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Resumen

La investigacion responde al problema general ¢De qué forma la aplicacién del
Ciclo Deming mejord la productividad en el area produccion de la empresa
Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L? y el objetivo fue determinar cémo la
aplicacion del Ciclo Deming mejord la productividad en el area produccion de la
empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L. y como hipétesis la aplicacion del
Ciclo Deming mejora la productividad en el area produccion de la empresa

Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L

Es detipo aplicada, su nivel de investigacion es explicativo, de enfoque cuantitativo
y de disefio cuasi experimental, la poblacion estuvo conformada por la produccién

de las tuberias medidos en 30 dias.

Por ultimo se concluyo que, la implementacion del ciclo Deming mejoré la
productividad, ya que antes fue 40% y después de su implementacion fue de 61%

en el area de produccion de la empresa distribuidora Ferretera Puse E.I.LR.L

Palabras Claves: Ciclo Deming, Productividad, Eficiencia, Eficacia

VIII



Abstract

The research responds to the general problem: How did the application of the
Deming Cycle improve productivity in the production area of the company
Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L? and the objective was to determine how the
application of the Deming Cycle improved productivity in the production area of the
company Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L. and as a hypothesis the application
of the Deming Cycle improves productivity in the production area of the company

Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L

Itis of an applied type, its research level is explanatory, with a quantitative approach
and a quasi-experimental design, the population was made up of the production of
the pipes measured in 30 days.

Finally, it is concluded that the implementation of the Deming cycle improved
productivity, since before it was 40% and after its implementation it was 61% in the

production area of the distribution company Ferretera Puse E.I.R.L

Keywords Deming Cycle, Productivity, Efficiency, Effectiveness



I. INTRODUCCION

Actualmente, las generalidades de las empresas estan compitiendo o
enfrentandose al nivel muy alto de competencia, asi puedan crecer, evolucionar y
renovarse de forma constante, ya que van hacer obligadas a mejorar su grado de

productividad.

Por ello la condicion principal que necesitan para permanecer en el mercado, es
hacer que las empresas elijjan sistemas o estrategias que permitan lograr los
objetivos deseados, mejorando los niveles de €eficiencia. Se presentd como
instrumento el Ciclo de Deming para mejorar de manera persistente y eficaz, ya que
permitié distinguir, priorizar y organizar todos los problemas, para hacer los arreglos
en la estructura. El aumento de la eficiencia requiere un esfuerzo méas notable hacia
la modernizacion mecanica en avances de equipo y procedimiento, dentro de su
etapa de desarrollo, la rentabilidad o la productividad es una de las variables
centrales de la seriedad de una empresa, siendo un marcador que busca mejorar

el limite rentable.

La idea de evaluar los pensamientos se establece en un punto local en las
reflexiones de Shewhart esencialmente, el ciclo PDSA tuvo una extension
extraordinaria en los primeros diez afios del desarrollo por el trabajo realizado por
Deming, Shewhart lo distribuy6 en Japon. En la procreacion de Shewhart el analisis
permanente de los habitos gerenciales y la aptitud de los gerentes no admite
métodos objetivos que no sean esenciales para el progreso de la organizacion
exitosa. (Deming, 1967).

Segun (Maqueda 2017) ,en algunos paises, las economias en desarrollo incluso estan
generando valor economico por ello, se sintetiza en poner a las personas a trabajar
con insuficiente inquietud por la variacion de obtener unos conocimientos
profesionales méas destacados, en el afio 2017 el Foro Econémico Mundial habla
mediante el desarrollo del capital humano, informé sobre el desarrollo de una

empresa se basa en el capital humano ya que es el nivel de formacion de la



productividad y el beneficio de todos los recurso que disponen los empleados. (Ver
figura 01)

En México las empresas ferreteras tienen una productividad de 35% Yy 40% gracias
a las construcciones que adquieren de herramientas y materiales. Sin embargo,
debido a la gran competencia que existe en el pais la produccion ha bajado y esto
genera a plantear estrategias para obtener nuevas opciones frente al mercado

competitivo. (Gameros, 2015).

La productividad es una variable significativa, al mismo tiempo es impredecible
porque pertenece a una naturaleza multifacética, no es extrafio para la economia
peruana, dichas caracteristicas hacen que la complejidad sea ain mayor por lo
Mismo que nuestro pais cuenta con una economia pequefa esto se debe a que
aun sigue existiendo un alto porcentaje de informalidad, de igual forma con una alta
concentracién de su intercambio remoto, la economia peruana dentro del entorno
global, en los ultimos tiempos se recupero de los afios 70 y 80 y aun asi sigue
siendo bajo. Ademas, las organizaciones no utilizan medios o procedimientos como
lo indica el en la actualidad, ya que planean llegar a un nivel significativo de valor
en medio de la posibilidad. Asi mismo, el desorden y la complicacién en sus oficinas
y territorios de trabajo particularmente en el territorio rentable, es una circunstancia

gue ocurre debido a numerosos problemas.

En el Peru las empresas ferreteras son de otro panorama, ya que muchas de ellas
no tienen buena productividad debido a ciertos problemas clasicos que afectan de
manera directo como los personales no capacitados y materias primas de baja
calidad ocasionando pérdidas y dificultades en la empresa, pues no hay eficacia ni

eficiencia (Castellanos Marte ,2018).

Ademas, Segun (Equilibrium 2015), menciono que, en nuestro pais el sector Retail
ha mostrado un crecimiento anual de 7.7% durante los ultimos 7 afios. En el 2014
dentro del rubro de supermercados Hipermercados Tottus crecié un 13% en

comparacion con Supermercados Peruanos que crecio en un 26%. (Ver figura 02)



La empresa Distribuidora Ferreteria Puse, ubicada en el Callao, se ha caracterizado
por tener gran tradicion en la produccién, se dedica a la produccion de tubos
(Acampanado y roscado). En el trabajo de procesos de produccién de tuberias se
ha encontrado causas como demoras en la produccion, trabajo desordenado, la
falta de inspeccion, déficit de responsabilidades e incumplimiento de
requerimientos, de modo que, esto generd el problema de la productividad, lo cual
trajo consecuencias como la desorganizacion y conflictos entre empleados, tiempos

excesivos y mala gestion de procesos.

Bajo este contexto, el objetivo principal de la empresa Aplicacién del ciclo deming
para mejorar la productividad en el area produccién de la empresa distribuidora
Ferretera Puse E.l.LR.L, Callao— 2020., es determinar la causa principal del bajo
nivel de desarrollo productividad, a su vez también se pretende alcanzar objetivos
especificos que, tiene que ver con cada una de las dimensiones de ciclo Deming y

productividad que influyen.

Diagrama de Problema
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El estudio formulo el problema general siguiente: ¢De qué forma la aplicacion del
Ciclo Deming mejoré la productividad en el area produccion de la empresa

Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L?
Asi mismo, se formuld los problemas especificos siguientes:

¢,Como la aplicacion de Ciclo Deming mejoro la eficiencia en el area de produccion

de la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. |.R. L.?

¢,Como la aplicacién de Ciclo Deming mejor6 la eficacia en el area de produccién

de la empresa Distribuidora ferretera puse E. I.LR. L.?

A continuacion, la investigacion se justificé por lo siguiente:

La justificacion explica por qué y las razones de la investigacion, de tal manera
gue expresa la pertinencia y el contexto del estudio de manera satisfactoria.

(Hernandez Sampieri, et al. 2014)

Conveniencia: La investigacion fue idonea debido a que permitio saber si el ciclo
Deming mejora la productividad en el area produccion de la empresa distribuidora
ferretera PUSE E.I.LR.L.

Relevancia Social: Los beneficiarios de la investigacion fueron los que participan

en la empresa distribuidora ferretera PUSE debido a su produccion de las tuberias

Implicaciones practicas: Mediante la aplicacion del ciclo de Deming se solucciona

el problema de la productividad en la ferretera PUSE E.I.R.L.

Valor tedrico: Se capacito a los integrantes de la ferreteria PUSE, obteniendo
buenos resultados de la productividad, de tal forma trayendo beneficio a la

empresa

Utilidad metodoldgica: A través de la recopilacién del marco teérico se elaboro el
instrumento para la medicién del ciclo de Deming y la productividad, de tal forma
se analizo los resultados para la toma de una decision en la empresa ferretera
PUSE E.l.R.L.



La investigacion propuso como objetivo general:

Determinar como la aplicacion del Ciclo Deming mejoro la productividad en el area

produccion de la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L.
Por otro lado, la investigacion propuso los objetivos especificos siguientes:
Determinar como la aplicacion del Ciclo Deming mejoré la eficacia en el area

produccion de la empresa Distribuidora Ferretera Puse E.I.R.L

Determinar como la aplicacion del Ciclo Deming mejoré la eficiencia en el area

produccion de la empresa Distribuidora Ferretera Fuse E.I.R.L
Finalmente, el estudio planted la hipotesis general:

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la productividad en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L
Asimismo, la investigacion planteé las hipotesis especificas siguientes:

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficacia en el area producciéon de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L

La aplicaciéon del Ciclo Deming mejora la eficiencia en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L



Il. MARCO TEORICO

ANGULO, Jorge, (2012) “Propuesta para incrementar la productividad y competitividad
de la empresa norteamericana alucoast inc. Tesis (Ingeniero Industrial) Universidad

Pontificia Universidad Javeriana. Bogota-Colombia Tuvo como objetivo
incrementar tanto la productividad como la competitividad , fue de tipo aplicada,
nivel explicativo, enfoque cuantitativo, disefio pre experimental, de tal manera se
aplico la técnica de analisis documentario e instrumento de fichas de registros. Los
resultados fueron que se permiti6 minimizar la cantidad de veces durante la
semana, logré un mejoramiento del 90% , tuvo un aumento en la eficiencia del uso
de pinturas a un 98% cuyo resultaron fueron el 63%, ademéas se obtuvo como
resultado 94% del aumento de consumo mejorando los procesos productivos,

dando mejora a un 89% de la productividad.

Dominguez J, (2011) "Disefio de un plan de mejora de la calidad para una empresa
de refrigeracion comercial bajo el enfoque de ciclo PDCA", con el propésito de
solicitar el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Politécnica Nacional
Antonio José De Sucre - Barquisimeto - Venezuela - 2011 Su objetivo fue mejorar
calidad en la empresa Tecoven bajo el enfoque de ciclo PDCA, logré minimizar los
defectos lo cual facilito tomar decisiones correctivas , su disefio fue cuasi
experimental , cuyo registros de datos tuvieron las guias de observacion , y a su
vez mejoro los registros de datos. Tuvo como resultado de no conformidad de 82%
reduciendo la presencia de esquinas filosas en un 42% y asu vez mejorar los
procesos de fabricacion de refrigeradores y congeladores cuyo aporte fue la
relacion que existi6 del método PDCA, donde permiti6 desarrollar las fases

obteniendo equipos de buen estado sin defectos

Cruz, Geraldine, (2012) Applying Deming’s PDSA cycle model to improve quality
performance for virtual team effectiveness. Esta investigacion se centro en el
descubrimiento de la aplicacion del método Plan — Do — Study — Act (PDSA) para
la efectividad de un equipo virtual. El motivo de este andlisis fue evaluar los
factores dentro de un grupo virtual y la exposicion que pudo tener un efecto positivo
en su adecuacion decidio como las hipétesis y procedimientos de calidad evalGan

mejor las proporciones de presentacion de los ejercicios completados por el grupo



virtual, ademas, se observo las técnicas Utiles para fomentar el ciclo deming
persistente en la accion del grupo virtual. Se concluyo que el Ciclo Deming a las
medidas de grupo virtual, los impactos y ventajas de este instrumento propiciaron
la toma de medidas positivas para avanzar en la rentabilidad, logro, ejecucion y
adecuacion del grupo, mostrando el 41% de eficacia antes de la implementacion y
después fue de 67%, como aporte fue incorporar el ciclo de Deming para evaluar
cada periodo del ciclo de vida del equipo virtual para que puedan reconocer zonas
de desarrollo y dar seguimiento a esos temas, aplicando las importantes actividades

restauradoras.

Rodrigues de Queiroz A, (2015) “Evaluacion de la aplicacién del ciclo PDCA en la
toma de decision en procesos industriales”, con motivo de optar por el titulo de
Maestro en Ingenieria de Procesos de la Universidad Federal del Para - Belén -
Brasil - tuvo como objetivo la aplicabilidad del ciclo PDCA en las operaciones de
proceso de fabricacion, fue de disefio cuasi experimental, fue de tipo aplicada el
instrumento fue planilla de registro de datos. Los resultados fue que la aplicacion
en la productividad fue de 49% a 85%.En conclusion no se compromete la calidad
de los productos fabricados es decir como aporte fue a través del ciclo PDsu

eficiencia sin reducir o minimizar calidad permitio mejorara el reproceso

Minerva, Nando, (2014). Blood culture quality improvement: Application of Deming’s
PDSA model in the microbiology laboratory. El objetivo del analisis fue evaluar los
factores de la medida de surtido del ejemplo que pueden afectar negativamente la
ejecucion del hemocultivo y decidir como la seleccién de estrategias de mejora de
valor puede hacer avanzar la naturaleza del ejemplo. Con la utilizacién de un
modelo de mejora de la calidad, por ejemplo, el Ciclo Deming, se intentd disminuir
la cantidad de frascos de hemocultivo con volumen faltante, es decir, un volumen
no exactamente ideal, en conclusion fue utilizar procedimientos de mejora de la
calidad lograron una notable disminuciéon del 90% en la tasa de hemocultivo sin
volumen. Estos resultados afirman que las actividades de mejora persistente, por
ejemplo, el ciclo de Deming (PDSA) se pueden ajustar a los centros de

investigacion clinica con resultados increibles.



Ocrospoma, lIsaac, (2017) “Aplicacion del ciclo Deming para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa TECNIPACK S.A.C”, es de
tipo aplicada, disefio pre experimental, tuvo como indicadores de evaluacion las
dimensiones para cada una de sus variables, tuvo como objetivo el impacto que
genero el ciclo Deming sobre la productividad se comprobo a través de métodos
estadisticos se concluyé que aprobando la hipétesis de investigacién mejora la
productividad en la empresa Tecnipack ya que antes de la mejora se tenia 35.5667
y las cifras luego de implementar la herramienta refieren a un 74.3667. los
resultados fueron que antes de la implementacion la productividad tenia un 32% y

después de la implementacion se mejor6 a 67%.

Veliz, Arnold, (2017). Aplicacion del ciclo de Deming para mejorar la productividad
en el area de produccion de la empresa Maquinas y Equipos de acero S.A. Brefia
— Lima 2017. Fue de tipo aplicada, disefio cuasi experimental porque permite tener
un manejo sobre sus recursos, la presente tesis busca dar solucion a los problemas
internos partiendo de la metodologia del PDCA , mejorando los tiempos de entrega,
optimizando recursos entre otras. Sus conclusiones luego de la implementacion fue
en la productividad se obtuvo un crecimiento del 30% de 1.5 antes a 2.17 después
de laimplementacion, en la dimensién eficacia se mejoré de 46% a 84%y por ultimo

en la eficiencia se obtuvo una mejora del 23 a 51%

Benitez y Rodriguez (2015), sefial6 en su estudio aumentar las areas de
Productividad y organizacion empleando el Ciclo de Deming A través de
metodologias como: Estudio de Métodos, Distribuciéon de Plantas, Lean
Manufacturing, Plan de Incentivos y Capacitacidén en buenas practicas para el area
de Produccion y Matriz de Reorden; Kanban; Registros y tickets de entrada y
salida;Kardex; Zonificacion y codificacion de almacenes.Tiene como finalidad
aumentar el rendimiento de la empresa a partir de la aplicacion y desarrollar una
mejora en las areas de productividad y organizacion. Del mismo modo hacer una
evaluacion de la situacion actual de las areas en mencion e implantar indicadores
para determinar y medir la situacion de la empresa. Los resultados fueron que en
la eficiencia se obtuvo un 51% y después de la implementacion se obtuvo 83%. Al

finalizar su investigacion, adquiere un uso eficiente del tiempo, mano de obra y



materiales, donde se refleja en mejoras en los indicadores de produccion en
44.4%con un desarrollo neto de S /. 35,047.53 por 7.59% de S /. 37,583.66

Cogollo, Zapa, Diez y Loaiza (2018), en su estudio titulada “Relacién entre Kaizen
y cultura laboral en sistemas productivos” tuvo como propdésito evaluar el vinculo o
conexioén entre Kaizen y la cultura organizacional, del analisis del 2016 a 2017 en
bases de informacion légica. Por tanto fue concebible reconocer la asociacion entre
Kaizen y la cultura del trabajo fue a través de una expansion en la eficiencia laboral
se infirid que la hipdtesis que se utilizo para sustentar las ideas que se suman al
articulo se puede terminar con otras estrategias de disminucion de informacion, por
lo que esto aumento la eficiencia e intensidad fue asi que logré un lugar de trabajo
superior tanto hacia adentro como hacia afuera, la satisfaccién personal de los

trabajadores y el avance de aptitudes con marcos de innovacién

Arraut (2010) en su investigacion titulada “Quality Management as an
Organizational Innovation for the Productivity of the Company”, Este articulo es
importante para estudiantes suplentes y empresarios, ya que el objetivo fue la
distribucion es el desarrollo autorizado que depende de la administracion de la
calidad y el impacto que podria causar en la intensidad y rentabilidad de las
organizaciones, la filosofia fue utilizada por el escritor. Para esta exploracion, fue
de suma importancia la forma organizacional lo cual logro un efecto favorable en

la productividad

Las siguientes teorias logro respaldar nuestro trabajo de investigacion:

El ciclo PDCA ya que es uno de los procedimientos generalmente utilizado en busca
de actualizaciones en la organizacion dentro de organizar partes de direccion
haciendo-comprobar-actuar hacia el cambiar, en cada grado de progreso lo que

puede lograr los objetivos de creacion organizada (Hernandez y Vizan, 2013,p.61)

Las etapas estan dispuestas para lograr los destinos, es importante distinguir el
ambito en el que se perfila la organizacién, lo que se va a lograr debe ser
identificado con el limite de la organizacion que relaciona los puntos de vista
beneficiosos.( Pérez, 2013,p.129)



El Ciclo de Deming es uno de los instrumentos primordiales mas usados en llegar
a poder buscar todas las mejoras posibles para el Unico beneficio sea la empresa.
Dentro de la parte planificar-hacer-verificar-actuar es importante recalcar y a la vez
orientar el cambio, ya que va a ayudar a permitir obtener buenos resultados

planteados (Hernandez, Vizan, 2013,p. 61)

Todos aquellos procesos productivos fueron capacitados para lograr todos los
objetivos cabe recalcar que fue importante tener conocimiento qué ambito es que
se circunscribe la empresa u organizacion a través de ello nos permitio agrupar los
aspectos productivos para el logro de ser mas competitivos y asu ves pretende
alcanzar las metas relacionadas con la capacidad organizacional. (Perez,
2013,p.129)

Es una metodologia que nos va a ayudar y a la vez no va a servir para organizar y
poder elaborar investigaciones de mejora que se basa en sus etapas planear,

hacer, verificar, actuar. (Gutiérrez, 2014,p.120)

La metodoogia es primordial porque logré aumentar el desarrollo de la empresa se
dio a través de una orientacion adecuada y razonable permitio actuar,desarrollé

en resolver los diferentes problemas.(Escalante, 2014,p.30)
Por ello se planted las siguientes dimensiones

En esta parte del estudio se detalla y a la vez especifico cada una de las principales
dimensiones como etapa asi mismo se menciono todos los pasos relacionados al

ciclo de Deming (Gutiérrez,2014).

e Planear:

Describe todas las ciscunstancias actuales, clientes, proveedores; comprender al
consumidor; recopilar datos; probar las teorias, desarrollar soluciones y planes de
accion, explica que los procedimientos de los objetivos al ser bien claros nos
ayudara a tener resultados positivos, por consiguiente, en esta primera etapa,
crearemos el enlace a seguir para poder comenzar y alcanzar las metas que se
plantea. En la primera etapa que es planear, se debe tener en consideracion 4

pasos importantes (Hernandez y Vizéan, 2013,p.61),
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Paso 1: Definir, se debe analizar del problema que se va a tratar, tener claro que
se debe resolver, de manera que se debe hacer entender donde se manifesto el

problema y de que manera causa efecto.

Paso 2 : La busqueda de todas las variedades de causas, llevo a cabo a buscar
causas probables de nuestra problematica, ya que debemos saber de este paso es
una de las herramientas mas importantes a través de la lluvia de ideas permite

visualizar las causas a través de diferentes puntos de vista.

Paso 3: Investigar en este paso es el factor mas relevante se tuvo en cuenta como
soporte el paso anterior ya que se tiene claro como expectativa, asi mismo que es

necesario poder representar con el diagrama de problemas.

Paso 4: Se debe examinar las variedades del autocorreccién de todos los factores
mas importantes que son las causas de nuestro problema, por lo tanto, se deben
cumplir algunos criterios, medidas de inversion, como evaluar qué reacciones

colaterales provocara

e Hacer
El plan se ejecuta como una prueba, para estimar una solucion y proporcionar datos
de los objetivos. Los datos del analisis se recopilan y registran mediante la

aplicacion de la accion planificar. Hernandez y Vizan, 2013, p. 61)

Paso 5: Poner en marcha las medidas correctivas, debe seguir lo planeado
anteriormente sin ninguna discusion y mostrando al mismo tiempo todos los

problemas originados en la implantacién.
e Verificar

En esta etapa lo que se desea lograr es que se cumpla lo establecido en tiempo
oportuno y correcto, para ello debe existir un monitoreo adecuado, se comprueba

si lo ejecutado o realizado es lo que se planeé. (Hernandez y Vizan, 2013,p.61)

Paso 6: revisar los resultados obtenidos: verificamos una o dos veces silorealizado
es acorde con lo planeado y luego vemos para comparar los resultados esperados

con los obtenidos.

e Actuar
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Para esta etapa se recopilan los resultados y observando la deficiencias y
problemas que ocurren se debe comunicar a los directivos de la organizacion para

buscar acciones correctivas. (Hernandez y Vizan, 2013,p.61)

Paso 7: evitar la recurrencia del problema: se verifica si los resultados obtenidos es
fundamental estandarizar la solucién para que no tenga un resultado negativo luego
ir evaluando para ajustar el ciclo del proceso continuo. Por otro lado, los resultados
no fueron los esperados, hay que analizarlos rapidamente y revisar todos los

procedimientos anteriores para luego ejecutarlos.

Conclusién del Paso 8: se deben documentar todos los pasos logrados, ya que se
lograron todos los objetivos alcanzados y luego planificar como se desafiara la
nueva carga de trabajo con el correctivo agregado, se busca mejorar y ajustar todos

los procesos no cumplidos, generando asi poder empezar de nuevo con el ciclo.
Teoria de Productividad:

Sefialdo que la productividad es el vinculo entre todas las cantidades de recursos
gue se obtienen y todas las cantidades de recursos que se utilizan, para poder
producir sus productos finales o terminados se utiliza efectivamente lo recursos.
(Medianero y Lama, 2005),

Sefiald que la productividad incluye la perfeccién del proceso de produccién, la
mejora es una similitud favorable entre los recursos utilizados, la cantidad de bienes

y servicios producidos. (Carro y Gonzalez 2012),

Es muy importante para todas las empresas que por ejemplo ya sea en sus altos
ingresos para los trabajadores y las organizaciones, como también en altas
inversiones en el desarrollo e investigaciones en todos los problemas del entorno,
es decir lograr objetivos que tengan respuestas o resultados de calidad sin el menor
esfuerzo fisico y financiero para beneficios de todos, permitiéndoles poder

desarrollar su potencial, se debe obtener un nivel de mejora en su calidad de vida.

La eficiencia es una proporcién de la velocidad del cambio en general o en el marco,
para a través del resultado de la productividad con adecuacion, para crear riqgueza

através de Vitalidad; es una proporcion de la capacidad para hacer una preparacion
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rdpida, para hacer o producir articulos, materiales. La rentabilidad en cualquier

marco es como poder en la ciencia de los materiales (LOPEZ, 2013, p. 99)
Por consecuente, se desprende las siguientes dimensiones:

e EFICIENCIA:

La productividad decide la conexion entre fuentes de informacion y creacion
buscando limitar el gasto de activos, es decir, hacer las cosas bien. (CRUELLES,
2013, p.49)

Es el nivel de relacion y el método de utilizar los activos. aplicada en el proceso a
través de los resultados obtenidos esta estimacion fue dictado por punteros de

ejecucion

o EFICACIA:

Mide el grado que logran las metas de la asociacion a través del logro de los
objetivos. (CRUELLES,2013, p. 49)

Se mide la aplicacion de la produccion lograda por el proceso a las reglas de la

organizacion o empresa.

. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

La investigacion aplicada se encarga de resolver problemas con terorias existentes

gue lo lleva a la practica para obtener una accion (Valderrama 2013)

Por ello, la investigacion fue de tipo aplicada dado a que el objetivo fue dar solucién
mediante pardmetros que aumento la productividad en el area de produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E.I.R.L.

Nivel de investigacion:
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El nivel explicativo responde al por qué de los manifiestos y la relacion de dos
variables que ocasionan la causa y efecto incluyendo uno en la otra. (Hernandez

Sampieri, Mendoza 2014)

La investigacion fue de nivel explicativo, dado que, la variable ciclo Deming influyo
en la variable productividad de la empresa distribuidora ferretera puse E.I.R.L para

dar solucion al problema de dicha investigacion.

Enfoque de investigacion:

Emplea la recoleccién y andlisis de datos con el objetivo de buscar respuestas al
problema general de la investigacion mediante la medicion numérica (Valderrama
2013).

De tal modo, la investigacion fue de enfoque cuantitativo porque se recolecto los
datos de las variables y fueron procesados mediante el SPSS, y de esa manera

respondio de qué modo la aplicacion del ciclo de Deming influyd en la productividad.

Disefio de investigacion:

El disefio cuasi experimental manipula la variable independiente para realizar el pre
y pos prueba en efecto a la variable dependiente (Herndndez Sampieri y Mendoza
Torres 2018)

La investigacion pertenecio al disefio cuasi experimental, debido a que creé un
grupo de estudio de no aleatoriedad para la medicion de pre pruebay post prueba.
Es decir, se tomo datos de la situacidon actual antes de la implementacion del Ciclo

Deming y después de la implementacion.

Esquema:

G: 01 X 02

Donde:

G = Grupo experimental
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O1= Medicion de la productividad antes de la aplicacion del Ciclo Deming

X=Aplicacion del Ciclo Deming

O2= Medicion de la productividad después de la aplicacion del Ciclo Deming

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Ciclo Deming

Definicion conceptual:

Es unos de los instrumentos primordiales mas usados en llegar a poder buscar
todas las mejoras posibles para el Unico beneficio sea la empresa. Dentro de la
parte planificar-hacer-verificar-actuar es importante recalcar y a la vez orientar el
cambio, ya que, en todo nivel le va a ayudar a permitir alcanzar las metas de

produccion planeadas (Hernandez y Vizan 2013).
Definicion operacional:

Es una metodologia que nos ayudara y al mismo tiempo no servird para organizar
y desarrollar proyectos de mejora que se fundamentan en cuatro fases: planificar,

hacer, verificar, actuar. (Gutiérrez 2014)

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual:

La productividad se puede relacionar con la eficiencia en el tiempo: por lo tanto,
cuanto menos tiempo se pueda invertir en el objetivo de los resultados deseados,
mejores seran los desarrollos productivos del sistema. También puede tener
relacion existente entre productos terminados o terminados con el numero de

empleados (Gutiérrez 2014).

Definicion operacional:
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La productividad incluye la perfeccion del proceso de produccion. La mejora es una
similitud favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes

y servicios producidos. (Carro y Gonzalez 2012)

Para ello, se desarroll6 una matriz de operacionalizacion (Ver anexo 04)

3.3. Poblacion, muestra'y muestreo

Poblacién

La poblacion es el conjunto de individuos cuyas caracteristicas estamos tratando
de evaluar y sobre la cual se espera obtener informacién, establece lo que también
se conoce como "Mundo" o "Universo" (Herndndez Sampieri y Mendoza Torres
2018)

En la investigacion, la poblacion estuvo conformada por la produccion de tuberias
del area de produccion de la Distribuidora Ferretera Puse. Mostrando los siguientes

criterios.

Criterios de inclusion: Los datos de la produccion se medira de lunes a viernes, y

sabado medio turno.

Criterios de exclusion: Se excluye la medicidén de la produccion los domingos y

feriados.

Muestra:
Es un fragmento de la poblacion, es decir un subconjunto de componentes
representativos que contienen de forma generalizada o especifica, las

caracteristicas de dicha poblaciéon. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres 2018)

La muestra de la investigacion fue la produccion de la Distribuidora Ferretera Puse

medidos en 30 dias anteriores y posteriormente de la aplicacién del Ciclo Deming.
Muestreo:

El muestreo se utiliza para elegir los elementos de la muestra de la poblacién total.

Se basa en un conjunto de reglas, métodos y criterios mediante los cuales se elige
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un conjunto de elementos de una poblacién que representan lo que en toda la

poblacién (Otzen y Manterola 2017).

La investigacion, fue un muestreo no probabilistico, es decir a criterio del

investigador.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Técnica

Es el andlisis de campo, obteniendo datos de interés para la investigacion. Ademas,
el investigador puede observar y recopilar datos a través de su propia observacion.
(Garcia 2013)

La técnica que se empleo fue la observacion lo que permitié tener una vision mas
amplia sobre lo que se estudio, asi mismo permitio caracterizar a las variables de
estudio ya que se basoO en obtener los datos numeéricos necesarios para poder

evaluar y medir.

Instrumento:

El instrumento recopila datos e informacion acerca de las variables de estudio
(Garcia 2013)
Ademas, el instrumento de investigacion se basa en una serie de items y otras

indicaciones con el fin de obtener informaciéon documental. (Kerlinger, 2002)

Instrumento para la variable independiente

El instrumento que se utilizé para la aplicacion del Ciclo Deming fue una ficha de
registros de datos en el cual sirvié para registrar las actividades de los procesos de

produccion.

Instrumento para la variable dependiente:

El instrumento que se utilizé para medir la productividad fue el registro de tiempo,

orden de produccion y hoja de registro de produccion.
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Validez:

La validez se basa en la medicion de grado que una herramienta mide la variable a
través de indicadores y de manera precisa. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres
2018)

La validacion de esta investigacion se realizO mediante juicios de expertos,
constituido por asesores tematicos y un asesor metodolégico, ya que cuentan con

especialidad del tema de estudio.

Tabla N°1: Juicio de Expertos

N? de Datos Pertenencia | Relevancia | Claridad
experios
1 Ing. Rodriguez Alegre Ling sl sl Sl
2 Matr. Trujilla Valdivieza, sl sl S
Guido
3 Ing. Ssavedra Jimenez Roy sl sl Sl

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad:

Es la exactitud y precision de la medicion, lo cual se enfoca en la consistencia y

homogeneidad de la muestra (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres 2018)

La confiabilidad se basé en que los datos fueron recolectados a través del sistema
integrado de la empresa Distribuidora Ferretera PUSE., estos fueron documentado

y certificado por el duefio de la empresa mediante sello y firma de la oficina central
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para cada documento desarrollado en la aplicacién del ciclo de Deming en el

periodo de estudio, de manera que se corrobord que los datos son reales.

3.5 Procedimientos

Las etapas de la investigacion se resumen a continuacion:

En la primera etapa de la investigacion, el punto de partida de este proceso fue la
formacion del titulo de investigacion y descripcion de la situacion actual, la cual
relato la realidad en que se encuentra el estudio de la presente investigacion, que
sirvio para conformar y desarrollar los aspectos como la realidad problematica, las
justificaciones, problema general y especifico, objetivos e hip6tesis para ello se
presentd la produccion del area del lugar de estudio dentro de la empresa

Distribuidora Ferretera Puse.

En la segunda etapa, la investigacion fue de tipo aplicada, enfoque cuantitativo,
disefio cuasi experimental, nivel explicativo. Asi mismo, se utilizé la técnica de
observacion y el instrumento de ficha de registros, la muestra fue la produccion de
las tuberias medidos en 30 dias. Finalmente, se realizé un analisis descriptivo e

inferencial para comprobar las hipotesis.

En la dltima etapa, se realizaron los pasos correspondientes a la recoleccién de la
informacion de un pre y pos prueba, después de haber obtenido resultados para la
empresa se ejecutd la discusion de resultados. Por ultimo, se realizaron las

conclusiones y recomendaciones de la investigacion.

3.5.1 Desarrollo de Propuesta:

Situacion actual

Los trabajos de produccién de la empresa Ferretera Puse no son eficientes ni
eficaces, hoy en dia tiene una serie de causas, de modo que, hay demoras en la
produccion, trabajo desordenado, la falta de inspeccién, déficit de
responsabilidades e incumplimiento de requerimientos, de modo que, esto genero
el problema de la productividad, lo cual trajo consecuencias como la
desorganizacion y conflictos entre empleados, tiempos excesivos y mala gestion de

procesos. Por lo tanto, se planteo el ciclo Deming para mejorar la productividad
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llustracion 1: Organigrama de la empresa
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Descripcion general de la

empresa:

La empresa Distribuidora Ferreteria Puse, ubicada en el callao, se ha caracterizado

por tener gran tradicion en la produccién, se dedica a la produccion de tubos

(Acampanado y roscado), ademas de conexiones de PVC (Policloruro de vinilo) y

CPVC (Policloruro de vinilo clorado) para la instalacion de agua, alcantarillado y

conexiones eléctricas, se especializa las érdenes de trabajo puesto a que esta

empresa no solo se dedica producciones para abastecimiento en y distribucion.

. llustracién 2: Ubicacion de la empresa Distribuidora Ferreteria
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Fuente: Google Maps

MISION:

Dar los mejores productos que cumplan con los prerrequisitos actuales y futuros
del cliente, mejorando la utilizacion de los activos accesibles y el trabajo conjunto
de cada uno de nuestra gente, en un clima de confianza, consideracion y
aprendizaje constante. Ser un individuo participativo de nuestra industria, nuestra

localidad y nuestra nacién

VISION:

Lograr la iniciativa de mercado de los productos y administraciones suministrados
y hacer depender el progreso de la capacidad de afrontar nuevas dificultades como
ocasion para diferenciarse encontrando respuestas soluciones innovadoras a

cuestiones incomprensibles
VALORES:

El trabajo en equipo nos une para lograr lo inalcanzable.
La planificacion nos prepara para lograr la totalidad de los objetivos.
Tenemos actividad para dar méas de lo previsto.

Con un aprendizaje persistente garantizamos nuestro desarrollo.
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llustracién 3: Paguina de Facebook
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Fuente: Elaboracion Propia

- Contacto: E-mail: dife.puse@hotmail.com
- Teléfono: 980 356 148

Procesos Produccion de Tubos :

El proceso de produccion de tubos se dio mediante dos procesos que son

acampados Yy el roscado. A continuacion, se mostré el proceso de produccién en la

linea de tubos mediante un diagrama de flujo.
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llustracion 4: Diagrama de flujo del proceso de produccion de tubos de tubos
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Se inicia con la recepcion de tubos sin campana ni roscado, en ello se verifico el
peso y la cantidad, después es trasladado al almacén en donde se dividen dos
actividades: El acampanado y el roscado. Para la realizacién de roscado se tiene
gue calentar el tubo, se amordaza y se enrosca, si el tubo es defectuoso se tiene
gue volver a corregir el proceso y si sale producto bueno se empaqueta y pasa por
una supervision y se almacena, de igual manera el proceso de acampado se
calienta el tubo, se acampanay se enfria con agua, luego se empaqueta, pasa por

supervision y es almacenado, de tal forma concluyendo con el proceso.

Proceso de acampanado:

Se cuenta con 4 estaciones de trabajo a las que llamaremos Estacién 1, Estacion
2, Estacion 3 y Estacion 4, dichas estaciones consisten en un moédulo cuyas partes
son:

Un horno: Se procedio a calentar el tubo para deformar los extremos y de esta
manera adopten la forma del pin (molde).

Un PIN (eje formador): Puede tener diferentes medidas de acuerdo al diametro del
tubo que se va acampanar.

Una manguera de refrigeracion: Después de acampanar el tubo, inmediatamente
se le rocia agua fria, por medio de dicha manguera para que el tubo no vuelva a su

estado inicial.
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Unatina de enfriado: El tubo es introducido a unatina de agua con aceite para sellar

el nuevo molde.

3 caballetes: Es el estante donde descansan los tubos mientras son acampanados

y posteriormente se procede a atar en paquetes de acuerdo a la presentacion

comercial del cliente.

A continuacion, el diagrama de actividad del proceso de acampanado:

llustracion 5: Diagrama de actividades del proceso de Acampanado

A . Simdolo . ible que interviene
No. Actividad Tiempo = . l T Observacion Rmm:n o :mceso
1 |Recepcionar tubos sin campana 00:20.00 min | ¢ Atraves de racks y carretas Supervisor
2 |Verificar (peso, cantidad y calidad) | 00:40.00 min + Verificar medidas de acuerdo a los estandares de Nicoll Supervisor
3 |Firmar tarjeta de recepcion 00:10.00 min | ¢ Deben firmar produccion y Acampanado Supervisor
4 |Acomodar racks 00:18.00 min | 4 £l Montacarguista coloca el rack en el area de Acampanado Montacargista
S |Trasladar paquete 00:02.00 min 4 Colocar un paquete de tubos en el modulo de acampanado Montacargista
6 |Desatar paquete 00:00.30 min | ¥ Se realiza de forma manual, la rafia se reutiliza Operario
7 |Calentar tubos 00:20.00 min | + as Atraves del homo (250 a 350 segun diametro) Operario
8 |Acampanar 00:10.00 min | $-{- -+ Colocar y girar los tubos en grupos de 10 durante un minuto Operano
9 |Enfriar 00:03.00 min | ¢ Una vez que el tubo esta en el eje formador se debe mojar Operario
10 | Colocar en agua 00:15.00 min | ¢ -4 Para que no se deformen Qperario
11 |Empaguetar 00:10.00 min | ¢ Los tubos deflctuasos son excluidos y devueltos a produccion Operario
12 | Trasladar tubos acampanados 00:03.00 min 4 Los tubos acampanados se trasladan a otro rack Operano
13 | Lamar a Control de Calidad 00:07.00 min | {1+ Para que den su visto bueno Supervisor
14 |Solicitar Montacarguista 00:02.00 min | 4 Solicitar con 30 minutos de anticipacion Supervisor
15 |Reponer material de bodega Adecco | 00:05.00 min | ¢ Los paquetes son colocados y acomodados en carretas Montacargista
16 |Firmar tarjeta de ingreso 00:01.00 min | ¢ Deben firmar produccion y Acampanado Supervisor
17 |Llenar formatos 00:02.00 min | + Realizar reportes diarios Supervisor
18 | Almacenar racks 00:20.00 min + | De acuerdo al tipo de tubo Supervisor
Total de operaciones =D . '
1“1 210]5(1
\ Tiempo total | 3:08.30 |

Fuente: Elaboracion propia

Proceso de roscado:

Este proceso cuenta con 3 maquinas de roscado, cuyas partes son:

Cabezal: cuya funcion es sujetar el tubo mediante las mordazas, rotarlo y

mantenerlo centrado en un solo punto mientras se enrosca el tubo.
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Porta-peine: Esta pieza sirve de soporte a las cuatro cuchillas denominadas peines
gue se encargan de tallar el hilo mediante el rozamiento que ejerce un motor al

girar.

Caballetes: Es un estante sobre el que descansan los tubos mientras se giran. A

continuacion, se presenta el diagrama de actividades para el proceso de roscado:

llustracion 6: Diagrama de actividades para el proceso de Roscado

Res; e
No Actividad Tiempo Observacion = ”“.’:: ':::”o
1 |Recepcionar tubos sin rosca 00:20.00 min |Através de racks y carretas Supervisor
2 |Verificar (peso, cantidad y calidad) 00:40.00 min |Verificar medidas de acuerdo a los estandares de Nicoll Supervisor
3 |Firmar tarjeta de recepcion 00:10.00 min |Tanto produccién como Acampanado deben firmar Supervisor
4 [Acomodar racks 00:18.00 min (Un montacarguista coloca el rack en el area de Acampanado Montacargista
S |Trasladar paquete 00:02.00 min [Colocar un paquete de tubos en el modulo de acampanado Montacargista
6 |Desatar paquete 00:00.30 min [Se realiza de forma manual, la rafia se reutiliza Operario
7 |Amordazar 00:20.00 min_|Verificar que &l tubo quede bien ajustado Operario
8 [Roscar 00:15.00 min |Verificar el filo de las cuchillas Operario
9 |Verificar hilo 00:05.00 min |Verificar la distancia y grosor de los hilos Operario
10 [Retirar tubo de la mordaza 00:10.00 min |Verificar que el tubo no esté deteriorado Operario
11 |Rebase 00:04.00 min [Se limpian las virutas a traves de una cuchilla Operario
12 |Colocar tapa 00:06.00 min |De acuerdo al tipo de tubo Operario
13 |Volitear tubo 00:07.00 min [Cada vez que se rosa un paquete entero Operario
14 |Amordazar 00:16.00 min [Verificar el jebe de amordazado Operario
15 |Roscar 00:10.00 min |Verificar |a fuerza de roscado Operario
16 |Verificar hilo 00:01.00 min Operario
17 [Retirar tubo de la mordaza 00:08.00 min Operario
18 |Rebase 00:04.00 min [Se limpian las virutas a través de una cuchilla Operario
19 |Colocar tapa 00:06.00 min Operario
20 |Empaquetar 00:02.00 min [La cantidad varia de acuerdo al didmetro del tubo Operario
21 |Muestreo 00:11.00 min Supervisor
22 [Trasladar tubo 00:01.00 min Operario
23 |Solicitar Montacarguista 00:02.00 min [Debe hacerse en conjunto con el area de acampanado Supervisor
24 |Retirar racks con producto terminado 00:07.00 min Montacargista
25 |Reponer racks con tubos sin rosca 00:11.00 min [Con el fin de dar continuidad a |a operacién Montacargista
26 |Trasladar racks con producto terminado | 00:06.00 min Montacargista
27 |Firmar tarjte de entrega 00:03.00 min Supervisor
28 |Llenar formatos de produccion 00:02.00 min [Realizar reportes diarios Supervisor
29 |Almacenar 00:10.00 min |De acuerdo al tipo Supervisor

o= DNV

22 | 3 0 8 1

Total de operaciones

| Tiempo total | 4:17.30 |

Fuente: Elaboracion propia

Fase de planificacion del ciclo deming

Acta de Reunion:
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Disefio de acta de reunién para el conocimiento de actividades el cual se planted y
describié diferentes temas (conocimiento del ciclo Deming , conocimiento de

productividad, situacién actual de la empresa presupuestos).

llustracién 7: Acta de reunioén

Fuente: Elaboracion propia

Reunion con los trabajadores:

Se pactd una reunion con todos los trabajadores del area para brindarles los
conocimientos basicos del ciclo Deming y explicarle la situacion actual que presenta

la empresa.
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llustracion 8: Reunion con los Trabajadores

Fuente: Elaboracion Propia

Capacitacion con los trabajadores:

Se ProgramoO capacitaciones interna con el objetivo de compartir el conocimiento

entre analistas y de esta manera reforzar los procesos mediante la implementacion

de ciclo Deming

llustracion 9: Registro de capacitacion

REGISTRO DE CAPACITACION

. g . | r. Predccchisl ded en e\
TEMA: A plicctién 9zl ele\s Demivg Pom. meyome im,,;;:‘aq \e £ wn@i9t
v B

AREA: PtUt‘LL‘“va:\ de Aobos g ribudera [erveizric pute
I FECHA: (C [og (7Zoc0 HORA: 10 “30 G~

LN“ DNI ’ NOMBRES Y APELLIDOS
PYOdsectores \

\
2416 ¢ U5 Lscobr k W
lozu1g49 | T80 ¢ ”5:/4_) \ . | St

CARGOS \ FIRMA

-

| 2 lessizezo | caciti
I 3 IO;’ 46609 v ﬁ'lw{\/‘ [everr © '7 Mool pcho (€5 \\

EN

| = 2002741 Potiir S jres | Vantudere

| 5 legrasry | Juan frmands ftendy | prnducdorts

| & lingaqses]| Wore! Flndoze | preducd o J@—J

EXPOSITOR: | pyowAcdNe  Jin-oves A
ptd ety

T\

4]

RESUMEN DEL TEMA:

FIRMA:

I(‘ ca @ Qe ¢ w’uim\;ln

ozb cicle c(cvv'(n} y :
weleedivided 4z s Eoeteria.

Fuente: Elaboracion propid
Fuente: Elaboracion propia
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Capacitacion via zoom con los trabajadores:

Se planteo la capacitacién via zoom mostrando el cronograma de las actividades

y reforzando los conocimientos del ciclo Deming y asu vez despejando todo tipo

de duda de una manera didactica

llustracion 10: Reunion con los trabajadores capacitacion via zoom
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Planear:

Tabla 2: Planear (evaluacion inicial)

PLANEAR Resina Lubricante Estabilizador Pigmentos Rellenos Otros
de Pwc aditivos

Realizar las NO MNO Sl Sl N MNO

actividades

anticipadas

Proponer NO Sl N N b= N
ideas de

trabajo en

equipo

Clasificar a 51 MNO N Sl N NC

los
colaborador
es de
acuerdo a
sSUS
habilidades.
Fuente: Elaboracion propia

llustracion 11: Planear (evaluacion inicial)

PLANIFICAR
2.5
2
o N N N N N N
. - ) . lasifi | laborad
Realizar la activides Proponer ideas de trabajo clastiicara fos colaborador
anticipadas en equippo es de acuerdo a sus
P adiep habilidades
M Recina de PVC 1 1 2
M Lubricante 1 2 1
Estabilizador 2 1 1
B Pigmentos 2 1 2
M Rellenos 1 2 1
Otros aditivos 1 1 1
M Recina de PVC M Lubricante Estabilizador M Pigmentos ™ Rellenos Otros aditivos

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: Se otorgd para la evaluacion el Sl (2) y el NO (1) dentro de las

actividades de planificacién en el proceso de fabricacion de tubos

Fase Hacer:

POST: APLICACION DE MEJORA EL PROCESO DEL ACAMPANADO Y
ENROSCADO:
En esta etapa de seguimiento de las actividades del proceso del acampanado y

enroscado, se generd un habito de mantener correctamente procesados
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generados a través del compromiso de todos los que laboran dentro de la ferreteria

por lo cual se realizara mensualmente una evaluacion con el siguiente protocolo.

llustracion 12: Acampanado

ACAMPANADO
N ACTIVIDAD meveo [ @] o [ D] ] W reseonsasle
1 RECEPCION DE TUBERIAS 00000 MiN | e[| SUPERVISOR
2| VERIFICAR ( PESO, CANTIDAD Y CALIDAD) | 00:15:00 MIN . OPERARIO
3 FIRMAR TARJETA DE RECEPACION | 00:05:00 MIN | 3&[_ OPERARIO
4 ACOMODAR, TRASLADAR,DESATAR | 00:10:00 MIN | g OPERARIO
5 CALENTAR TUBOS 00:20:00 MIN K OPERARIO
; ACAMPANAR 00:10:00 MIN 1 OPERARIO
7 ENFRIAR 00:03:00 MIN | T— | OPERARIO
8 PONER EN AGUA 00:15:00MN [ T [ % OPERARIO
E EMPAQUETAR 00:05:00 MIN || OPERARIO
10 TRASLADAR TUBOS ACAMPANADOS | 00:03:00MIN | |l OPERARIO
1 LLENAR FORMATO DE PRODUCCION | 00:02:00 MIN | OPERARIO
12 ALMACENAR TUBOS 00:10:00 MIN K | oPeraRIO
| TIEMPO TOTAL: 01:50:00 MIN |

Fuente: Elaboracion Propia

Mejoras:

En el proceso de la actividad 04 se mejora realizando que el personal verifique en

una sola area el proceso de acomodar, trasladar y desatar, ahorrando tiempo en

las actividades ya que cada proceso se realiza en distintas areas.

llustracion 13: Inspeccién
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En el proceso de la actividad 13, 14, 15y 16 se mejora debido a que el personal

a cargo realizara actividades de mejora en tema de verificar los procesos

correctamente , ya que, se verifica que hay actividades que no son necesarios

llustracién 14: Proceso

Fuente: Elaboracion propia

llustracién 15: Enroscado

N ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACION RESPONSABLE
1 SELECCIONARTUBOS SINROSCA | 00:20:00 MIN PROCESO DE SELECCION DE TUBOS SUPERVISOR
2 VERIFICAR (PESO, CALIDAD, CANTIDAD] | 00:40:00 MIN | _ VERIFICAR MEDIDAS DE ESTANDARES DE CALIDAD DE LAFERRETERIA |  SUPERVISOR
3 TRASLADAR PAQUETE 00:02:00 MIN | COLOCAR UN PAQUETE DE TUBOS EN EL MODULD DE ACAMPANADO |  OPERARIO
4 AMORDAZAR 00:15:00 MIN VERIFICAR QUE LOS TUBOS ESTEN BIEN SUIETADOS OPERARIO
5 ROSCAR 00:15:00 MIN SE VERIFICA EL FILO DE LAS CUCHILLAS OPERARIO
6 VERIFICAR HILO 00:05:00 MIN VERIFICAR LA DISTANCIA DEL GROSOR DE LOS HILOS OPERARIO
7 RETIRAR TUBO DE LAMORDAZA | 00:10:00 MIN VERIFICAR QUE ELTUBO_NO ESTE DETERIORADO OPERARIO
8 REBAZE 00:04:00 MIN|  SELIMPIAN LOS LADOS DE LA VIRUTA ATRAVEZ DE UNA CUCHILLA OPERARIO
9 COLOCARTAPA 00:06:00 MIN DE ACUERDO AL TIPO DE TUBO OPERARIO
10 VOLTEAR TUBO 00:05:00 MIN CADA VEZ QUE SE ENROSCA UN TUBO OPERARIO
11 AMORDAZAR 00:15:00 MIN VERIFICAR EL JEBE DEL AMORDAZADO OPERARIO
12 ROSCAR 00:08:00 MIN VERIDICAR LA FUERZA DEL ENROSCADO OPERARIO
13 EMPAQUETAR 00:06:00 MIN LA CANTIDAD VARIA SEGUN EL DIAMETRO DELTUBO OPERARIO
14 TRASLADAR TUBO 00:02:00 MIN SETRASLADA LA CANTIDA DE TUBOS ENROSCADO OPERARIO
15 FIRMAR TARJETA DE ENTREGA 00:01:00 MIN SE RECPCIONA LA CANTIDAD DE TUBOS OPERARIO
16 LLENAR FORMATO DE PRODUCCION | 00:03:00 MIN REALIZAR REPORTE DIARIO OPERARIO
17 ALMACENAR 00:10:00 MIN DE ACUERDO AL TIPO DE TUBO OPERARIO
| TIEMPQ TOTAL: | 02:50:00 MIN

Fuente: Elaboracion Propia
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Mejoras

Las actividades 03, 04 y 06 el personal se encargara de trasladar los paquetes de
tuberias en el area de produccion para continuar con la produccion, quitando
algunas actividades ya que antes se tuvo que haber realizado la verificacion

correspondiente

llustracién 16: Actividades de enroscado

Las actividades 16, 17, 18 y 19 son actividades que pasa por distintos personal ya
gue cada uno tiene sus funciones correspondientes, pero al juntarse el personal y

trabajar en equipo hara que sea mas rapido y sencillo el proceso de produccién

Fuente: Elaboracion propia
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Hacer:

Tabla 3: Hacer (Evaluacion inicial)

HACER Resina Lubricante Estabilizador Pigmentos  Rellenos  Otros
de Pvc aditivos
Ejecutar NO MO NO WO 51 NO
charlas a los
colaboradores
Proceder a MO Sl MO NO MO MO
realizar las
actividades
segun
procedimientos
Ejecutar las MNO NO Sl MO N NO
actividades con
los tiempos
establecidos
Ejecutar las NO MO NO MO Sl NO
aclividades de
forma
ordenada
Fuente: Elaboracidn propia

llustracion 17: Hacer (Evaluacion inicial)
HACER

2.
1.
o.g L] II EENEN EESEN EENEN

Proceder a Ejecutar las )
. . L ejecutar las
Ejecutar charla a realizar las actividades con L
- , . actividades de
los colboradores actividades segun los tiempos
o . forma ordenada
procedimiento establecidos
M Resina de Pvc 1 1 1 1
M Lubricante 1 1 1 1
Estabilizador 1 2 2 1
B Pigmentos 1 1 1 1
M Rellenos 2 1 1 1
Otros aditivos 1 1 2 1
M Resina de Pvc M Lubricante Estabilizador M Pigmentos M Rellenos Otros aditivos

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacién: Se otorg6 para la evaluacion el Sl (2) y el NO (1) dentro de las

actividades de hacer en el proceso de fabricacion de tubos



Verificar:

Tabla 4: Verificar (Evaluacion inicial)

VERIFICAR Resina de
Pvc
Verificar que |a NO NO
materia prima
5ea de calidad
Ejecutar sl
inspecciones a
los equipos y
herramientas del
grea producccion
vy acabados
Verificar las
actividades
realizadas
Inspeccion
periodica de
insumos
Evaluacion
periodica de
colaboradores
Fuente: Elaboracion Propia

NO

NO

NO

NO 3l

NO NO

Lubricante

Estabilizador

Sl

NO

NO

NO

NO

Pigmentos

NO

NO

Sl

NO

NO

Rellenos  Ofros
aditivos
NO NO
NO NO
NO NO
NO NO
Sl NO

llustracion 18: Verificar (Evaluacion inicial)

Verificar la
materia prima
sea de calidad

VERIFICAR 0

Ejecutar
inspecciones a
los equipos y

herramientas del

area produccion

M Resina de Pvc
M Lubricante

Estabilizador
M Pigmentos

M Rellenos

R R RN R R

Otros aditivos

M Resinade Pvc M Lubricante

Fuente: Elaboracion propia

interpretacion: Se otorgd para la evaluacion el Sl (2) y el NO (1) dentro de las

y acabados
2

R R R R e

Estabilizador

Verificar las
actividades
realizadas

R RN R R e

W Pigmentos

1
o5 HEREN II e i II II |

inspeccion
periodica de
insumos

R R R RN R

M Rellenos

actividades de verificar en el proceso de fabricacion de tubo

Evaluacion
periodica de
colaboradores

BN R R R R

Otros aditivos
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Tabla 5: Datos antes de la aplicacion del ciclo Deming (productividad)

DiAS | Tiempo Tiempo Eficiencia| Resultado | Resultado [Eficacia

(antes) | alcanzado | previsto |(@ntes)
total(antes) | util(antes) (antes) | (antes) Productividad (antes)
1 12 40 30% 12 30 40% 0.12%
2 13 40 33% 11 30 37% 0.12%
3 21 40 53% 13 30 43% 0.22%
4 13 40 33% 20 30 67% 0.22%
5 18 40 45% 10 30 33% 0.14%
6 18 40 45% 17 30 57% 0.25%
7 22 40 55% 8 30 27% 0.14%
8 13 40 33% 18 30 60% 0.19%
9 22 40 55% 11 30 37% 0.20%
10 30 40 75% 14 30 47% 0.35%
11 19 40 48% 22 30 73% 0.35%
12 27 40 68% 11 30 37% 0.25%
13 25 40 63% 16 30 53% 0.33%
14 23 40 58% 13 30 43% 0.24%
15 13 40 33% 9 30 30% 0.09%
16 14 40 35% 16 30 53% 0.18%
17 20 40 50% 18 30 60% 0.3%
18 26 40 65% 22 30 73% 0.47%
19 30 40 75% 13 30 43% 0.32%
20 23 40 58% 15 30 50% 0.29%
21 29 40 73% 10 30 33% 0.24%
22 12 40 30% 15 30 50% 0.15%
23 17 40 43% 15 30 50% 0.21%
24 15 40 38% 11 30 37% 0.14%
25 22 40 55% 19 30 63% 0.34%
26 27 40 68% 23 30 77% 0.52%
27 14 40 35% 12 30 40% 0.14%
28 18 40 45% 9 30 30% 0.27%
29 24 40 60% 14 30 47% 0.28%
30 22 40 55% 10 30 33% 0.18%
total 50% 47% 0.23%

Fuente: Elaboracion Propia
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Planificar
Obtener cantidad de tuberias para generar productividad y ganancias
llustracion 19: Planificar antes y después

Antes

Sl .

despueés

Fuente: Elaboracion Propia

36



HACER : PROCESOS Y ACTIVIDADES:

MAQUINAS QUE REALIZAN EL PROCESO DEL ACAMPANADO

llustracion 20: Hacer antes y después

Antes

Después

MAQUINA PARA PROCESO DE ENFRIAMIENTO

Fuente: Elaboracion Propia
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Verificar:

Personal verifica o supervisa los procesos de la ferreteria

llustracion 21: Verificar antes y después

Antes

Después

Fuente: Elaboracion Propia
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Después de la implementacion

NO

S|

sus habilidades.

Fuente: Elaboracidn propia

1}
[uny

2.5

1.5

0.5

M Resina de PVC
M Lubricante

M Estabilizador
B Pigmentos

M Rellenos

M Otros activos

B Resinade PVC M Lubricante

Planear:
Tabla 6: Planear (Evaluacion final)
PLAMEAR Resina Lubricante Estabilizador Pigmentos Rellenos
de Pvc
Realizar las sl ] MO 3l 3l
actividades
anticipadas
Proponer ideas Sl Sl Sl Sl Sl
de trabajo en
equipo
Clasificar a los = =1 NO Sl Sl
colaboradores
de acuerdo a

Ofres
aditives
Sl

5l

5l

llustracion 22: Planear (Evaluacion final)

Planear (despues)

Proponer ideas de trabajo
en equipo

Realizar las actividades
anticipadas

2

2
1
2
2
2

Fuente: Elaboracion Propia

interpretacion: Se otorgd para la evaluacion el Sl (2) y el NO (1) dentro de las

M Estabilizador

2

2
2
2
2
2

B Pigmentos

M Rellenos

Categoria 3

N NN P NN

M Otros activos

actividades de planear en el proceso de fabricacion de tubo, lo cual se observo un

incremento de mejora.

39



Hacer:

HACER

Ejecutar charias a
los colaboradores
Proceder a
realizar las
actividades segin
procedimientos
Ejecutar las
actividades con
los tiempos
establecidos
Ejecutar las
actividades de
forma ordenada

M Resina de PVC
M Lubricante
M Estabilizador

B Pigmentos

M Rellenos

M Otros aditivos

Tabla 7: Hacer (Evaluacion final)

Resina Lubricante Estabilizador Pigmentos Rellenos Oiros

de Pwc aditivos
p=1] =1 =1 =1 S0 =1
Sl =1 MO =1 sl =1
Sl MO Sl Sl S1 =1
[ Lo} =1 Sl MO S1 =1

Fuente: Elaboracidn propia

llustracion 23: Hacer (Evaluacion final)

Hacer ( despues)

25
2
1.5
1
0.5 I l I l
0
Proceder 2 Ejecutar las Ejecutar las
Ejeutar charlas realizar las Jef Jec
alos actividades actividades con actividades de
. los ti f
colaboradores segun 0s tiempos orma
procedimientos establecidos ordenada
2 2 2 1
2 2 1 2
2 1 2 2
2 2 ) 1
2 2 2 )
2 2 2 )

M Resinade PVC M Lubricante ™ Estabilizador ™ Pigmentos ™ Rellenos ™ Otros aditivos

interpretacion:

Fuente: Elaboracion Propia

Se otorg6 para la evaluacién el Sl (2) y el NO (1) dentro de las

actividades de hacer en el proceso de fabricacion de tubo, lo cual se observo un

incremento de mejora.
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Verificar:

Tabla 8: Verificar (Evaluacion final)

WERIFICAR Resina Lubricants Estabilizador FPigmentos Rellenos Otfros
de Puo aditivos

Werificar gue la 51 Sl [ =] 51 k=11 51

miateria prima sea de

calidad

Ejecutar inspecciones sl =1 =1 k=1 MNO 5l

=] los  eguipos v
herramientas del dres

producccion ¥

acabados

Werificar las =1 MO =1 =1 =1 =1l
actividades realizadas

Inspeccion  penodica =1 =1 =1 | Si[a] =l =1
de insurnos

Evaluacidn perddica M Sl =1 | 51 =l =1

de colaboradores

Fuente: Elaboracion Propia
NO =1

SI=2

llustracion 24: Verificar (Evaluacion final)

Verificar
2.5
2
1.5
1
os il it i i i
0 i
Ejecutar
|T§Sp:ccu|ionoess : Verificar las Inspeccion Evaluacion
Categoria 1 q posy actividades periodica de periodica de
herramientas del . ;
. realizadas insumos colaboradores
area produccion
y acabados
M Resina de Pvc 2 2 2 2 1
M Lubricante 2 2 1 2 2
M Estabilizador 1 2 2 2 2
B Pigmentos 2 2 2 1 2
M Rellenos 2 1 2 2 2
M Otros aditivos 2 2 2 2 2

M Resinade Pvc M Lubricante M Estabilizador M Pigmentos ™ Rellenos ™ Otros aditivos

Fuente: Elaboracion Propia

interpretacion: Se otorgd para la evaluacion el Sl (2) y el NO (1) dentro de las
actividades de verificar en el proceso de fabricacion de tubo, lo cual se observé un

incremento de mejora

41



Tabla 9: Datos despueés de la aplicacion del ciclo Deming (Primera vuelta de la
implementacion)

Dias Tiempo Tiempo

total util Eficiencia| Resultadg Resultado | Eficacia | proguctividad
alcanzadog previsto |(despues)
(después) | (después) | (después) (despues) (despues) (después)
1 25 40 63% 18 30 60% 0.37%
2 19 40 48% 15 30 50% 0.24%
3 26 40 65% 19 30 63% 0.40%
4 18 40 45% 25 30 83% 0.37%
5 21 40 53% 16 30 53% 0.28%
6 23 40 58% 21 30 70% 0.40%
7 27 40 68% 14 30 47% 0.31%
8 18 40 45% 23 30 77% 0.34%
9 26 40 65% 17 30 57% 0.37%
10 34 40 85% 18 30 60% 0.51%
11 23 40 58% 27 30 90% 0.52%
12 30 40 75% 18 30 60% 0.45%
13 25 40 63% 20 30 67% 0.42%
14 23 40 58% 18 30 60% 0.34%
15 15 40 38% 13 30 43% 0.16%
16 19 40 48% 20 30 67% 0.32%
17 22 40 55% 25 30 83% 0.45%
18 29 40 73% 27 30 90% 0.65%
19 35 40 88% 18 30 60% 0.52%
20 29 40 73% 19 30 63% 0.45%
21 35 40 88% 17 30 57% 0.50%
22 18 40 45% 19 30 63% 0.28%
23 20 40 50% 19 30 63% 0.31%
24 25 40 63% 19 30 63% 0.39%
25 28 40 70% 24 30 80% 0.56%
26 33 40 83% 27 30 90% 0.24%
27 24 40 60% 18 30 60% 0.36%
28 28 40 70% 15 30 50% 0.35%
29 27 40 68% 19 30 63% 0.42%
30 28 40 70% 15 30 50% 0.35%
total 63% 65% 0.40%
Fuente: Elaboracion Propia

Se obtuvo el 40% de productividad en la primera vuelta despues de la

implementacion de la herramienta del ciclo Deming, se siguid mejorando los
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tiempos (uti, total) y los resultados (alcanzados, previstos) lo cual requirié ejecutar

una segunda vuelta.

Tabla 10: Datos despues de la aplicacién del ciclo Deming (Segunda vuelta

después la implementacion)

Dias Tiempo Tiempo Resultado| Resultado
alcanzado| previsto
total Util Eficiencia Eficacia | productividad
(después)| (despues)
(despues) (después) | (despues) (despues) (después)

1 30 40 75% 22 30 73% 0.55%
2 27 40 68% 20 30 67% 0.46%
3 33 40 83% 24 30 80% 0.66%
4 25 40 63% 28 30 93% 0.59%
5 29 40 73% 19 30 63% 0.46%
6 34 40 85% 25 30 83% 0.71%
/ 36 40 90% 19 30 63% 0.57%
8 23 40 58% 28 30 93% 0.54%
9 29 40 73% 21 30 70% 0.51%
10 38 40 95% 24 30 80% 0.76%
11 28 40 70% 29 30 97% 0.68%
12 35 40 88% 23 30 77% 0.68%
13 29 40 73% 26 30 87% 0.63%
14 27 40 68% 22 30 73% 0.50%
15 20 40 50% 18 30 60% 0.30%
16 24 40 60% 26 30 87% 0.52%
17 28 40 70% 29 30 97% 0.68%
18 36 40 90% 28 30 93% 0.84%
19 38 40 95% 24 30 80% 0.76%
20 31 40 78% 25 30 83% 0.65%
21 37 40 93% 21 30 70% 0.65%
22 24 40 60% 24 30 80% 0.48%
23 26 40 65% 27 30 90% 0.59%
24 28 40 70% 22 30 73% 0.51%
25 33 40 83% 28 30 93% 0.77%
26 39 40 98% 27 30 90% 0.88%
27 27 40 68% 23 30 77% 0.52%
28 35 40 88% 19 30 63% 0.55%
29 32 40 80% 25 30 83% 0.66%
30 36 40 90% 19 30 63% 0.57%
total 77% 79% 0.61%
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Fuente: Elaboracion Propia

Se observo que al implementar una segunda vuelta se genera buenos resultados
en un aumento de 61% en la productividad, lo cual es favorable para la empresa

sin perder la constante evaluacién y supervision de la produccién.

3.6. Métodos de analisis de datos

Estadistica descriptiva, describe datos y organiza la informacién de la muestras
mediante tablas, graficos o datos numéricos. Se permite analizar la relacion de las

variables. (Valderrama 2015)

En el presente estudio, se utilizd un analisis descriptivo para la variables Ciclo
Deming y productividad, mediante las tablas de frecuencia, estadisticos

descriptivos como la mediana, media, varianza, desviacion estandar.

Estadistica inferencial, son los métodos empleados para deducir algo acerca de
un conjunto de personas Yy extraer inferencias, apoyandose en los datos adquiridos

a partir de una muestra. (Valderrama 2015)

La investigacion utilizo la prueba de normalidad con la finalidad de determinar si los
datos de la productividad antes y después de la aplicacion de Ciclo Deming
siguieron una distribucion normal. Para ello, se utilizé la prueba de Shapiro Wilk al
ser la muestra empleada menor a 30 datos, y de esta manera emplear la prueba T-

student o la prueba de Wilcoxon

3.7. Aspectos éticos

La investigacién cont6 con los siguientes principios:

- Las referencias bibliograficas fueron accesibles para la investigacion.

- Los datos e informacion obtenida fueron validas y sin falsificaciones.

- Se obtuvo el permiso del propietario del centro, donde se realizé la exploracion
de la empresa.

- Serespeto el formato de la universidad César Vallejo

- Se analizo por juicio de expertos el instrumento a aplicar.
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- Los empleados o trabajadores elegidos para el analisis colaboraron con la

informacion.

IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo

llustracion 25: Andlisis descriptivo de la Productividad (antes y después)

Productividad
180%

160% 84%
140%

120%
55%

100% 79%649%1 57%

80%

51%2%
o 40%70, A40% o e 502%
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40%

20%

0%
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=@=—antes ==@=despues
Fuente: Elaboracion Propia
Se visualiza en la figura 25 que la productividad de antes fue 40% y después de la

implementacion del ciclo Deming se visualiza un aumento de 61% en la

productividad en el area produccion de la empresa distribuidora Ferretera Puse
E.LR.L
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llustracién 26: Andlisis descriptivo de Eficiencia (antes y después)

Eficiencia
200% 95% 95% 93% 98%
88% 90%
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150%

88% 88%

100%
50%

0%
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Fuente: elaboracion propia

se observa en la figura 26 que la eficiencia de antes fue de 63% y después de la
implementacion del ciclo Deming aumentd a un 77% en la eficiencia en el area

produccion de la empresa distribuidora Ferretera Puse E.I.R.L

llustracion 27: Andlisis descriptivo de Eficacia (antes y después)

Eficacia
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Fuente: Elaboracion Propia
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Se observa en la figura 27 que la eficacia de antes fue 65% y después de la
implementacion del ciclo Deming aumentd a un 79% en la eficacia en el area

produccion de la empresa distribuidora Ferretera Puse E.I.R.L
Andlisis inferencial

Para la realizacién del andlisis inferencial, es necesario contrastar las hipotesis
mediante estadigrafos demostrando la mejora que se ha logrado con la
implementacion del Ciclo Deming.

Andlisis de hipotesis general

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la productividad en el &rea produccion de la
empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

Regla de decision:

Si el P valor > 0.05, los datos derivan una postura paramétrica

Si el P valor £ 0.05, los datos derivan una postura no paramétrica

Tabla 11: Prueba de normalidad de la productividad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre prod ,100 30 ,200" ,985 30 ,940
Post prod ,090 30 ,200" ,978 30 ,761

Fuente: SPSS V.25

En la tabla 11, se puede observar que la significancia de la productividad en el pre
test es de 0.940 y pos test es de 0,761. Por ello, para contrastar la hipétesis general

se uso el estadigrafo T Student

Contrastacién de la hipo6tesis general
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Ho: La aplicacién del Ciclo Deming no mejora la productividad en el area

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. Error confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par1 pre_prod - - ,0905919232 ,0165397466 - - -13,301 29 ,000
post_prod ,2200000000 14623 24142 2538275800 ,1861724199
00000 69056 30945

produccion de la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. |.R. L

Ha: La aplicacion del Ciclo Deming mejora la productividad en el area produccion

de la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. |.R. L

Regla de decision:
Ho: pvalor =2 0.05

Ha: pvalor < 0.05

Tabla 12: Estadisticos de Prueba T-Student Productividad

Fuente: SPSS V.25

Se observa que en la tabla 12 se muestra el nivel de significancia 0,000 con
direccion a T Student siendo menor del 0.05, por lo tanto, se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la hipétesis de investigacion. Por lo tanto, la aplicacion del Ciclo
Deming mejora la productividad en el area produccién de la empresa Distribuidora

Ferretera Puse E. ILR. L
Analisis de la primera hipotesis especifica

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficiencia en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L
Regla de decision:
Si el P valor > 0.05, los datos derivan una postura parameétrica

Si el P valor < 0.05, los datos derivan una postura no paramétrica
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Tabla 13: Prueba de Normalidad de Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre eficiencia ,070 30 ,200 ,970 30 ,547
Post eficiencia ,114 30 ,200 ,965 30 ,407

Fuente: SPSS V.25

En la tabla 13, se aprecia que la significancia de la eficiencia en el pre test es de

0.547 y pos test es de 0,407. Por ello, para contrastar la hipétesis especifica se uso

el estadigrafo de student

Contrastacién de la primera hipotesis especifica

Ho: La aplicacién del Ciclo Deming no mejora la eficiencia en el area produccion de

la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. |.R. L

Ha: La aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficiencia en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

Regla de decision:
Ho: pvalor =2 0.05

Ha: pvalor < 0.05

Tabla 14: Estadisticos de Prueba t- student eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

confianza de la

Desv. Desv. ) )
diferencia
Desviacio Error
Media n promedio  Inferior  Superior t gl

Sig.

(bilateral)
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Par Pre eficiencia — - ,0525542 ,0095950 - - - 29 ,000

1 post eficiencia , 1363333 9595179 5779553 ,1559574 ,1167092 14,20
33333333 2 3 2995473 3671193 9
1 5

Fuente: SPSS V.25

Se observa que en la tabla 14 se muestra el nivel de significancia 0,000 con
direccién a wilcoxon siendo menor del 0.05, por lo tanto, se rechaza la hipétesis
nula y se acepta la hipotesis de investigacion. Por ende, la aplicacién del Ciclo
Deming mejora la eficiencia en el area produccion de la empresa Distribuidora

Ferretera Puse E. |.R.
Andlisis de la segunda hip6tesis especifica

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficacia en el area produccién de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

Regla de decision:

Si el P valor > 0.05, los datos derivan una postura paramétrica

Si el P valor < 0.05, los datos derivan una postura no paramétrica

Tabla 15: Prueba de Normalidad de Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre eficacia ,220 30 ,001 ,916 30 ,022
Post eficacia  ,095 30 ,200° ,946 30 ,135

Fuente: SPSS V.25

En la tabla 15, se muestra que la significancia de la eficacia en el pre test es de
0.022 y pos test es de 0,135. Por tal motivo, para contrastar la hipotesis especifica

se uso el estadigrafo de wilcoxon

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

50



Ho: La aplicacion del Ciclo Deming no mejora la eficacia en el area produccion de

la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

Ha: La aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficacia en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

Regla de decision:
Ho: pvalor =2 0.05

Ha: pvalor < 0.05

Tabla 16: Estadistica de prueba de Eficacia.

Estadisticos de prueba®

Post eficacia —
pre eficacia

Z -4,725°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

Fuente: SPSS V.25

Se observa que en la tabla 16 muestra el nivel de significancia 0,000 con direccion
a wilcoxon siendo menor del 0.05, por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula y se
acepta la hipétesis de investigacion. Por ende, la aplicacion del Ciclo Deming
mejora la eficacia en el area produccién de la empresa Distribuidora Ferretera Puse
E.ILR.L

V. DISCUSION

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la productividad en el area produccién de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

Se observa en la figura 11 que la productividad antes de la aplicacion del ciclo
Deming fue de 40% y después de la aplicacion del ciclo Deming fue 61%, esto es

debido a la gran influencia del ciclo Deming. Asi mismo, se analiza la relacion con
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el estudio de (Ocrospoma Isaac 2017) que mostré un resultado de la productividad
de 32% a 67% Yy también se relaciona con el trabajo de (Rodrigues 2015) que
sefialé que antes de la implementacion del ciclo Deming fue 49% y después fue
85%. Estos resultados se dieron debido a que se logro a producir tubos de calidad
a menor costos y reduciendo tiempos de demora en la empresa Distribuidora

Ferretera Puse E. |.R.L.

La aplicaciéon del Ciclo Deming mejora la eficiencia en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L.

Se muestra en la figura 12 que la eficiencia fue de 63% y tras la aplicacién del ciclo
Deming fue de 77%, esto se debe a que el ciclo Deming fue puesto en marcha.
Dichos resultados se asimilan a la investigacion de (Angulo Jorge 2012) que sefial6
gue la eficiencia era de 67% y se logré una mejora después de aplicar el ciclo
Deming obteniendo 94%, también en el estudio de (Benitez y Rodriguez 2015) se
mostro que la eficiencia mejoro de 51% a 83%. La investigacion presentd estos
resultados ya que se logro a producir las tuberias con menores recursos mediante

los procesos productivos de la empresa Distribuidora Ferretera Puse E. |.R. L

La aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficacia en el area produccion de la

empresa Distribuidora Ferretera Puse E. I.LR. L

De tal manera, se observa en la figura 13 que antes de la aplicacion del ciclo
Deming se tenia una eficacia de 65% y después de la aplicacién del ciclo Deming
se obtuvo un 79%, lo cual quiere decir que esta herramienta generd un gran aporte.
Asi mismo, se relacionan con los resultados del estudio de (Veliz Arnold 2017)
mostrando sus resultados de eficacia que antes era 46% y tras la aplicacién fue
84%. Asi mismo, se comprobd en el estudio de (Cruz 2012) que la eficacia se
mejord de un 41% a 67%. El estudio dio resultado en base a que se hizo una mejora
continua en los procesos de las tuberias logrando la meta de manera satisfactoria
y respetando las politicas de la secuencia de las actividades de la empresa

Distribuidora Ferretera Puse E. I.R. L

VI. CONCLUSIONES
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Se concluye que, la implementacion del ciclo Deming mejoro la productividad, ya
gue antes fue 40% y después de la implementacion del ciclo Deming fue de 61%

en el area de produccion de la empresa distribuidora Ferretera Puse E.I.LR.L

Asi mismo, en la eficiencia se concluyé que antes era el 63% y después de la
implementacion del ciclo Deming aumento a un 77% en el area de produccion de

la empresa distribuidora Ferretera Puse E.I.R.L

Por ultimo, se concluye que, la eficacia fue de un 65% y después de la
implementacion del ciclo Deming aumentd a un 79% en el area de produccion de

la empresa distribuidora Ferretera Puse E.I.R.L

VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar el método de las 5s para mejorar la productividad de los
procesos de la empresa mediante la clasificacién, orden, limpieza, estandarizaciéon
y disciplina, llegando a la satisfaccién de los trabajadores y productividad

empresarial.

Implementar la aplicacion trello para gestionar las tareas, organizando los trabajos
de cada operario y llevando el control para analizar los procesos que generan

tiempo excesivo y de esta manera mejorar la eficiencia.

Con respecto a la eficacia, se sugiere acatar las normas establecidas por el ciclo
Deming ya que de esta manera se corregirdn los errores y se dara mejores

respuestas en el proceso y cumplimiento de entrega de los tubos.
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ANEXOS

Fuente: CAPRILES (2010, P. 14)

Fuente: EQUILIBRIUM (2015, P. 10)
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VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES | INDICADORES FORMULA ESCALA
OPERACIONAL
PLANIFICAR Nivel de Pax100 Pe Razén
cumplimiento
del ciclo Pa: Puntaje alcanzado
Deming. Pe: Puntaje esperado
Pax100 Pe
VARIABLE [El Ciclo de Deming es uno de los instrumentos i
INDPENDIEN _ _ i Es una metodologia que nos HACER Procedimientos Pa: Puntaje alcanzado Razén
TE (X) primordiales méas usados en llegar a poder buscar Pe: Puntaje esperado
] ) o . Maaayudaryalaveznovaa Pax100 Pe Razén
todas las mejoras posibles para el Unico beneficio ) ) _
-~ servir para organizar y poder
sea la empresa. Dentro de la parte planificar-hacer- . Pa: Puntaje alcanzado
- ' elaborar proyectos de mejora Pe: Puntaje esperado
verificar-actuar es importante recalcar y a la vez
. . _ _ que se basa en cuatro fases | comPROBAR | Comprobar los
orientar hacia el cambio, ya que, en todo nivel de
s resultados
) . planear, hacer, verificar,
CICLO DEMING [cambio le va a ayudar a permitir alcanzar las metas N
. i . actuar. (Gutierrez 2014)
de produccién planeadas (Hernandez y Vizan
2013)
Aplicar una Pax100 Pe
accion
ACTUAR Pa: Puntaje Razon
alcanzado Pe:
Puntaje esperado
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES | INDICADORES FORMULA ESCALA
OPERACIONAL
La productividad comprende
VARIABLE La productividad puede relacionarse a la eficiencia con el |g perfeccién del proceso Nivel d )
DEPENDIENTE (Y)  |; . - e ; ) . ici i Vivel de Tiempo Util x 100 Razoén
tiempo: por consiguiente, sea minimo el tiempo que se productivo. La mejora es una Eficiencia Eficiencia Tiez:npo rotal
logra invertir en el objetivo de los resultados anhelados, .
semejanza favorable entre la
mejor seréa los desarrollos productivos del sistema. .
¥ L cantidad de recursos ) 3
También puede tener la relacién existente entre los - . Eficacia Nl\_/el d_e Resultado alcanzado x 100 Razon
utilizados y la cantidad de Eficacia

PRODUCTIVIDAD

productos acabados o terminados con los nimeros de

empleados (Gutierrez 2014).

bienes y servicios producidos
(Carro y Gonzélez 2012)

Resultado previsto

Fuente: Elaboracion Propio
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Tabla 17: Matriz de Consistencia

Problema General

¢De qué manera la aplicacion del Ciclo
Deming para mejorar la productividad en
los procesos del area producciéon de la
empresa distribuidora ferretera Puse E.
I.R. L?

Problemas Especificos

¢Coémo la aplicacion de Ciclo Deming
para mejorar la eficiencia en los procesos
del area produccion de la
empresa distribuidora ferretera Puse E.

I.R. L.?

éComo la aplicacion de Ciclo Deming
para mejorar la eficacia en los procesos
del darea produccién de la empresa

distribuidora ferretera Puse E.I.R.L?

Objetivo General

establecer como la aplicacion del Ciclo Deming
para mejorar la productividad en los procesos
del &rea produccioén de la empresa distribuidora
ferretera Puse E. I.LR. L

Objetivos especificos

Determinar como la aplicacion del Ciclo
Deming para mejorar la eficacia en los procesos
del area

produccion de la empresa

distribuidora ferretera Puse E.I.R.L

Determinar como la aplicacion del Ciclo Deming
para mejorar la eficiencia en los procesos del
area produccién de la empresa distribuidora

ferreter Puse E.I.R.L

Hipotesis General

La aplicacion del Ciclo Deming para mejorar
la productividad en los procesos del area
produccion de la empresa distribuidora
ferretera puse E. .LR. L

Hipoétesis especificas

La aplicacion del Ciclo Deming para mejorar
la eficacia en los procesos del drea
produccién de la empresa distribuidora

ferretera Puse E.I.R.L

La aplicacion del Ciclo Deming para mejorar
la eficiencia en los procesos del area
produccién de la empresa distribuidora

ferretera Puse E.I.R.L
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Figura 257: Evidencia de Trabajo N°1

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 5890: Evidencia de Trabajo N°2

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 9985: Evidencia de Trabajo N°3

Fuente: Elaboracion Propia
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JISTRIBEIDOR
EERRETER!
De: Puse Guevara José Henry
VENTA DE TUBERIAS. ACCESDRIOS PVE, CPVE,

Av. Guliermo Dansey N° 4S5 It 13 Pab. “F" Peje. 12 C.C. Nicolind Lima - Uima - Lia
Cel: 9 80355148 Fntel: 41°727°3750 | 51* 1283247

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 11780: Evidencia de Trabajo N°4

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO N°2: CUADRO DE EXPERTO DE MG. LINO RODRIGUEZ ALEGRE

m UNIVERBIDAD CEsAR VALLLIO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: EL CICLO DEMING

] Tertinencr Jelevancia’ | Chrdad Wgewmem |
VARIBLE TNOEPENDIENTE R EERLEERR]

T Planificar

Pax100Pe
Pa: Puntae akcanzado
Pe’ Plinf3ye esperado
H Hacer

Pax100 Pe
Pg/.‘ \ *m 1 X |
Pe Punty esperado
3 Verficar

ﬁ:; Me«m

[ Actuar

. Pad0Pe

e e
Observaciones (precisar i hay suficiencia): ~ Es pertinente
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [x ) Aplicable después decorregir [ | Noaplicable| )

Apellidos y nombres del juez validador. Dd'!.im Rodn'%u Alegre DN 08535058
b

Especialidad del validador: Ing: PesqueroTecndlogo nistracion
06 de junio del 2020
"Partinencla; D indeador corresponde o concepky tedeico krmuado F o n
‘Relovandla: B indcador es apropiado para rgreserta & componente o dmensidn it f
epociica del
’Cﬁw:&mmf sndbouiad douns d ennciado del indeadr, e conciso, eac y L’JSUM Rodrigez A
deacio CIP igﬁgg‘
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ANEXO N°3: CONSTANCIA DE FIRMA DEL JURADO MRG. SAAVEDRA JIMENEZ
ROY

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: LA PRODUCTIVIDAD

W] VARABLE TOIMENSION Pertinencia [Relevancia’ Sugerencias
VARABLE INDEPENDIENTE S No|S No| S| No

T | Eficlencia X ! X

Tompo vt x100

Tempa total
7 | Eficacla X B B

_Resultado alcanzado x100

Resultado previsto

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ ] Aplicable después decomegir [ ]~ Noaplicable [ ]
Apellidos y nombres del juezyvalidador. Orf Mg: SAAVEDRA JIMENEZROY  DNI: 40832175
Especialidad del validador: MAGISTER EN DIRECCION Y GESTION DE EMPRESAS

19 de Junio del 2020
"Pertinencia: El tem comesponde al concepto tednco formulado
Relevancia: E! item es apropiado para reprasentar al companente o dimension especifics
delconstuct
: Se entiende sin dificultad aiguns el enunciado del dem, es conaso, exactoy /
dracto AW
Firma del Experto Informante.
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ANEXO N°4: CONSTANCIA DE FIRMA DEL JURADO

W UNIVERSIDAD CESAR VALLLID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: EL CICLO DEMING
Pertinencl’ Relevancial | Clridad’ Togerancias

-
VARWKELE TNOEPENDIERTE W W (S [W]| V] W

T~ Planificar

Pat100Pe
Pz Puntae alcanzado
Pé’ Puinf3e esperado

T | Hacer

Pax100 Pe
Pa: Puntae alcanzado X ; g
Fe esperado

3 Vertficar

A Pax 100 Pe
Pe' gﬁ; esperado

4 Actuar

W%NM

Observaciones (precisar si hay suficiencia):  Es pertinente
Opinion de aphcabilidad:  Aplicable [x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable| |
Apellidos y nombres del juez validador. O/ Wi Lino Rodriguez Alegre  DNI: 06535058

g i

Especiaiidad del validador: Ing: Pesquero Tecnologo nistracion
06 de junio del 2020
'Partinencia; D indeador coresponde o concepl tedeico lrmuado . b it o l
*Relevandla: B indcador es sropiado para regreserta o componenie o dmensian st
epeciica del
w«tsmwmﬂfsm‘ dboutad dguna o evunciado del indeador, es conciso, eac y IngLino Rodrigez A

— CIP



CHECKLIST PARA MEDIR CICLO DEMING(antes)

Estimado cliente sirvase a responder el siguiente cuestionario en forma andnima.
Lea

cuidadosamente cada proposicién y marque con un aspa (x) solo una alternativa.

ALTERNATIVA ESCALA VALORATIVA
Sl v
NO X

NO VARIABLE 1: CICLO DEMING
DIMENSION: PLANEAR Sl | NO
1 | Realizar las actividades anticipadas X
2 | Proponer ideas de trabajo en equipo X
3 | Clasificar a los colaboradores de acuerdo a sus habilidades X
DIMENSION: HACER
4 , X
Ejecutar charlas a los colaboradores
5 | Proceder a realizar las actividades segun procedimientos X
. - . . X
6 | Ejecutar las actividades con los tiempos establecidos
7 | Ejecutar las actividades de forma ordenada X
DIMENSION: VERIFICAR
8 | Verificar que la materia prima sea de calidad X
Ejecutar inspecciones a los equipos y herramientas del area produccion y X
9
acabados
10 | Verificar las actividades realizadas X
11 | Inspeccion periddica de insumos X
12 | Evaluacion periddica de colaboradores X
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CHECKLIST PARA MEDIR EL CICLO DEMING(después)

Estimado cliente sirvase a responder el siguiente cuestionario en forma anénima.
Lea cuidadosamente cada proposicidbn y marque con un aspa (X) solo una

alternativa.
ALTERNATIVA ESCALA VALORATIVA
Si v
NO

N VARIABLE 1: CICLO DEMING Escala
DIMENSION: PLANEAR Sl | NO

1 | Realizar las actividades anticipadas

2 | Proponer ideas de trabajo en equipo

3 | Clasificar a los colaboradores de acuerdo a sus habilidades Y
DIMENSION: HACER

4 | Ejecutar charlas a los colaboradores v

5 | Proceder a realizar las actividades segun procedimientos v

6 | Ejecutar las actividades con los tiempos establecidos Y

7 | Ejecutar las actividades de forma ordenada v
DIMENSION: VERIFICAR

8 | Verificar que la materia prima sea de calidad
Ejecutar inspecciones a los equipos y herramientas del area producciony | ¥

° acabados

10 | Verificar las actividades realizadas v

11 Inspeccion periddica de insumos v

12 | Evaluacion periddica de colaboradores v
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