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Resumen

El presente trabajo de investigacion lleva como titulo “Aplicacion del ciclo Deming
para incrementar la productividad en la empresa Micsac, Chorrillos, 2021”.
Objetivo general: Determinar en qué medida incrementa la productividad
mediante la aplicacion del ciclo Deming en la empresa MICSAC, Chorrillos,
2021. Asi mismo los objetivos especificos; determinar en qué medida incrementa
de la eficiencia mediante la aplicacion del ciclo Deming en la empresa MICSAC,
Chorrillos, 2021 y determinar en qué medida incrementa la eficacia mediante la
aplicacion del ciclo Deming en la empresa MICSAC, Chorrillos, 2021.
Metodologia: tipo de Investigacion es aplicada, con enfoque de investigacion
cuantitativo, el nivel de Investigacion es explicativo y el disefio de la investigacion
es experimental, pre experimental, disefio pretest y postest con un solo grupo.
Resultados: se ha podido determinar que, a través de la implementacion del ciclo
de Deming, se incrementa la eficiencia de 80.29% a 94.67% significando un
incremento del 17.91% vy la eficacia de 82.17% a 97.14% significando un
incremento del 18.22%.

Finalmente, se indica también que, mediante la implementacion del ciclo de
Deming, se incrementa la productividad de 65.88% a 92.01% significando un
incremento del 39.66%

Palabras claves: Productividad, ciclo Deming, mejora continua.



Abstract

The present research work as title "Application of the Deming cycle to increase
productivity in the company Micsac, Chorrillos, 2021".

General objective: To determine to what extent productivity increases through the
application of the Deming cycle in the company MICSAC, Chorrillos, 2021.
Likewise, the specific objectives; determine to what extent efficiency increases
through the application of the Deming cycle in the company MICSAC, Chorrillos,
2021 and determine to what extent efficiency increases through the application
of the Deming cycle in the company MICSAC, Chorrillos, 2021.

Methodology: type of Research is applied, with a quantitative research approach,
the Research level is explanatory and the research design is experimental, pre-
experimental, pre-test and post-test with a single group.

Results: it has been determined that, through the implementation of the Deming
cycle, the efficiency increases from 80.29% to 94.67%, meaning an increase of
17.91% and the efficiency from 82.17% to 97.14%, meaning an increase of
18.22%.

Finally, it is also indicated that, through the implementation of the Deming cycle,
productivity increases from 65.88% to 92.01%, meaning an increase of 39.66%.

Keywords: Productivity, Deming cycle, continuous improvement.



I.INTRODUCCION



El crecimiento econdmico es sefialado como una de las leyes de la economia que
se encuentra influenciado directamente con los procesos productivos de una
organizacion, es decir, necesita de un capital y colaboradores, por otro parte,
también es importante evidenciar que depende del incremento de factores
intangibles como la productividad. La extensa literatura econdmica indica que el
crecimiento econémico de un pais esta a base del incremento de la productividad
y se encuentra relacionado directamente con la innovacion ya que ambas son
herramientas fundamentales para mejorar los servicios en una organizacién. Por
medio de la innovacion se puede realizar mejoras en el proceso o bien nuevos
procesos de produccién y como consecuencia habra un incremento en el
rendimiento. Actualmente, en el mundo existe la necesidad de optimizar los
procesos, esto debido a las exigencias que presentan los mercados, por lo tanto,
es imprescindible tener a lideres con una vision hacia el futuro y destreza hacia la
mejora (Espinoza, 2019).

Respecto al avance de la globalizacion, gran parte de los sectores industriales y de
servicios, han evidenciado un crecimiento rapido, esto se encuentra asociado al
desarrollo de las tecnologias y las necesidades de actores interesados. En estos
tiempos, la competitividad entre las organizaciones ha generado un nuevo contexto
para continuar compitiendo en el mercado el cual es referido a la continua
implementacion de mejores practicas y estrategias. En esa misma ordenanza de
ideas, se puede mostrar que las organizaciones que se centran en el Progreso
Continuo de Procesos cuentan con una estrategia integral global enfocada a una
creacion continua e incremental de los procesos de trabajo que los puede
transportar a conservar y ganar capacidad de su mercado actual (Vélez, 2021).
Con respecto a los servicios de mantenimiento para el rubro de hoteleria y
gastronomia tienen por finalidad el servicio de evitar eventos fortuitos, mantener
una adecuada seguridad de las instalaciones, asegurar el funcionamiento de cada
uno de los equipos, regular las condiciones de operaciones y consumo de
energético entre otros. Martinez (2018) indicé que las empresas de hoteleria y
gastronomia buscan servicios de mantenimiento para corregir las posibles
eventualidades que pueden producirse en el desarrollo de las actividades diarias,
el cual es necesario para satisfacer y superar las expectativas en relacion con los

productos o servicios que ofrecen. La falta de servicios de mantenimiento en



empresas locales ha generado que muchas empresas no garanticen las
condiciones de operaciones y mantencion de equipos. Asimismo, Pastor indico que
el mantenimiento es un componente indispensable en los activos de las empresas.
Cabe resaltar que algunas organizaciones no aplican esta herramienta que es tan
necesaria para mejorar la calidad de vida, eliminar el consumo de energia y
disminuir la incidencia de accidentes (2019).

Actualmente, existe una variedad de metodologias para cambiar esa perspectiva y
mejorar los servicios y procesos en las organizaciones, el ciclo de Deming fue
utilizado por primera vez como un instrumento para regular la calidad de los
productos; sin embargo, gracias a su eficiencia fue reconocido como un
procedimiento para proyectos de mejora de procesos.

En cuanto, a la industria manufacturera, la informacion de la Encuesta Nacional de
Innovacién detalla que las empresas que desarrollaron por lo menos una actividad
de innovacion representaron el 61.2%. Respecto al periodo 2012 al 2014, las
empresas Innovativas que consiguieron bienes de capital referente a la actividad
de innovacion representaron el 44.3%. Entre tanto, la capacitacion para actividades
de innovacion represento un 23.7% (2015).

La mayoria de las empresas peruanas tienen un area de mantenimiento para el
soporte de todos sus equipos e infraestructura. Sin embargo, muchos de los
negocios, micro y pequefias empresas no cuentan con dicha area, donde la
tercerizacion a una empresa de servicios de mantenimiento es una opcion muy
buena, quienes se encargan de realizar los mantenimientos, preventivos,
correctivos y programados a nivel interno y externo. En esta realidad muchas de
estas empresas de mantenimiento no cuentan con los recursos, experiencia y
practica en el tipo de mantenimiento adecuado para cada giro, el cual tiene una
incidencia en el cliente y la empresa. Primero, porque un mantenimiento
inadecuado en el cliente puede presentar situaciones peligrosas, como accidentes,
falla de equipos, mayor consumo de energia o combustible, paros no programados,
otros. Y segundo para las empresas de servicios, genera mayores costos de mano
de obra y recursos, dafa la reputacion de la empresa, reduce el valor de los
clientes, ocasiona pérdidas econémicas y otros (Anaguano, 2018).

La empresa MICSAC, realiza servicios de mantenimiento industrial y comercial, en

el rubro de restaurantes y hoteleria, de equipos de cocina, comedores y lavanderia,



en distintas partes del Peru. Sin embargo, existen algunas deficiencias con respecto
al mantenimiento de los equipos de cocina. Debido a que no se cuentan con
procedimientos claros, lo cual repercuta en quejas de los clientes, reclamos o
reprocesos innecesarios, esto es reflejado en la baja productividad que presenta la
empresa. Bajo este contexto se busca mejorar los procesos en los servicios de
mantenimiento y con ello mejorar la productividad en la empresa MICSAC,
estableciendo como objetivo elevar la productividad que actualmente se encuentra
en un 65.88% hasta un 90%, para ello se ha visto la necesidad de utilizar como
herramienta de mejora, el ciclo Deming, el cual viene a ser una herramienta de
calidad muy préctica y efectiva.

En la figura 1 se detalla las causas las cuales originan el problema de la baja

productividad.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa




Tabla 1. Causas

CODIGO CAUSAS
C1 Cumplimientos de servicios
C2 Objetivos de servicios de mantenimiento no definido
C3 Personal con bajo conocimiento en el servicio de mantenimiento
C4 Personal sin experiencia
C5 Personal reacio al cambio
C6 Falta de proceso de mejora continua
C7 Falta de manuales de servicio
C8 Servicio de mantenimiento poco efectivo
C9 Falta de proveedores continuos
C10 Falta de sistemas de control de stock
Cl1 Falta de stock de equipos y repuestos
C12 Falta de planificacion ambiental
C13 Orden y limpieza inadecuado
Cl4 Consumo alto de energia
C15 Equipos y maquinas antiguas
C16 Repuestos inadecuados
C17 Equipos con fallas de funcionamiento

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 2. Matriz de correlacion

60

80
56

56

0
0
0

0

1
1

0

0|0
0|0

000

1
1
1

5

0|10]|O0

0/0|0]0|O0
00|00

00|00

1
1
1

Cl1|C2|C3|C4|C5|C6|C7|C8|C9|C10|C11|C12|C13|C14|C15|C16|C17|TOTAL

C1

Cc2

C3

C4

C5

C6 | 5|5
C7

c8|3]3|3|3]3

C9

cCioj0oj 00|00

Cli| 1

cizjo|o0j0|0O|0O0O|O|O|0O]|O

ci3jojo,0|0j0|0O|JO|O|O

ci4j0;]0/0|0j0O|0O0O|JO|O|O

Ci5| 1

Cle| 1

Cl7| 1

Fuente: Elaboracion Propia.



Una vez identificado las causas, se procedié a determinar la frecuencia de
ocurrencias mediante la matriz de correlacion presentado en la tabla 2.

Posteriormente, realizar un diagrama de Pareto con los resultados de frecuencia
de ocurrencias presentados en la tabla 3, de manera que se pueda identificar
facilmente el 80% de los motivos, que pueden ser los principales motivos que

afectan servicio deficiente.

Tabla 3.Frecuencia de ocurrencias

Cznéiga Frec. | % Frec. | %Frec.
COD. CAUSA Ocurren cumul | Normaliz | Acumul
cias ada ado ada

C6 falta de proceso de mejora continua 80 80 24.7% | 24.7%

co objetivos de ser:glcélgfsinciisomanten|m|ento 60 140 18.5% | 43.29%

C8 | servicio de mantenimiento poco efectivo 56 196 17.3% | 60.5%

Cc7 falta de manuales de servicio 56 252 17.3% | 77.8%

C1 cumplimientos de servicios 9 261 2.8% | 80.6%

3 | P eomeomeng " * | 9 | 10 | 2w | san

C4 personal sin experiencia 8 278 2.5% | 85.8%

C17 equipos con fallas de funcionamiento 8 286 2.5% | 88.3%
Cl6 repuestos inadecuados 7 293 2.2% | 90.4%
C5 personal reacio al cambio 6 299 1.9% | 92.3%

C9 falta de proveedores continuos 6 305 1.9% | 94.1%

Cl1 falta de stock de equipos y repuestos 6 311 1.9% | 96.0%
C10 falta de sistemas de control de stock 5 316 1.5% | 97.5%
C12 falta de planificacion ambiental 2 318 0.6% | 98.1%
C13 orden y limpieza inadecuado 2 320 0.6% | 98.8%
C15 equipos y maquinas antiguas 3 323 0.9% | 99.7%
Cl4 consumo alto de energia 1 324 0.3% |100.0%

Total 324

Fuente: Elaboracién Propia.
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Figura 2. Diagrama de Pareto

Respecto a la figura N.° 2 se muestra el grafico de Pareto donde se puede
evidenciar cuatro de las principales causas que afectan la productividad, falta de
procesos de mejora continua, objetivos de servicios de mantenimiento no
definido, servicio de mantenimiento poco efectivo y falta de manuales de servicio.
En la tabla N.° 4, se observa la clasificacion de las causas por areas donde se
tiene una puntuacion de 149 para el area de gestion, 132 puntos en cuanto al
area de mantenimiento, 19 puntos para el area de procesos y 24 puntos para el
area de logistica.



Tabla 4. Estratificacion de las causas por areas

Cantidad )
Cod. Causa de Areas Puntuacion
ocurrencias
C6 Falta de proceso de mejora continua 80
co Objetiv_os_ de servicios <_je 60 Gestion 149
mantenimiento no definido
C1 Cumplimientos de servicios 9
cs Servicio de mantt_anlmlento poco 56
efectivo
c3 Personal con bajo conoc_im?ento en el 9
servicio de mantenimiento Mantenimiento 132
Cc7 Falta de manuales de servicio 56
C17 | Equipos con fallas de funcionamiento 8
C15 Equipos y magquinas antiguas 3
C4 Personal sin experiencia 8
C5 Personal reacio al cambio 6
C12 Falta de planificacibn ambiental 2 Procesos 19
C13 Orden y limpieza inadecuado 2
Cl4 Consumo alto de energia 1
Cl6 Repuestos inadecuados 7
C9 Falta de proveedores continuos 6 e
. Logistica 24
Cl11 | Falta de stock de equipos y repuestos 6
C10 | Falta de sistemas de control de stock 5
TOTAL 324

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 5. Alternativas de solucion

Solucioén al Costos de Facilidad de  Tiempo de

Alternativas L ; " . o Total
problema aplicacion ejecucion ejecucion
TPM 1 2 1 1
Lean Production 1 1 1 1 4
PDCA(Deming) 2 1 2 1 6

No bueno (0) - Bueno (1) - Muy bueno (2)

*Los criterios fueron establecidos para una calificacion del supervisor de mantenimiento y
gerente

Fuente: Elaboracién Propia.

En la presente tabla N°5, se analiz0 las principales alternativas; para la
metodologia Lean Production se obtuvo un puntaje de 4 por ende la empresa no
la considera ya que esta metodologia estd mayormente centrada a la mejora

continua de proceso. Con respecto al TMP obtuvo un resultado de 5, por ello la

9



empresa no considera factible implementarla por ser caro. Por ultimo, la
metodologia del PDCA(Deming), obtuvo un puntaje de 6 y es el mas
recomendable para mejorar la productividad de la empresa MICSAC.

Tabla 6. Matriz de priorizacién de causas a resolver

Gestién 89 0 0 60 0 0 Alto 149 | 46% | 5 | 745 | 1 | PDCA (Deming)

Mantenimiento| 56 9 0 56 0 11 |Regular| 132 | 41% 3 396 | 2 TPM

Procesos 2 14 1 0 2 0 Medio 19 6% 1 19 3 | Lean Production

Logistica 6 0 13 5 0 0 Medio 24 7% 1 24 4 PDCA (Deming)

Total 153 23 14 121 2 11 0 324

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Tabla N°6 reflejan las causas en las diversas areas (gestion,
mantenimiento, proceso y logistica) y el nimero total de problemas planteadas.
Donde el método PDCA (Deming) ha sido identificado como la opcion mas viable
para la mejora de la productividad en la empresa MICSAC.

De este modo, el presente estudio tiene como Problemética General: ¢en qué
medida se logra incrementar la productividad al aplicar el ciclo Deming en la
empresa MICSAC, Chorrillos 2021? Asu vez, los problemas especificos indican
lo siguiente, ¢en qué medida se logra incrementar la eficiencia al aplicar el ciclo
Deming en la empresa MICSAC, Chorrillos 2021? ¢en qué medida se logra
incrementar la eficacia al aplicar el ciclo Deming en la empresa MICSAC,
Chorrillos 20217

Bajo ese enfoque la presente investigacion posee una justificacion practica, por
el uso de la metodologia de mejora ciclo Deming que es aplicado a distintos
sectores de la empresa obteniendo muy buenos resultados por su practicidad y
accesibilidad. Su implementacion eleva los niveles referentes a la calidad tanto
de los servicios como de los productos, elimina los procesos con demora,
minimiza los desperdicios 0 mermas de produccion, asimismo contribuye con la
reduccion de costo y el incremento en la satisfaccion del cliente (Ramirez y
Zwerg, 2012).

10



De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la justificacion practica
es cuando el proyecto propone medios y estrategias sobre una realidad, para
resolver el problema principal. También, la presente investigacion aporta el punto
de vista metodoldgico, puesto que, se demostrara la relacion que existe en las
variables de estudio por medio de los resultados obtenidos. Cuando hablamos
de justificacion metodologica del estudio en investigacion cientifica sucede en el
proyecto que sugiere un procedimiento nuevo si no una tactica nueva y esto
produce informacién confiable y valida.

De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la justificacion
metodoldgica es cuando la investigacion ayuda a crear nuevos instrumentos de
reeleccidn o analisis de datos, aporta a la explicacion de un concepto o al vinculo
entre variables. Asimismo, con la implementacion se justifica a nivel econémico,
la influencia del ciclo PDCA (Deming), permitirh conocer sobre la mejora en los
procesos, para reducir tiempos de espera prolongados, reprocesos y
sobrecostos, lo que se vera reflejado en una mejor rentabilidad para la empresa.
Deshpande (2017), implica procesos orientados a la rendicion de cuentas, se
presenta hitos, anualidades y resultados de una investigacion.

De lo mencionado, la actual investigacion tiene como objetivo general,
determinar en qué medida se incrementa la productividad mediante la aplicacion
del ciclo Deming en la empresa MICSAC. Como parte de los objetivos
especificos, se establecio lo siguiente: Determinar en qué medida incrementa la
eficiencia mediante la aplicacién del ciclo Deming en la empresa MICSAC,
determinar en qué medida incrementa la eficacia mediante la aplicacion del ciclo
Deming en la empresa MICSAC, Chorrillos, 2021

En ese sentido la Hipotesis general, es la siguiente: La aplicacion del ciclo
Deming incrementa la productividad en la empresa MICSAC, Chorrillos, 2021.
Asimismo, las hipotesis especificas, son: La aplicacion del ciclo Deming
incrementa la eficiencia en la empresa MICSAC, Chorrillos, 2021; La aplicacion

del ciclo Deming incrementa la eficacia en la empresa MICSAC, Chorrillos, 2021.

11



MARCO TEORICO

12



La Verde, Roca y Pugliese (2019) en su investigacion Quality assurance in
planning a radon measurement survey using the PDCA cycle approach: what
improvements?, donde el objetivo fue la adopcion del modelo de PDCA, también
conocido como ciclo Deming, para el servicio de un laboratorio analitico, porque
los laboratorios universitarios empezaron a registrar problemas y pérdidas
materiales, insumos, especialmente en el exterior. La investigacion utilizd un
enfoque cuantitativo, asimismo, respecto al tipo de investigacion, fue tipo
aplicada y el disefio fue disefio experimental tipo preexperimental. El resultado
fue que el ciclo PDCA ayudo a planificar, implementar, controlar y mejora los
procesos, siendo una aplicacion simple e informal que realiza pequefias
modificaciones en el procedimiento de medicion, prestando atencion a los temas
mas importantes como la gestiébn de equipos y materiales. Concluye que la
implementacion de esa mejora implicé buenos resultados tanto en el aspecto
econdémico como en el andlisis de datos. El presente articulo contribuye a la
investigacion puesto que no solo brinda un enfoque de mejora en los procesos
si no también un beneficioso econdémico, asi como la estandarizacion de los
procesos.

Segun Kurniawan (2017) en su investigacion: Production Quality Improvement
To Reduce Insufficient DefectS OF The Epoxy Unit With The PDCA Method In
The Matrix Attachment Area (Case study in PT. Unisem), cuyo objetivo fue
averiguar por qué las unidades de Epoxi son insuficientes, teniendo dafios y
como superarlas aplicando el método PDCA. En cuanto, al tipo de investigacion,
fue de tipo aplicada presentando un enfoque cuantitativo y un disefio de la
investigacion experimental tipo preexperimental. Respecto, a los resultados
muestran que tras al aplicar el método PDCA, se detectd los efectos del
agotamiento en manejos humanos, es decir, la instalaciéon de un sensor detector
que se activa automaticamente, contribuyo en la disminuciébn en numero de
eproxi defectuosas de 9994 unidades a 363 unidades después de que se
implemento el sensor detector. Por lo tanto, concluye que poner en practica o
implementar el ciclo PDCA contribuye de manera positiva en la deteccién de
procesos ineficientes, que a simple vista son dificiles de detectar. El articulo
aporta a la investigacion puesto que, presenta una vision mas amplia de la

recopilacion de datos de los trabajadores y el proceso.
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Bhardwaj, Nagar y Mor (2018) en su investigacion: investigacion “Productivity
gains through PDCA approach in an Auto Service Station” tuvo como objetivo
mejorar la productividad mediante el ciclo PDCA en una estacion de servicio
automotriz, debido a que el servicio ofrecido no era el adecuado y se presentaba
demoras en la entrega de vehiculos ya que se producia actividades innecesarias.
El estudio fue de tipo aplicada, y en cuanto al enfoque, presenté un enfoque
mixto (cuantitativo y cualitativo) y respecto al disefio de la investigacion se
empled un disefio experimental de tipo preexperimental. Respecto a los
resultados se obtuvo que al aplicar el ciclo PDCA hay una mejora en relacion a
las actividades innecesarias y la reduccion de insatisfaccion de los usuarios. En
conclusién, el ciclo PDCA permite la reduccion de tiempos improductivos, mejora
la calidad y de igual manera logra la satisfaccion del usuario. El articulo aporta a
la investigacion, puesto que, presenta datos sobre los tiempos improductivos y
el cdmo afecta en el rendimiento de los trabajadores.

Silva, Medeiros y Vieira (2017) en su investigacion: “Cleaner Production and
PDCA cycle: Practical application for reducing the Cans Loss Index in a beverage
company”, tuvo como objetivo realizar un programa exitoso de gestién ambiental
basado en el ciclo PDCA para la reduccion del indice de pérdidas que se produce
en el periodo de produccion. En cuanto al tipo de investigacion, fue una
investigacion de tipo aplicada, respecto al enfoque, presentdé un enfoque
cuantitativo y el disefio de la investigacion fue disefio experimental tipo
preexperimental. Los resultados evidencian la mejora de la productiva al reducir
del 35% a 28.91% los costos en desperdicios de produccion al implementar el
programa. En conclusién, el ciclo PDCA influye significativamente en la mejora
de la productividad. El articulo aporta en la presente investigacion, puesto que,
evidencia que al implementar el ciclo PDCA hay una mejora la productividad y
una reduccion en los desperdicios.

Deshpande (2017) en su investigacion: investigacion “Application Of Plan-Do-
Check-Act Cycle For Quality And Productivity Improvement-A Review”, tuvo
como objetivo analizar la productividad y calidad de procesos mediante el ciclo
PDCA, puesto que el método presenta un ciclo secuencial que inicia lentamente
para probar efectos potenciales hasta la mejora de la calidad y productividad
dentro de un grupo. La metodologia PDCA permite la reduccién de problemas

favoreciendo al incremento de la productividad. La cuanto, al tipo de
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investigacién, es de tipo aplicada y el disefio empleado fue un disefio
experimental de tipo cuasiexperimental. Los resultados de aplicar la metodologia
sugieren un aumento de productividad al incrustar mejoras de procesos dentro
de una organizacion. En conclusion, el articulo contiene informacion relevante
para aquellos profesionales que quieren conseguir una mejora respecto a su
desempefio organizacional. El articulo aporta al presente estudio, puesto que,
presenta datos sobre la implementacion del ciclo PDCA.

Zadry y Darwin (2020) en su investigacion: “The Success of 5S and PDCA
Implementation in Increasing the Productivity of an SME in West Sumatra”, cuyo
objetivo fue mejorar el proceso productivo en una empresa de calzados
aplicando el ciclo PDCA y el concepto de 5S. La investigacion es de tipo aplicada
y disefio experimental de tipo preexperimental. Al aplicar las mejoras se obtuvo
como resultado una reduccion del 12% a 0% de productos defectuosos y la
mejora en el ambiente de trabajo. En conclusion, la implementacion de las
mejoras genera un impacto positivo lo que se traduce en la mejora de la
productividad. El articulo aporta a la investigacidon puesto que, presenta los
beneficios de la implementacion del ciclo Deming en relacion a la productividad.
Avila & Morales (2019) en su articulo de revista titulada Innovacion de proceso y
gestion de un sistema de calidad para una industria de servicios. Tiene el objetivo
de facilitar el aprendizaje de planes de trabajo que le permitan monitorear y
controlar procesos integrando, mejorando continuamente la gestion del dia a dia.
Respecto, al tipo de investigacion fue de tipo aplicada presentando un enfoque
cuantitativo y en cuanto al disefio de la investigacion, present6 un disefio disefio
experimental, conformado por una una poblacion de 23 equipos. Los resultados
obtenidos indican que el tiempo para entregar documentos a los clientes ha sido
reducido de 3 meses a 13 dias, es decir de 28,38% a 19,36%. Por consiguiente,
se llega a concluir que la accién correctiva puede marcar una gran diferencia en
el sistema a nivel de proceso y a nivel de control del propietario del proceso. El
estudio contribuye a la investigacion, debido a que se centra en la aplicacion de
metodologias cientificas, asi como la ventaja competitiva mediante las
innovaciones tanto de los procesos como de la gestion.

Campos (2017), en su estudio realizado en Palestina Prueba de herramienta de
PDCA de servicio de solucion de revestimiento. Su objetivo fue realizar una

prueba al servicio de pisos ceramicos del edificio colectivo en Beléem / PA. Para
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el cual aplico la herramienta PDCA al equipo de calidad a las viviendas 31, 2, 1,
27 y sala de maquinas, 4 departamentos de 120mz2 incluyendo 3 habitaciones, 3
bafos, sala, balcén, toilette, cocina, lavadero y bafio de servicio. Fue un estudio
de tipo aplicada, en cuanto al enfoque de la investigacion, presenté un enfoque
cuantitativo y el disefio de investigacion consistid en un disefio experimental.
Entre tanto, resultados mostraron que el campo de la calidad comenzé a trabajar
cuando se inicio el ciclo PDCA, que es la tercera etapa de la inspeccion.
Asimismo, se evidencio la importancia de la aplicacion del PDCA, en plantilla de
panel de verificacion de servicio para evaluar objetos: placas de nivelacion, corte,
sujecién y acabado, placas con sus propias tolerancias, limpieza y creacion de
terminales. En tal sentido, concluye que el ciclo PDCA a través de la busqueda
de la mejora continua, busca una excelente calidad de servicio que es
directamente proporcional a la satisfaccién del cliente, para que la empresa
pueda ser competitiva en el mercado inmobiliario. El estudio aporta al marco
tedrico de la investigacion, ya que presenta herramientas para la medicion de
cumplimientos de servicios.

Ayuni y Matheus (2016) en su investigacion: “Implementacion de un sistema de
mejora continua bajo la metodologia PHVA en la empresa Arnao S.A.C.” tuvo
como objetivo implementar una mejora continua basada en el ciclo PDCA para
el incremento de la eficiencia y productividad. Respecto, al tipo de investigacion,
fue de tipo aplicada. En cuanto, al enfoque de investigacion present6 un enfoque
cuantitativo y un disefio de investigacién experimental de tipo cuasiexperimental.
Los resultados de la aplicacion de dicha metodologia permitieron mejorar de 76%
a un 90% la eficiencia del enfriador. Por ultimo, concluye indicando que se
implementaron acciones correctivas, se dictaron charlas de capacitacion, se
adquiri6 implementos tanto para la seguridad como la proteccién personal,
asimismo, la herramienta 5S se implementé en el area de oficinas y el area de
trabajo. El estudio aporta al marco tedrico de la investigacion ya que, presenta la
importancia del desarrollo e implementacion del ciclo Deming.

Antonio, Nufiez y Gutiérrez (2019), en su investigacion titulada Aplicacion de
ciclo Deming para la mejora de la productividad en una empresa de transportes”,
tuvo como objetivo determinar el grado de mejora de la productividad de todos
los procesos de una empresa de transportes mediante el siglo DEMIG. En

cuanto, el tipo de investigacion, fue de tipo aplicada presentando a su vez un
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disefio experimental de tipo preexperimental. Como muestra se tomé la
productividad del total de procesos de produccion de los ultimos 12 meses de la
empresa. Los resultados obtenidos, muestran que se identificaron 10 problemas
que limitan el cumplimiento del primer nivel del 48% de 1SO 9001: 2015 y las
ganancias de productividad. Entre tanto, al resultado de la implementacion del
plan de accion, se obtuvo un aumento del 17,08% del indice de productividad,
siendo este de 1,45. Entre tanto, concluye que la implementacion del método
Deming tiene un impacto directo en las ganancias de productividad. El presente
estudio contribuye a la investigacibn puesto que, presenta técnicas y
herramientas para la recoleccion de datos de gran utilidad, las cuales se
utilizaron durante la implementacion del ciclo PDCA.

Por otra parte, el ciclo Deming o también llamado ciclo PDCA donde dichas siglas
hacen referencia a Plan (Planificar), Do (Hacer), Check (Comprobar) y Act
(Actuar) es una estrategia para mejorar deficiencias puntuales en las empresas
mediante una serie de pasos ordenados y ciclicos que buscan la mejor solucion
al problema en cuestion. Al ser una herramienta repetitiva el ciclo Deming
garantiza un mejoramiento continuo para la empresa (Brito, et al, 2020).

Para la implementacién de las Fases del Ciclo Deming, estas cuentan con
diversos pasos que garantizan la buena toma de decisiones en el proceso:
Planificar a Fondo, fase del ciclo de Deming en la que se formulan los objetivos
a niveles generales y especificos, donde seguido se plantean las estrategias o
secuencias de actividades necesarias para solucionar una debilidad en la
empresa. Aqui se fijan los respectivos indicadores o los estandares para que
sean medidos en las siguientes fases. Efectuar, en esta fase del ciclo se pone
en practica lo planeado, en donde se asignan los recursos adecuados para
cumplir con el logro del objetivo propuesto en la fase anterior. Verificar, en esta
fase del ciclo de Deming se hace una comparacién entre los planeado y lo
ejecutado, para asi cuestionar si se ha cumplido o alcanzado las metas deseadas
inicialmente. Y finalmente, la fase Actuar, en esta fase se realizan las acciones
gue son necesarias para eliminar las brechas encontradas en la etapa de
verificacion, en esta etapa surgen ideas que llevaran a la empresa a una buena
retroalimentacion y mejora continua (Santini, 2021).

En ese sentido, se considera que con este método se puede obtener un amplio

desarrollo en toda la organizacion, mediante los procesos la mejora continua de
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la empresa y mejor desenvolvimiento entre el cliente y proveedor. Montando una
asociacion de beneficios para la satisfaccion del cliente externo (mejora
continua), de la misma manera el PDCA posibilita a los trabajadores a participar
del proceso de transformaciéon de los diferentes procesos de la empresa
permitiendo desarrollar actitudes y habilidades que son necesarias para poder
aportar activamente en todo tipo de maquinas de produccion cuya finalidad es
conseguir la satisfaccion del cliente externo (Realyvasquez, 2018).

La importancia del ciclo Deming, se debe a la logistica, es un area empresarial
que cuenta con diversas oportunidades de mejora continua y este método ayuda
a poder identificar y aprovechas estas oportunidades. También, al implementar
este método es una herramienta de ayuda para el departamento logistico ya que
de esta manera se puede definir mejoradas y nuevas soluciones con el
planteamiento de nuevos retos que permiten la renovacion gradual en practicas
obsoletas. En sintesis, el ciclo de Deming es importante porque nos ayuda a
poder detectar fallas y actividades innecesarias para la organizacion, por tanto,
al momento de hacer la toma de decisiones se puede incrementar la
productividad, reducir costos, reducir gastos, subir la rentabilidad y también se
puede impulsar la competitividad empresarial (Jimeno, 2013).

Con respecto a las ventajas del ciclo Deming, se encuentra la mejora continua,
es decir, el departamento de mantenimiento puede implementar soluciones
constantes y actualizadas a los problemas que se puedan tener, pero también
reforzar y aprovechar los puntos fuertes que esta tiene. En base a ello, la
organizacién o la empresa podra mantenerse a la vanguardia respecto a su
sector por medio del empleo de estrategias las cuales se pueden convertir en
una ventaja competitiva(Quiroa, 2020). Es desarrollar un plan para la mejora
efectiva en el mantenimiento de una empresa con el fin de mejorar su
productividad y calidad para la mejora continua con el desenvolvimiento del ciclo
PDCA con los siguientes objetivos. Como primer paso a llevar a cabo es
diagnosticar el estado actual que tiene la empresa, para poder asemejar las
actividades que estan aplicadas dentro de las actividades de PDCA a fin de
constituir el plano de las actividades actuales. Luego, integrar las actividades de
mantenimiento estableciendo la metodologia PDCA y la mision de métodos para
poder tratar con los diferentes aspectos referentes a la empresa. Seguido,

desarrollar la gestion de mantenimiento con buena calidad, aprovechando los
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pasos de PDCA vy las actividades del proceso, viendo todos los movimientos
referentes a la empresa para la mejora continua del mantenimiento y elaborar
una meta para poder apreciar los procesos que se desarrollan en los ambientes
de mantenimiento (Pineda, 2019).

El ciclo Deming también permite incrementar la productividad, donde la
organizacion pueda identificar y dar solucion a los problemas que afectan
directamente a la efectividad de los procesos, como también al personal, y
ademas a los proveedores, de tal manera el area de mantenimiento podra
disminuir tanto los tiempos muertos, como costos y gastos que no son
necesarios, e implementar métodos y técnicas para un mejor valor operativo.
También, la aplicacion ilimitada, viene a ser una de las mayores ventajas que
nos ofrece el ciclo Deming y esto se debe a que este método puede ser aplicado
cuantas veces sea necesario, asi como también crea antecedentes para que al
momento de realizar un diagndstico situacional este pueda ser mas conciso y
con menos margenes de error (Quiroa, 2020).

Con respecto a las desventajas del ciclo Deming, tenemos a la lentitud, esto es
referido a que el ciclo de Deming es un poco lento, en algunos casos es
considerado un método ineficiente y esto se debe a que, al momento de resolver
conflictos de emergencia operacional, el método no nos da la rapidez de
solucion. También, es susceptible a imprevistos, es decir, algun area puede
evidenciarse un problema y ello, hace méas desfavorable la efectividad de este
método debido a que al ser un area no estable no se puede llegar a la
planificacion de un buen diagndéstico situacional, por lo tanto, cuando se logra la
mejora en una sola area de la empresa, se pierde el sentido de la
interdependencia la cual se encuentra en la totalidad de los miembros de la
organizacién o empresa. Por ello, es necesario un cambio en toda la institucion,
ya que para alcanzar el objetivo es imprescindible la participacion de todos los

participantes de los diferentes niveles de la empresa (Quiroa, 2020).

La ISO es un conjunto de normas que ordenan la gestion en diversos ambitos y
las cuales son dadas por el Organismo Internacional de estandarizacion. Estas

normas tienen como finalidad orientar, simplificar, coordinar y unificar criterios a
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las distintas y diversas empresas con el objetivo de disminuir costos y aumentar
la efectividad, asi como también realizar la estandarizacion de las normas de
servicios y productos (ISOTOOLS, 2019). En dichas normas, podemos encontrar
dos particulares como son la 1ISO9001 y la ISO14001 que nos dan referencia
especifica de que para obtener estas certificaciones se debe aplicar o llevar a
cabo un “SGC” sistema de gestidn de calidad siendo mencionado explicitamente
el ciclo Deming. En la ISO9001, podemos ver que habla o trata acerca de la
mejora continua del sistema de gestién de calidad siendo asi que para poder
obtener esta certificacion se debe aplicar una metodologia que fomente una
mejora continua de forma sistematizada tal cual es el ciclo PDCA o ciclo Deming
(Jimeno, 2013).

Es necesario precisar, que el ciclo de Deming es usado en las compafiias u
organizaciones que tienen como uno de sus principales objetivos el incremento
de sus respectivos estandares de calidad, asi como también el funcionamiento
efectivo. Si este sistema es usado correctamente este, puede ayudar de gran
manera a la evolucion de sus niveles de rendimiento y productividad debido a
gue es un método altamente efectivo. Las cuatro etapas del ciclo Deming, son
planificar, ejecutar, verificar y actuar. La primera fase es la de planificacion busca
el andlisis de la situacion actual que estad pasando la organizacion, asi como
también busca el poder determinar las necesidades que la organizacién tenga,
para ello se debe realizar un diagndstico situacional actual, para que de esa
manera se pueda encontrar el area vulnerable a la mejora y basado en este, se
puedan proponer objetivos que deben ser alcanzados. Para que esta fase sea
realmente efectiva al momento de realizarse, el diagnostico situacional debe
hacer una exhausta recopilacién de datos, asi como también una lluvia de ideas
y propuestas que ayuden a definir las acciones que se van a tomar con los
tiempos establecidos (Quiroa, 2020). La segunda fase del Ciclo Deming es la
fase de ejecucion donde ya se deben de tener los resultados y las propuestas
hechas previamente por la fase de planificacion ya que, en esta, se definira las
acciones que se implementaran para lograr las mejoras establecidas.
Principalmente en esta fase se asignaran las instrucciones, las obligaciones y
los recursos a utilizar para asi poder obtener una ejecucion efectiva (Pineda,
2019).
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La tercera fase, es la de verificacion, que esta referido al proceso de control que
se debera llevar una vez implantado o implementado el plan de mejora, en esta
fase la idea principal es controlar y verificar que el plan estd avanzando hacia la
direccidén correcta haciendo valoraciones y monitoreandolas, sin embargo, en
caso el plan no este avanzando correctamente se necesita dejar documentada
la informacion con las conclusiones concisas del estado en el que se va
desarrollando para que de esa manera en la Ultima fase se pueda tomar nuevas
decisiones o adecuar algunas propuestas (Quiroa, 2020). Y la cuarta fase es de
actuacion de los resultados obtenidos para que asi se pueda elaborar informes
y analisis comparativos, visualizando que si el resultado obtenido es favorable la
mejora se implemente de manera definitiva y en caso sea lo contrario se deben
realizar cambios o adecuaciones nuevas. Ademas de ello, se debe dejar
informacion detallada acerca de la implementacion del plan de mejora para que
de esa manera se pueda volver a iniciar con el ciclo y poder incorporar nuevas
mejoras. (Jimeno, 2013)

Respecto a la productividad la cual es la variable dependiente, viene a ser la
cantidad de produccion de un producto o bien de un servicio realizado, por
recurso de cada factor, considerando el tiempo para cada unidad o servicio, su
fin es maximizar la produccion total de los productos o servicios. También, viene
a ser la capacidad de alcanzar objetivos y de dar respuestas de maxima calidad
empleando un menor recurso humano, menor esfuerzo fisico,inversion, y
también representa un beneficio para tola la organizacion, ya que permite a todos
las personas involucradas mejorar su potencial y alcanzar a cambio de ello una
mejor calidad de vida. Es el indicador que nos informa sobre la utilizacion de los
recursos, para lo cual analiza la eficacia de los objetivos establecidos para cada
jornada laboral, y analiza también la eficiencia del recurso humano. Asimismo, la
productividad permite medir el recurso humano empleado para lograr los
objetivos trazados (Salazar, 2019).

La mejora continua del sistema de gestion de la calidad guarda estrecha relacion
con la productividad ya que este sistema permite percatarse sobre los defectos
de calidad de un producto y lograr por ende que los productos lleguen de buena
calidad al usuario final (Encalada, 2017). También, la mejora productividad hace
referencia a un mejor resultado empleando los recursos y elementos que

intervienen tanto directa como indirectamente en las operaciones (Claudio, 2017)
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La productividad en el mantenimiento es referida como la reaccion o respuesta
de los clientes, maquinas y equipos, sobre un mantenimiento realizado, de
acuerdo con los estandares previamente establecido. En cuanto la calidad de
servicio viene a ser uno de los aspectos mas importantes que debe considerar
una empresa antes de realizar un servicio, para ello se debe incorporar
metodologias para medir el nivel de calidad de servicio, indicados de gestion o
Kpis que permiten determinar la calidad de servicio realizado. Esto permitira que
los clientes encuentren la calidad en los servicios a realizar, satisfagan sus
necesidades a bajo costo y otros intereses a favor del cliente (Moya, 2016). Para
llevar a cabo la medicion de la calidad que un cliente distingue es necesario el
uso de un instrumento que ayude a identificar si las actividades estan alineadas
con el cumplimiento de lo que requieren (Sanchez, 2016).

Calidad: Es el conjunto de propiedades que tiene un producto o servicio para
garantizar la satisfaccion de nuestros clientes. Se divide en tres niveles, la
satisfaccion de necesidades, la satisfaccion de las expectativas y la superacion
de las expectativas (Gupta, et al, 2020).

Confiabilidad: Es el nivel de seguridad que brinda un insumo o servicio para
satisfacer las necesidades de los consumidores. La confiabilidad esta
relacionada de forma directa con la productividad de la empresa, pues garantiza
la disponibilidad de los equipos para realizar las labores de produccion (Raju, et
al, 2021).

Metodologia 5S: Viene a ser una metodologia centrada en la correcta
organizaciéon de un lugar de trabajo, dado que un ambiente desordenado
repercute en errores por parte de los trabajadores o provocar accidentes leves o
hasta mortales. Esta metodologia nace en Japon, de ahi el termino 5S el cual
representa las iniciales de las labores que utilizaban en este modelo (Rizkya,
2020).

Fases de la Metodologia 5S: Las fases que sigue la metodologia de las 5S
vienen a ser las siguientes; Seiri la cual hace referencia a clasificar y esta
relacionada tanto con seleccion y eliminacion de aquellos elementos que no son
necesarios en los puestos de trabajos para llevar a cabo una actividad , con el
fin de que se eviten posibles accidentes como tropiezos o cortes; Seiton
(ordenar) consiste en organizar para facilitar su disponibilidad para los

trabajadores; Seiso (limpieza) consiste en tanto en la localizacion y eliminacion
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de la suciedad de los puestos de trabajo; seiketsu (estandarizar) permite dar un
seguimiento y a su vez fortalecer las metas asumidas en los tres pasos anteriores
y ; Shitsuke (disciplina) su finalidad es mantener la utilizacion de los métodos
estandarizados convirtiéndolos en una costumbre. (Daddelal, 2020)
Productividad: La productividad viene a ser el resultado de medir la produccion
en la empresa entre una de sus factores, como la mano de obra, la inversion, el
capital, etc. Esto no brinda indicadores en los que la empresa esta fallando para
luego, mediante instrumento o técnicas, poder actuar frente a ello. La
productividad esta directamente relacionada con el éxito de la empresa, por ello
se tiene que poner como méxima prioridad (Zubair, 2021).

Gutiérrez (2014) afirma: “la productividad esté ligado a los resultados obtenidos
en un proceso o sistema, por ello aumentar la productividad es obtener 6ptimos
resultados considerando los recursos empleados”, la productividad se obtiene a
través de la eficiencia y la eficacia. (p,21)

Eficiencia: La eficiencia viene a ser viene a ser la razon entre los resultados
alcanzados y los recursos utilizados en una tarea en cuestion, lo que en otras
palabras significa que la eficiencia en una empresa es el margen de ganancia
que esta tienes al realizar una labor (Gutierrez, 2014).

Eficacia: La eficacia viene a ser viene a ser la razén o el grado en que las
actividades y resultados planeados se desarrollan y logran respectivamente
(Gutierrez, 2014).

Mantenimiento: Son aquellas actividades que garantizan el buen funcionamiento
de equipos o sistemas, con la finalidad de evitar paradas innecesarias que
repercuten en pérdidas para la empresa y perdidas de fiabilidad por parte de los

clientes (Lundgren, 2018).
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3.1Tipo y disefio de investigacion.
El tipo de investigacion en el presente estudio fue aplicada, debido a que se
buscé un conocimiento para utilizar, sintetizar e implantar practicas basada en la
investigacion (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014). Se empled el uso del
conocimiento y resultados adquiridos, encontrados en articulos cientificos, libros
y tesis, que permitieron dar soluciébn a la mejora de los procesos de
mantenimiento.
El enfoque de la presente investigacion fue cuantitativo el cual se fundamenta al
emplear la recoleccion y el andlisis de datos para dar respuesta a las preguntas
de investigacion (Hernandez, Ferndndez, & Baptista, 2014).
El nivel de investigacion fue explicativo porque se buscé describir los fenomenos
0 conceptos para establecer relaciones entre ellos, donde se da la causa y efecto
del fendbmeno (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014). En el presente trabajo
de investigacion tuvo como propoésito explicar la influencia que tiene la
implementacion del ciclo PDCA sobre los procesos de mantenimientos, asi como
analizar y e interpretar los resultados.
El disefio de investigacion del presente estudio es experimental de tipo
preexperimental, porque permitirA comparar tanto la informacién como las
evidencias que se analizaran antes de realizar la técnica y después de aplicar el
estimulo de Ciclo de Deming.

G O1(X) 02

Dénde:

G: Grupo o muestra
O1: Pre-Test

O2: Post- Test

X: Aplicacion del Ciclo Deming
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3.2Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Ciclo Deming

Definiciébn conceptual: Es una herramienta para mejorar deficiencias puntuales
en las empresas mediante una serie de pasos ordenados y ciclicos que
comprende cuatro fases: planear, hacer, verificar y actuar, buscan la mejor
solucion al problema en cuestion (Zapata, 2015).

Definicién operacional: Es una herramienta de mejora que mediante un proceso
de planificacion de actividades ayudan a eliminar las causas que afectan a la
empresa. La fase de planificacion busca el analisis de la situacién actual que
estd pasando la organizacion, asi como también busca el poder determinar las
necesidades que la organizacion tenga. En la fase de ejecucion ya se deben de
tener los resultados y las propuestas hechas previamente por la fase de
planificacion ya que, en esta, se determinaran las acciones que se llevaran a
cabo para alcanzar las mejoras establecidas. La fase de verificacion es el
proceso de control que se deberd llevar una vez implantado o implementado el
plan de mejora. Finalmente, la fase de actuacion verifica los resultados obtenidos
por la fase tres deben ser evaluados para que asi se pueda elaborar informes y
analisis comparativos, visualizando que si el resultado obtenido es favorable la
mejora se implemente de manera definitiva y en caso sea lo contrario se deben
realizar cambios o adecuaciones nuevas.

Referente a las dimensiones de la variable: Ciclo Deming, se tuvo ala dimension
1: Planificar, segun Quiroa (2020), la fase de planificacion busca el analisis de
la situacién actual que esta pasando la organizacién, asi como también busca el
poder determinar las necesidades que la organizacion tenga, para ello se debe
realizar un diagnéstico situacional actual, para que de esa manera se pueda
encontrar el area vulnerable a la mejora y basado en este, se puedan proponer
objetivos que deben ser alcanzados. Para que esta fase sea realmente efectiva
al momento de realizarse, el diagnostico situacional debe hacer una exhausta
recopilacion de datos, asi como también una lluvia de ideas y propuestas que

ayuden a definir las acciones que se van a tomar con los tiempos establecidos
(p.16).

. L . Puntaje obtenido
Nivel de cumplimiento de Planificar = ( - )x 0
Puntaje total
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La dimensién 2 fue ejecutar, respecto a ello, Quiroa indicé que en la fase de
ejecucion ya se deben de tener los resultados y las propuestas hechas
previamente por la fase de planificacion ya que, en esta, se determinaran las
acciones que se llevaran a cabo para alcanzar las mejoras establecidas.
Principalmente en esta fase se asignaran las instrucciones, las obligaciones y

los recursos a utilizar para asi poder obtener una ejecucion efectiva (2020).

Puntaje obtenido

Nivel de cumplimiento de Ejecutar = ( >x100

Puntaje total

La dimension 3 fue Verificar, respecto a ello, Quiroa (2020), indica que es la fase
de control que se deberd llevar una vez implantado o implementado el plan de
mejora, en esta fase la idea principal es controlar y verificar que el plan esta
avanzando hacia la direccion correcta haciendo valoraciones y monitoreandolas
, Sin embargo, en caso el plan no este avanzando correctamente se necesita
dejar documentada la informacién con las conclusiones concisas del estado en
el que se va desarrollando para que de esa manera en la Ultima fase se pueda

tomar nuevas decisiones o0 adecuar algunas propuestas (p.17).

Puntaje obtenido
)x 0

Nivel de cumplimiento de Verificar = ( -
Puntaje total

La dimension 4 fue Actuar, respecto a ello, Quiroa (2020) indico en la fase de
actuacion los resultados obtenidos por la fase tres deben ser evaluados para que
asi se pueda elaborar informes y analisis comparativos, visualizando que si el
resultado obtenido es favorable la mejora se implemente de manera definitiva y
en caso sea lo contrario se deben realizar cambios o adecuaciones nuevas.
Ademas de ello se debe dejar informacién detallada acerca de la implementacion
del plan de mejora para que de esa manera se pueda volver a iniciar con el ciclo

y poder incorporar nuevas mejoras (p.18).

) L Puntaje obtenido
Nivel de cumplimiento de actuar = ( - )x 0
Puntaje total
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Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Es el vinculo de los resultados de un proceso, aumentarla
mejorara los resultados en funcién de los recursos utilizados. (Paredes, 2021).
Definicion operacional: la productividad esta ligado a los resultados obtenidos en
un proceso o sistema, la productividad se obtiene a través de la eficiencia y la
eficacia.

Referente a las dimensiones de la variable Productividad, se tuvo como
dimensién 1 la eficiencia, la cual mide la relacion que existe entre los insumos y
la produccion, asimismo, busca disminuir el coste de los recursos. En cuanto, a
términos numeéricos, viene a ser la produccion real obtenida entre la produccion
estandar. Para lograr la eficiencia se requiere la mejora de los recursos y que
estos no se estén desaprovechando. Respecto al incremento de la productividad
es relevante el incremento de la eficiencia para asi disminuir los tiempos no
productivos bien sea por falta de herramientas, fallas de maquinas, demoras en

las entregas, etc (Cruelles, 2013).

S Tiempo real utilizado
Eficiencia = — - ——x 100
Tiempo total disponible

Respecto a la dimensién 2, la eficacia, comprende el grado de cumplimiento en
gue se desarrolla una actividad programada y el logro del resultado requerido,
por lo tanto, para alcanzar una mejora de eficacia se debe optimizar la
productividad de los procesos, materiales, maquinas, asi como, instruir a los
trabajadores y lograr lo planificado mediante la reducciéon de productos con fallas,
mejor control de los procesos, etc (Cruelles, 2013). En el anexo 3 se aprecia la
matriz de operacionalizacion de variables y en el anexo 4 la matriz de

consistencia.
Servicios logrados

Eficacia = 100
ficacia Servicios planificados x
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3.3Poblaciéon, muestray muestreo.

Poblacion

Segun Vides y Gutiérrez (2018) es “el conjunto total de elementos que comparten
caracteristicas comunes y comprenden un universo en un estudio de
investigacion”.

La poblacion es el centro de andlisis de estudio, de donde se obtendra la
informacion necesaria para el trabajo de investigacion: por lo cual, la poblacion
de la presente investigacion fueron los datos del desempefio laboral de los 3
trabajadores en base a la eficiencia y eficacia.

Muestra

De acuerdo con Otzen & Manterola (2017) es un subconjunto de elementos
representativos para una investigacion.

Por su parte Hernandez citado en Castro (2003), expresa que "si la poblacion es
menor a cincuenta (50) objetos de estudio, la poblacién es igual a la muestra"
(p.69).

Dentro de la presente investigacion, la muestra estuvo representado por 9 datos
del desempeifio laboral de los 3 trabajadores en base a la eficiencia y eficacia del
mes de abril, mayo y junio del afio 2021 como pretest, y 9 datos del desempefio
laboral de los 3 trabajadores en base a la eficiencia y eficacia del mes de agosto,
septiembre y octubre del afio 2021 como postest de la empresa MICSAC.
Unidad de anélisis

La unidad de analisis de la presente investigacion fue el desemperio laboral de
los trabajadores de la empresa MICSAC. En base a la eficiencia y eficacia.
Criterios de inclusion: se consider6 todos los servicios realizados en la sede
norte por la empresa MICSAC, Chorrillos, durante el periodo 2021.

Criterios de exclusion: No se considero los servicios realizados en otras sedes
por la empresa MICSAC, Chorrillos, durante el periodo 2021.

3.4Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

Las técnicas utilizadas en la presente investigacion fueron el analisis
documental, respecto a ello, Valderrama (2015), refiere como un medio fisico
gue aplica el investigador para recoger y almacenar informacién en formularios,
fichas de datos, cuadernos de campo y otros. También, se utilizo la técnica de la
Observacion, respecto a ello, Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014)
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indicaron que esta técnica de recolecciobn de datos consiste en el registro
sistematico, valido y confiable de comportamientos y situaciones observables, a
través de un conjunto de categorias y subcategorias.

Los Instrumentos utilizados fueron la Ficha de registro de datos: que es un
documento que registrara la informacién en cuanto a los tiempos efectivos, horas
de trabajo, servicios realizados y servicios programados, para obtener la
eficiencia, eficacia y productividad de la empresa. También, la Lista de chequeo,
es la lista de verificacion del nivel de cumplimiento del ciclo de Deming: planear,
hacer, verificar y actuar.

Tabla 7. Técnicas e instrumentos

. : Nivel de cumplimiento
Ciclo ., Lista de !
) Observacion de la variable
PDCA(Deming) chequeo . .
independiente.
Tiempo efectivo, horas
. Analisis Ficha de registro | de trabajo disponibles,
Productividad o s
documental de datos servicios realizados,
servicios programados.

Fuente: Elaboracion Propia

La Validez, al respecto Hernandez, Ferndndez, & Baptista (2014), mencionan
gue se refiere grado en que un instrumento realmente mide la variable que quiere
medir. la validez del instrumento se validara por el juicio de tres (03) expertos de

la universidad César Vallejo. (Anexo 1).

Validacion de instrumentos por juicio de expertos
1 Mgtr. Rodriguez Alegre, Lino Rolando
2 Mgtr. Molina Vilchez, Jaime enrique
3 Mgtr. Zefia Ramos, José La Rosa

La Confiabilidad, refiere Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014), es el grado
en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes. La
informacion recolectada se basdé en datos confiables puesto que fueron
proporcionados por la empresa Micsac mediante un documento de aceptacion
de recoleccion de datos, asimismo esta informacion fue procesada y sintetizada
mediante la técnica de anadlisis documental con el instrumento de ficha de

registro.
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3.5 Procedimientos.

Datos generales de la empresa
Descripcion general
Micsac es una empresa peruana con 15 afios de experiencia, dedicada al
servicio técnico para cocinas y lavanderias, asi como de servicio técnico
autorizado de diferentes marcas de equipamiento y lavanderia. Ofrece servicios
de instalacién, mantenimiento preventivo, mantenimiento correctivo, venta de
equipos, repuestos y quimicos de limpieza especializados. Micsac posee oficinas
administrativas, oficinas técnicas- administrativas ubicadas en jr. Tambo real 390
Chorrillos, Lima. La empresa presenta una amplia cartera de clientes en el sector
industrial, minero, comercio, hidrocarburos y hotelero.
Mision
“Comercializar servicios y bienes de excelente calidad, que permitan a nuestros
clientes satisfacer sus necesidades técnicas a través del continuo apoyo de
nuestros profesionales altamente comprometidos con: la satisfaccion del cliente,
los valores de la organizacion, y un gobierno empresarial ético y responsable en
el pais y los mercados donde seamos requeridos, asegurando relaciones de
largo plazo con nuestros proveedores y obteniendo una justa retribucién para
sus accionistas y a todos aquellos que contribuyen en lograrlo”.
Vision
“Ser la empresa de Servicio Técnico de Gastronomia y Lavanderias lider del
mercado nacional a través de la innovacién con un personal especializado
propietario de un Know How Unico y con capacidad para diversificar servicios
para desenvolvernos en los entornos donde la globalizacion nos permita
competir”.
Valores

e Excelencia

e Innovacion

e Integridad

e Compromiso

e Profesionalismo
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Andlisis del servicio de mantenimiento

La sucursal norte de la empresa Micsac actualmente cuenta con 3 técnicos, 1
asistente de logistica, 1 planner de mantenimiento y 1 gerente de operaciones;
ascendiendo a un total de 6 trabajadores.

Los contratos del servicio de mantenimiento el cual es realizado por los 3
técnicos son generalmente de manera bimensual, sin embargo, se tienen
clientes que cuentan con contratos trimestrales o semestrales. El problema
radica en que al contar con contrato de mantenimiento se tiene una planificacion
mensual, en la cual se especifica que dias se atendera un cliente y cuantos
equipos se realizaran mantenimiento, por lo tanto al tener una planificacion los
retrasos y/o reclamos por un mal mantenimiento perjudican el plan que se tiene
gue seguir generando incumplimientos en los mantenimientos y perdidas de
horas hombre, asimismo, costos por traslado alimentacién, hospedaje de este
personal que tiene que regresar a atender las emergencias, repercutiendo en la
productividad de los técnicos, en el cual se tiene una planificacion de 3 a 4
servicios por dia con una cantidad de 208 horas de trabajo mensual, siendo

inferior la cantidad de horas de trabajo ejecutado.

En la tabla 9 se muestra la clasificacion ABC de los 29 tipos de equipo
gastronémicos el cual se realiza el servicio de mantenimiento, se aprecia que del
total de servicios preventivos realizados que ascienden a 352, en la clasificacion
A se tienen a 7 tipos de equipos el cual representan el 80% del total de servicios
realizados, tales como hornos, cortadoras, freidoras, mesas refrigeradoras,
abatidor, visicooler y vitrina exhibidora de pollos, el cual suma a un total de 279

servicios.
Asi mismo se visualiza que hay dos tiempos de duracién del servicio, muy

indistinto del tipo de equipo gastronémico, las cuales son 3,25 horas (195

minutos) y 2 horas (120 minutos).
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Tabla 8. Clasificacion ABC

% ie
Cod. Descripcion del equipo Cant. |H.H | %frec. | frec. Clgis(;frllca
Acum.
E1 Horno (Ra‘uon}al, Rostlcero Metalicos, 58 [325| 16% 16% A
Eléctrico, Pan)
E2 Cortadora_t (Embut_|dos Hobart, Embutidos 51 [200] 14% 31% A
Rirman, Fiambre, Carnes)
E3 Freidora (Papas, Digital, Mecénica) 49 |2,00| 14% 45% A
E4 Mesa Refrigerada (Sagi, Equipuertas, 2, 45 |325] 13% 58% A
3) Puertas
Abatidor (Electrolux, Electrdfilo, De o o
ES Temperatura, Frilux) 30 325 9% 66% A
E6 Visicooler (Horizontal 2p, Botellas, 24 |200| 7% 73% A
Postres)
E7 Vitrina Exhibidora De Pollos 22 (2,00 6% 79% A
Es Exhibidor (Pollo, Bepldas, Qalentador De 16 |250| 5% 84% B
Pollo, Comidas Frias)
E9 Cocina (2,4,6) Hornillas 9 250 3% 86% B
E10 Sierra De Carnes Sirman 8 2,50 2% 89% B
Ell Tabolas Comida Caliente 8 200| 2% 91% B
E12 Moledora De Carne 5 2,00 1% 92% B
E13 Refrigerador Vertical (2 Y 4 Puertas) 5 1,50 1% 94% B
El4 Rebanadoras 3 250 1% 95% B
E15 Tabolas Comida Fria 3 2,00 1% 95% C
E16 Vitafiladora 2 2,50 1% 96% C
E1l7 Moledora De Carne Sirmans 2 3,25 1% 97% C
E18 Vitrinas Semi Mural 1 2,00 0% 97% C
E19 Conservadora (Papas, Pescados) 1 2,00 0% 97% C
E20 Moledora De Carne (Hobart) 1 1,00 0% 97% C
E21 Refresqueras 1 3,00 0% 98% C
E22 Sierra De Carnes Hobart 1 3,00 0% 98% C
E23 Maquina Lavavajilla (Cocina, Bar) 1 150 0% 98% C
E24 Congelador (Hielo, Vertical) 1 250 0% 99% C
E25 Camara Independiente Tipo Armario De 1 200| 0% 99% C
Cuatro Puertas
E26 Armario Vertical De Conservacion De 02 1 200 0% 99% C
Puertas
E27 Amasadora De Pan 1 2,00 0% 99% C
E28 Batidora 1 200| 0% 100% C
E29 Maguina De Helados Artesanal 1 200| 0% 100% C
total 352 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Diagrama de analisis del proceso actual

En la tabla 10 se muestra el diagrama de analisis de proceso actual del servicio

de mantenimiento de equipos gastronomicos, tales como: hornos (rational,

rosticero metdlicos, eléctricos, pan), mesa refrigeradora (sagi, equipuertas, 2y 3
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puertas) y abatidor (Electrolux, electrofilo, de temperatura, Frilux), donde tiene

un total de 3.25 horas (195 minutos) por cada servicio.

Inspeccion de herramientas: Los técnicos tienen un tiempo de 5 minutos
para inspeccionar las herramientas de trabajo y conocer el estado actual
de cada una.

Traslado al area: Los técnicos tienen un tiempo de 15 minutos para
trasladarse al &rea de trabajo.

Identificacion del equipo: Una vez llegada al lugar de trabajo, los técnicos
tienen 5 minutos para recién conocer e identificar el equipo a dar
mantenimiento, siendo muchas veces una pérdida de tiempo debido a que
cada técnica deberia saber y conocer que equipo va a realizar el
mantenimiento para solo llevar las herramientas necesarias.
Desconexidén del equipo: Después de la identificacion del equipo se
procese a desconectarlo tomando un tiempo en promedio de 5 minutos,
en las cuales muchas veces es un tiempo desperdiciado.

Desmontaje de tapas y guardas del equipo: Una vez el equipo se
encuentre apagado, se procede a desmontar las tapas y guardas de las
mismas empleando un tiempo de 10 minutos.

Inspeccién visual de componentes: Después de desmontar el equipo de
inspecciona los componentes con un tiempo de 20 minutos, siendo muy
excesivo.

Verificacion del estado de componentes: Posterior a la inspeccion visual
de los componentes, se procede a verificar el estado de las mismas con
un tiempo de 30 minutos, siendo un tiempo excesivo.

Limpieza y ajustes de componentes mecénicos: Luego de inspeccionar y
verificar los componentes, se procede a realizar una limpieza y ajuste de
los componentes mecanicos con un tiempo de 20 minutos.

Limpieza y ajustes de componentes eléctricos: Una vez terminada la
limpieza de los componentes mecanicos los técnicos proceden a limpiar
y ajustar los componentes eléctricos de los equipos gastrondmicos con un

tiempo de 20 min, siendo a veces innecesario.
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Montaje de tapas y guardas del equipo: Después de la limpieza y ajuste
de los componentes mecanicos y eléctricos, se procede a realizar el
montaje de tapas y guardas del equipo con un tiempo de 10 minutos.
Reconexion del equipo: Una vez el equipo haya sido ensamblado, se
procede a reconectar el equipo con un tiempo de 5 minutos, siendo a
veces muy excesivo.

Pruebas de funcionamiento: Una vez conectado se realiza una prueba de
funcionamiento del equipo con un tiempo de verificacion de 15 minutos
para conocer el funcionamiento después del mantenimiento.

Retorno al taller: Una vez terminada el mantenimiento, los técnicos
retornan al taller con un tiempo de 15 minutos.

Elaboracion de informe y hallazgos: Llegando al taller, los técnicos
proceden a realizar un informe, con un tiempo de 20 minutos, de los
hallazgos mas importantes y relevantes del servicio de mantenimiento de
los equipos gastrondmicos, detallando las averias, tipo de falla del equipo,

el tiempo empleado y las acciones realizadas.

En la tabla 11 se muestra el diagrama de analisis de proceso actual del servicio

de mantenimiento de equipos gastrondmicos, tales como: cortadora (embutidos

Hobart, Rirman, fiambre, carnes), freidora (papas, digital, mecanica), visicooler

(horizontal 2p, botellas, postres) y vitrina exhibidora de pollos, donde tiene un

total de 2 horas (160 minutos) por cada servicio.

Inspeccién de herramientas: Los técnicos tienen un tiempo de 5 minutos
para inspeccionar las herramientas de trabajo y conocer el estado actual
de cada una.

Traslado al area: Los técnicos tienen un tiempo de 15 minutos para
trasladarse al area de trabajo.

Identificacion del equipo: Una vez llegada al lugar de trabajo, los técnicos
tienen 5 minutos para recién conocer e identificar el equipo a dar
mantenimiento, siendo muchas veces una pérdida de tiempo debido a que
cada técnica deberia saber y conocer que equipo va a realizar el

mantenimiento para solo llevar las herramientas necesarias.
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Desconexion del equipo: Después de la identificacion del equipo se
procese a desconectarlo tomando un tiempo en promedio de 3 minutos,
en las cuales muchas veces es un tiempo desperdiciado.

Desmontaje de tapas y guardas del equipo: Una vez el equipo se
encuentre apagado, se procede a desmontar las tapas y guardas de las
mismas empleando un tiempo de 5 minutos.

Inspeccidén visual de componentes: Después de desmontar el equipo de
inspecciona los componentes con un tiempo de 10 minutos, siendo muy
excesivo.

Verificacion del estado de componentes: Posterior a la inspeccioén visual
de los componentes, se procede a verificar el estado de las mismas con
un tiempo de 15 minutos, siendo un tiempo excesivo.

Limpieza y ajustes de componentes mecanicos: Luego de inspeccionar y
verificar los componentes, se procede a realizar una limpieza y ajuste de
los componentes mecanicos con un tiempo de 10 minutos.

Limpieza y ajustes de componentes eléctricos: Una vez terminada la
limpieza de los componentes mecanicos los técnicos proceden a limpiar
y ajustar los componentes eléctricos de los equipos gastrondmicos con un
tiempo de 10 min, siendo a veces innecesario.

Montaje de tapas y guardas del equipo: Después de la limpieza y ajuste
de los componentes mecanicos y eléctricos, se procede a realizar el
montaje de tapas y guardas del equipo con un tiempo de 5 minutos.
Reconexion del equipo: Una vez el equipo haya sido ensamblado, se
procede a reconectar el equipo con un tiempo de 3 minutos, siendo a
veces muy excesivo.

Pruebas de funcionamiento: Una vez conectado se realiza una prueba de
funcionamiento del equipo con un tiempo de verificacién de 9 minutos para
conocer el funcionamiento después del mantenimiento.

Retorno al taller: Una vez terminada el mantenimiento, los técnicos
retornan al taller con un tiempo de 15 minutos.

Elaboracion de informe y hallazgos: Llegando al taller, los técnicos
proceden a realizar un informe, con un tiempo de 10 minutos, de los

hallazgos mas importantes y relevantes del servicio de mantenimiento de
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los equipos gastronémicos, detallando las averias, tipo de falla del equipo,

el tiempo empleado y las acciones realizadas.

Tabla 9. Diagrama de analisis del proceso actual — 195 minutos

Empresa: MICSAC

Diagrama de Analisis de Procesos

Diagrama N°:01 | Hoja N°:01 Actividad Simbolo Resultado
Transporte 2
Operacion 8
. Espera 0
Proceso: Mantenimiento de InSpeceion 2
equipos gastronomicos & :
Almacenamiento 0
Distancia (mts)
Tiempo (min) 195
Area:
N° Descripcion de actividades Dis(tgr)wia Ti(;Tnp)o Observacion
1 Inspeccién de herramientas 5 o
2 Traslado al area 15 U
5 Pérdida de tiempo
3 Identificacion del equipo o por no saber el
equipo a trabajar
4 Desconexién equipo 5 o Exceso de tiempo
Desmontaje de tapas y
5 : 10 o
guardas del equipo
6 Inspeccion visual de 20 . _
com ponentes OperaCIones que
—— se pueden trabajar
7 Verificacion del estado de 30 o ala par
componentes
8 Limpieza y ajuste de 20 R _
componentes mecanicos Operaciones que
Limpi - d se pueden trabajar
9 impieza y ajugte de 20 o ala par
componentes eléctricos
10 Montaje de tapa; y guardas 10 .
del equipo
11 Reconexién del equipo 5 o Exceso de tiempo
12 Pruebas de funcionamiento 15 o
13 Retorno al taller 15 .
14 Elaboracion de informe y 20 R
hallazgos
Total 195 219|014

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 10. Diagrama de andlisis del proceso actual — 120 minutos

Empresa: MICSAC Diagrama de Analisis de Procesos
Diagrama N°:02 | Hoja N°:02 Actividad Simbolo Resultado
Transporte 2
Operacion 8
L Espera 0
Proceso: Mantenimiento de InSpeceion 4
equipos gastronomicos P :
Almacenamiento 0
Distancia (mts)
Tiempo (min) 120
Area:
N° Descripcion de actividades D'S(t;r)lc'a T'(ﬁ]Tnp)o Observacion
1 Inspeccién de herramientas 5 o
2 Traslado al area 15 U
5 Pérdida de tiempo
3 Identificacion del equipo o por no saber el
equipo a trabajar
4 Desconexién equipo 3 o Exceso de tiempo
5 Desmontaje de tapas y 5 .
guardas del equipo
6 Inspeccién visual de 10 .
componentes Operaciones que
o se pueden trabajar
7 Verificacion del estado de 15 R ala par
componentes
8 Limpieza y ajuste de 10 R
componentes mecanicos Operaciones que
se pueden trabajar
9 Limpieza y ajuste de 10 R ala par
componentes eléctricos
10 Montaje de tapa; y guardas 5 R
del equipo
11 Reconexion del equipo 3 . Exceso de tiempo
12 Pruebas de funcionamiento 9 o
13 Retorno al taller 15 .
14 Elaboracion de informe y 10 .
hallazgos
Total 120 2|18 |01| 4

Fuente: Elaboracion Propia
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Productividad actual de la empresa

En la tabla 12 se aprecia el calculo de la eficiencia de los trabajadores en relacion
al tiempo efectivo con el tiempo disponible, se observa que la eficiencia en el
mes de abril de 86.13% en promedio dado por una eficiencia del trabajador 1 de
100%, del trabajador 2 de 58.38% vy el trabajador 3 de 100%; en el mes de mayo
de 78.05% en promedio dado por una eficiencia del trabajador 1 de 77.02%, del
trabajador 2 de 64.61% vy el trabajador 3 de 92.53%; y en el mes de junio de
76.69% en promedio dado por una eficiencia del trabajador 1 de 71.14%, del
trabajador 2 de 79.62% y el trabajador 3 de 79.31%; siendo asi en promedio en
los tres meses de 80.29% la eficiencia. A continuacion, se muestra la ecuacion

del calculo de la eficiencia para cada trabajador.

Suma de tiempo efectivo
HH.disponibles

Eficiencia =

Suma de tiempo efectivo

Eficiencia =
f HH. brutas — otras actividades

En el mes de abril el trabajador 2 presentd menor eficiencia, debido a que, se
realizé el servicio de mantenimiento de equipos gastronémicos que demandaron
mas tiempo, existieron tiempos de espera significativos por la inexistencia de los
repuestos a tiempo y por tiempos largo de desplazamiento hacia el lugar de
trabajo.

En el mes de mayo los trabajadores 1 y 2 presentaron menor eficiencia, debido
a que, presentaron demoras en los tiempos programados del servicio de
mantenimiento a causa de la no estandarizacién del procedimiento de trabajo.
En el mes de junio los 3 trabajadores presentaron deficiencias, debido a fallos
inesperados en el servicio de mantenimiento de equipos gastronémicos el cual

no permitio cumplir con los servicios proyectados en el mes.
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Tabla 11 . Eficiencia desde abril a junio del afio 2021

Suma
Mes Trabajadores H.H. _O'Fras . H.H_. _de Eficiencia EfICIenC'Ia
Brutas | actividades | Disponibles | Tiempo promedio
Efectivo
Trabajador 1 208 90 118 118 100%
Abril | Trabajador 2 208 10 198 115.59 | 58.38% 86.13%
Trabajador 3 208 90 118 118 100%
Trabajador 1 208 90 118 90.88 77.02%
Mayo | Trabajador 2 208 50 158 102.09 | 64.61% 78.05%
Trabajador 3 208 110 98 90.68 92.53%
Trabajador 1 208 60 148 105.28 | 71.14%
Junio | Trabajador 2 208 94 114 90.77 79.62% 76.69%
Trabajador 3 208 60 148 117.38 | 79.31%
Promedio 208 73 135 105 80.29% 80.29%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 13 se aprecia el calculo de la eficacia de los trabajadores en relacion
a los servicios realizados con los servicios proyectados, se observa que la
eficacia en el mes de abril de 84.52% en promedio dado por una eficacia del
trabajador 1 de 82.14%, del trabajador 2 de 89.29% y el trabajador 3 de 82.14%;
en el mes de mayo de 94.12% en promedio dado por una eficacia de los 3
trabajadores de 94.12% para cada uno y en el mes de junio de 67.86% en
promedio dado por una eficacia de los 3 trabajadores de 67.68% para cada uno;
siendo asi en promedio en los tres meses de 82.17% la eficacia. A continuacion,

se muestra la ecuacién del calculo de la eficacia para cada trabajador.

Servicios preventivos realizados

Eficiencia = — -
Servicios preventivos programados

En el mes de abril la eficacia en general fue similar para los 3 trabajadores, sin
embargo, no se logré una excelente eficacia, debido a que el trabajador 2
presento tiempos de esperas innecesarios.

En el mes de mayo si bien es cierto, la eficacia es superior al mes de abril y junio,
la cantidad de servicios preventivos programados fueron menores debido a que,
los clientes suspendieron los servicios por trabajos internos dentro de su

empresa.
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En el mes de junio, se presentd la eficacia mas baja respeto a los meses de
estudio, debido a que, no se tiene un procedimiento de trabajo estandarizado y
se genera tiempos de esperas innecesarios, teniendo por consecuencia el

incumplimiento de los servicios preventivos programados.

Tabla 12. Eficacia desde abril a junio del afio 2021

_ Servici_os Servici_os o Eficacia

Mes Trabajadores preventivos |preventivos | Eficacia .

programados | realizados promedio
Trabajador 1 56 46 82.14%

Abril | Trabajador 2 56 50 89.29% | 84.52%
Trabajador 3 56 46 82.14%
Trabajador 1 34 32 94.12%

Mayo | Trabajador 2 34 32 94.12% | 94.12%
Trabajador 3 34 32 94.12%
Trabajador 1 56 38 67.86%

Junio | Trabajador 2 56 38 67.86% | 67.86%
Trabajador 3 56 38 67.86%

Promedio 44 37 82.17% | 82.17%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 14 se aprecia el célculo de la productividad de los trabajadores en
relacion a la eficiencia y eficacia, se observa que la productividad en el mes de
abril de 72.14% en promedio dado por una productividad del trabajador 1 de
82.14%, del trabajador 2 de 52.12% vy el trabajador 3 de 82.14%; en el mes de
mayo de 73.46% en promedio dado por una productividad del trabajador 1 de
72.49%, del trabajador 2 de 60.81% y el trabajador 3 de 87.09%; y en el mes de
junio de 52.04% en promedio dado por una productividad del trabajador 1 de
48.27%, del trabajador 2 de 54.03% y el trabajador 3 de 53.82%;, siendo asi en
promedio en los tres meses de 65.88% la productividad siendo asi inferior a la
meta establecida por la empresa de ser mayor a 90%. A continuacion, se

muestra la ecuacion del calculo de la productividad para cada trabajador.

Productividad = Eficiencia * Eficacia
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Tabla 13. Productividad desde abril a junio del afio 2021

. S . o Productividad
Mes Trabajadores Eficiencia | Eficacia | Productividad en promedio
Trabajador 1 100% 82.14% 82.14%
Abril | Trabajador 2 58.38% | 89.29% 52.12% 72.14%
Trabajador 3 100% 82.14% 82.14%
Trabajador 1 77.02% | 94.12% 72.49%
Mayo | Trabajador 2 64.61% | 94.12% 60.81% 73.46%
Trabajador 3 92.53% | 94.12% 87.09%
Trabajador 1 71.14% | 67.86% 48.27%
Junio |Trabajador 2 79.62% | 67.86% 54.03% 52.04%
Trabajador 3 79.31% | 67.86% 53.82%
Promedio 80.29% | 82.17% 65.88% 65.88%
Fuente: Elaboracion Propia

Implementacion del Ciclo de Deming

Planificar

Después de haber identificado la problemética de la investigacion el cual es la

baja productividad de la empresa, se propone implementar el Ciclo de Deming

con el fin de incrementar la productividad, siendo asi una herramienta de mejora

continua donde el tiempo de implementaciéon no es muy largo, tal como se

muestra en la tabla 15 el cronograma de ejecucién de la implementacién del Ciclo

de Deming el cual tiene un tiempo de ejecucion de 4 mes.
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Tabla 14. Cronograma de ejecucion de la implementacion del Ciclo de Deming

Actividades

JUL-2021

AGO-2021

SEPT-2021

OCT-2021

S3

S4

S1|S2 |S3

S4

S1S2 | S3 |S4

S1|S2 |S3

S4

Planificar

Elaborar del cronograma de ejecucion

Evaluar el nivel de cumplimiento actual

Establecer los objetivos de la mejora

Elaborar la lista de recursos a utilizar para la implementacién

Hacer

Aplicar del plan de mejora

Elaborar del diagrama de andlisis del proceso mejorado

Evaluar el nivel de cumplimiento mejorado

Verificar

Comparar del diagrama de analisis del proceso

Comparar del nivel de cumplimiento

Actuar

Estandarizar los procedimientos

Calcular la productividad mejorada

Comparar la productividad

Fuente: Elaboracion Propia
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Andlisis del nivel de cumplimiento actual

En la tabla 16 se muestra el check list del nivel de cumplimiento actual del Ciclo

de Deming, donde el planificar es del 32%, el hacer es del 35%, el verificar es

del 46.67% y el actuar es del 40% siendo asi en promedio un total del 37.33%.

Tabla 15. Analisis del nivel de cumplimiento mejorado

Nivel de cumplimiento de Ciclo de Deming

Fecha de evaluacién: 16 de agosto del 2021

Puntaje: 1= No muy malo 2= Aceptable 3= Bueno 4= Muy bueno 5= Excelente

Puntuacion:
PLANIFICAR 11213 a5
. Se tiene definida las actividades a realizar? 1
¢ Se ha determinado las causas del problema? 2
¢ Se tiene establecida claramente las metas? 1
¢, Se ha determinado la productividad histérica? 1
¢,Se ha analizado el procedimiento de mantenimiento correctivo? 3
Subtotal 8
HACER 1 12| 3 |45
¢Se ha realizado algun cambio en el procedimiento de 1
mantenimiento correctivo?
.Se ha realizado mejoras en el servicio de mantenimiento 5
correctivo?
¢ Se ha determinado el nuevo proceso del servicio? 2
¢, Se ha realizado un check list de cumplimiento? 2
Subtotal 7
VERIFICAR 1 12| 3 |45
¢ Se ha realizado un analisis comparativo de los procesos del 5
servicio de mantenimiento?
¢.Se ha mejorado el nivel de cumplimiento del check list? 3
¢.Se ha realizado una comparacion del andlisis del nivel de 5
cumplimiento?
Subtotal 7
ACTUAR 1 12| 3 4|5
¢, Se encuentra establecido los procedimientos de trabajo? 2
¢, Se ha medido la nueva productividad con las mejoras? 2
¢Se ha realizado un andlisis comparativo de la mejora de la 5
productividad?
Subtotal 6
Etapas Evaluacién Pu'nFaJe Porcentaje
maximo
Planificar 8 25 32%
Hacer 7 20 35%
Verificar 7 15 46.67%
Actuar 6 15 40%
Total 28 75 37.33%

Fuente: Elaboracion Propia
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Objetivos de la mejora

Como medida de la implementacion del Ciclo de Deming, se establece los
objetivos y la meta de la implementacion, tal como se muestra en la tabla 17,
donde la eficiencia, la eficacia, la productividad y el nivel de cumplimiento tiene
como meta incrementar al 90% como minimo. Segun Motilla (2004), en la tabla
18 se muestra los porcentaje de aceptacion para un indicador como la eficiencia,
eficacia y productividad, el nivel de cumplimiento al ser un indicador de medicion

en porcentaje se evaluara con el mismo rango de aceptacion.

Tabla 16. Objetivos de la mejora

N° Objetivos Meta
Incrementar el porcentaje de la eficiencia de

1 | 80.29% a 90% como minimo, en un periodo 90%< eficiencia <100%
de 3 meses.
Incrementar el porcentaje de la eficacia de

2 | 82.17% a 90% como minimo, en un periodo 90%< eficacia <100%
de 3 meses.

Incrementar el porcentaje de la
3 | productividad de 65.88% a 90% como | 90%< productividad <100%
minimo, en un periodo de 3 meses.
Incrementar el porcentaje del nivel de
4 | cumplimiento de 37.33% a 90% como
minimo, en un periodo de 3 meses.
Fuente: Elaboracion Propia

90%<
nivel de cumplimiento <100%

Tabla 17. Porcentajes de aceptacion

Tendencias Puntos Porcentaje
Excelente 10 90-100
Buena T T0-89
Regular 4 50-69
Mala 1 0-49

Fuente: Extraido de (Motilla, 2004)

Recursos a utilizar

Con la finalidad de tener una implementacion optima de la metodologia del Ciclo
de Deming, en la tabla 19 se muestran los recursos necesarios a tener para la
implementacion, tales como: un experto en Ciclo de Deming, el servicio de

capacitacién, un proyector y pizarra acrilica para las capacitaciones de los
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trabajadores, una laptop e impresora para poder realizar todas las actividades

planificadas por el experto, un mobiliario donde trabajara el experto, papel bond,

lapiceros y folder manila, materiales de oficina ascendiendo a S/8,418.10.

Tabla 18. Recursos para la implementacion del Ciclo de Deming

N° Recursos Cantidad Precio Total
1 | Experto en Ciclo de Deming 1 S/3,000.00 S/3,000.00
2 | Capacitacion 1 S/1,000.00 S/1,000.00
3 | Proyector 1 S/279.90 S/279.90
4 | Pizarra acrilica 1 S/69.90 S/69.90
5 | Laptop 1 S/3,300.00 S/3,300.00
6 | Impresora multifuncional 1 S/599.00 S/599.00
7 | Mobiliario 1 S/149.90 S/149.90
8 | Papel bond (1/2 millar) 1 S/8.90 S/8.90
9 | Lapiceros (12 und) 1 S/6.80 S/6.80
10 | Folder manila (10 und) 1 S/3.70 S/3.70
Presupuesto total S/8,418.10

Fuente: Elaboracion Propia

Hacer

Aplicacién del plan de mejora

Se procede a implementar los procedimientos estandarizados del servicio de
mantenimiento de equipos gastrondmicos elaborados en conjuntos con los
técnicos por la experiencia en la misma bajo la supervision del jefe norte. De ser
significativo los logros se procedera a desarrollar y establecer los manuales de

procedimiento de trabajo posteriormente.

Diagrama de analisis del proceso mejorado

Después de la implementacion de la mejora de los procedimientos de trabajo en
el servicio de mantenimiento de equipos gastronémicos, en la tabla 20 se
muestra el diagrama de andlisis de proceso mejorado para equipos
gastrondmicos, tales como: hornos (rational, rosticero metélicos, eléctricos, pan),
mesa refrigeradora (sagi, equipuertas, 2 y 3 puertas) y abatidor (Electrolux,
electréfilo, de temperatura, Frilux), donde tiene un total de 150 minutos por cada

servicio.
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Inspeccidon de herramientas: Los técnicos tienen un tiempo de 6 minutos
para inspeccionar las herramientas de trabajo, este tiempo aumenta en 1
minutos debido a que el técnico conocera el tipo de equipo gastronémico
a realizar el servicio de mantenimiento.

Traslado al area: Los técnicos tienen un tiempo de 15 minutos para
trasladarse al &rea de trabajo.

Desconexidn del equipo: Una vez que lleguen los técnicos procederan a
desconectar el equipo a realizar el mantenimiento en un tiempo de 2
minutos para esta actividad.

Desmontaje de tapas y guardas del equipo: Una vez el equipo se
encuentre apagado, se procede a desmontar las tapas y guardas de las
mismas empleando un tiempo de 10 minutos.

Inspeccion y verificacion del estado de componentes: Después de
desmontar el equipo se procede a inspeccionar y a la par a verificar el
estado actual de los componentes, realizando 2 actividades en paralelo
con un tiempo de 25 minutos.

Limpieza y ajustes de componentes mecanicos y eléctricos: Luego de
inspeccionar y verificar los componentes, se procede a realizar una
limpieza y ajuste de los componentes mecanicos y eléctricos a la par,
realizando ambas actividades en paralelo con un tiempo de 30 minutos.
Montaje de tapas y guardas del equipo: Después de la limpieza y ajuste
de los componentes mecanicos y eléctricos, se procede a realizar el
montaje de tapas y guardas del equipo con un tiempo de 10 minutos.
Reconexion del equipo: Una vez el equipo haya sido ensamblado, se
procede a reconectar el equipo con un tiempo de 2 minutos.

Pruebas de funcionamiento: Una vez conectado se realiza una prueba de
funcionamiento del equipo con un tiempo de verificacion de 15 minutos
para conocer el funcionamiento después del mantenimiento.

Retorno al taller: Una vez terminada el mantenimiento, los técnicos
retornan al taller con un tiempo de 15 minutos.

Elaboracion de informe y hallazgos: Llegando al taller, los técnicos
proceden a realizar un informe, con un tiempo de 20 minutos, de los

hallazgos mas importantes y relevantes del servicio de mantenimiento de
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Tabla 19. Diagrama de analisis del proceso mejorado — 150 minutos

los equipos gastronémicos, detallando las averias, tipo de falla del equipo,

el tiempo empleado y las acciones realizadas.

Empresa: MICSAC

Diagrama de Anélisis de Procesos Mejorado

Diagrama N°:03 | Hoja N°:03 Actividad Simbolo Resultado
Transporte 2
Operacion 7
. Espera 0
Proceso: Mantenimiento de Inspeccion 5
equipos gastrondmicos P :
Almacenamiento 0
Distancia (mts)
Tiempo (min) 150
Area:
N° Descripcion de actividades Dis(t;';da TE;Tnp)O Observacion
1 Inspeccién de herramientas en 6 .
base al equipo a solucionar
2 Traslado al &rea 15 o
3 Desconexién equipo 2 .
4 Desmontaje de tapas y guardas 10 R
del equipo
Inspeccion y verificacion del
5 25 .
estado de componentes
Limpieza y ajuste de
6 componentes mecanicos y 30 o
eléctricos
7 Montaje de tapa_s y guardas del 10 .
equipo
8 Reconexion del equipo 2 .
9 Pruebas de funcionamiento 15 o
10 Retorno al taller 15 o
11 Elaboracion de informe y 20 .
hallazgos
Total 150 217|012

Fuente: Elaboracion Propia

Después de la implementacion de la mejora de los procedimientos de trabajo en

el servicio de mantenimiento de equipos gastronomicos, en la tabla 21 se

muestra el

diagrama de analisis de proceso mejorado para equipos

gastronémicos, tales como: cortadora (embutidos Hobart, Rirman, fiambre,

carnes), freidora (papas, digital, mecanica), visicooler (horizontal 2p, botellas,

postres) y vitrina exhibidora de pollos, donde tiene un total de 100 minutos por

cada servicio.
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Inspeccidon de herramientas: Los técnicos tienen un tiempo de 6 minutos
para inspeccionar las herramientas de trabajo, este tiempo aumenta en 1
minutos debido a que el técnico conocera el tipo de equipo gastronémico
a realizar el servicio de mantenimiento.

Traslado al area: Los técnicos tienen un tiempo de 15 minutos para
trasladarse al &rea de trabajo.

Desconexidn del equipo: Una vez que lleguen los técnicos procederan a
desconectar el equipo a realizar el mantenimiento en un tiempo de 2
minutos para esta actividad.

Desmontaje de tapas y guardas del equipo: Una vez el equipo se
encuentre apagado, se procede a desmontar las tapas y guardas de las
mismas empleando un tiempo de 5 minutos.

Inspeccion y verificacion del estado de componentes: Después de
desmontar el equipo se procede a inspeccionar y a la par a verificar el
estado actual de los componentes, realizando 2 actividades en paralelo
con un tiempo de 15 minutos.

Limpieza y ajustes de componentes mecanicos y eléctricos: Luego de
inspeccionar y verificar los componentes, se procede a realizar una
limpieza y ajuste de los componentes mecanicos y eléctricos a la par,
realizando ambas actividades en paralelo con un tiempo de 15 minutos.
Montaje de tapas y guardas del equipo: Después de la limpieza y ajuste
de los componentes mecanicos y eléctricos, se procede a realizar el
montaje de tapas y guardas del equipo con un tiempo de 5 minutos.
Reconexion del equipo: Una vez el equipo haya sido ensamblado, se
procede a reconectar el equipo con un tiempo de 2 minutos.

Pruebas de funcionamiento: Una vez conectado se realiza una prueba de
funcionamiento del equipo con un tiempo de verificacion de 10 minutos
para conocer el funcionamiento después del mantenimiento.

Retorno al taller: Una vez terminada el mantenimiento, los técnicos
retornan al taller con un tiempo de 15 minutos.

Elaboracion de informe y hallazgos: Llegando al taller, los técnicos
proceden a realizar un informe, con un tiempo de 10 minutos, de los

hallazgos mas importantes y relevantes del servicio de mantenimiento de
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los equipos gastronémicos, detallando las averias, tipo de falla del equipo,

el tiempo empleado y las acciones realizadas.

Tabla 20. Diagrama de analisis del proceso mejorado — 100 minutos

Empresa: MICSAC

Diagrama de Analisis de Procesos Mejorado

Diagrama N°:04 |  Hoja N°:04 Actividad Simbolo Resultado
Transporte 2
Operacion 7
Proceso: Mantenimiento de Esperfal, 0
equipos gastrondmicos InSpeCC'O_n 2
Almacenamiento 0
Distancia (mts)
Tiempo (min) 100
Area:
N° Descripcion de actividades D'S(tr‘?sc'a Tzﬁ]'?np)o Observacion
1 Inspeccién de_ herramientas en 6 .
base al equipo a solucionar
2 Traslado al area 15 U
3 Desconexién equipo 2 o
4 Desmontaje de tapas y guardas del 5 .
equipo
Inspeccion y verificacion del estado
5 de componentes 15 *
6 Limpieza y,aj_uste de gomponentes 15 .
mecanicos y eléctricos
7 Montaje de tapa; y guardas del 5 .
equipo
8 Reconexion del equipo 2 o
9 Pruebas de funcionamiento 10 o
10 Retorno al taller 15 .
11 | Elaboracién de informe y hallazgos 10 o
Total 100 27102

Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis del nivel de cumplimiento mejorado

En la tabla 22 se muestra el check list del nivel de cumplimiento actual del Ciclo

de Deming, donde el planificar es del 92%, el hacer es del 90%, el verificar es

del 93.33% y el actuar es del 93.33% siendo asi en promedio un total del 92.17%.
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Tabla 21. Analisis del nivel de cumplimiento actual

Nivel de cumplimiento de Ciclo de Deming
Fecha de evaluacion: 20 de septiembre del 2021
Puntaje: 1= No muy malo 2= Aceptable 3= Bueno 4= Muy bueno 5= Excelente
Puntuacion:
PLANIFICAR 1 > (31415
¢ Se tiene definida las actividades a realizar? 5
¢.Se ha determinado las causas del problema? 4
¢ Se tiene establecida claramente las metas? 5
¢, Se ha determinado la productividad historica? 5
¢, Se ha analizado el procedimiento de mantenimiento correctivo? 4
Subtotal 23
HACER 1 2 |3|4]5
¢Se ha realizado algin cambio en el procedimiento de 4
mantenimiento correctivo?
.Se ha realizado mejoras en el servicio de mantenimiento 4
correctivo?
¢ Se ha determinado el nuevo proceso del servicio? 5
¢ Se ha realizado un check list de cumplimiento? 5
Subtotal 18
VERIFICAR 1 2 |3]4]5
¢ Se ha realizado un analisis comparativo de los procesos del
servicio de mantenimiento?
¢, Se ha mejorado el nivel de cumplimiento del check list?
,Se ha realizado una comparacion del andlisis del nivel de 4
cumplimiento?
Subtotal 14
ACTUAR 1 2 131415
¢, Se encuentra establecido los procedimientos de trabajo? 4
¢, Se ha medido la nueva productividad con las mejoras? 5
¢Se ha realizado un andlisis comparativo de la mejora de la
productividad?
Subtotal 14
Etapas Evaluacion Pu,n'gaje Porcentaje
maximo
Planificar 23 25 92%
Hacer 18 20 90%
Verificar 14 15 93.33%
Actuar 14 15 93.33%
Total 69 75 92.17%

Fuente: Elaboracion Propia

Verificar

Comparacién del diagrama de andlisis del proceso

En la tabla 23 se aprecia la comparacion del diagrama de analisis del proceso
antes y después de la mejora, donde se evidencia una reduccion del 21.43% del

52



namero de actividades y una reduccién del 23.08% del tiempo de proceso 1y
16.67% del tiempo de proceso 2.

Tabla 22. Comparacion del diagrama de analisis del proceso

Descripcion Antes Mejorado Reduccién
Numeros de actividades 14 11 21.43%
Tiempo de proceso 1 195 min 150 min 23.08%
Tiempo de proceso 2 120 min 100 min 16.67%

Fuente: Elaboracion Propia

Comparacion del nivel de cumplimiento

En la tabla 24 se aprecia la comparacion del nivel de cumplimiento del Ciclo de
Deming antes y después de la mejora, donde se evidencia un incremento del
100% en todas las etapas del Ciclo de Deming significando asi un incremento

del 100% del nivel de cumplimiento.

Tabla 23. Comparacién del nivel de cumplimiento

Etapa Antes Mejorado Incremento
Planear 32% 92% 100%
Hacer 35% 90% 100%
Verificar 46.67% 93.33% 100%
Actuar 40% 93.33% 100%
Nivel de cumplimiento 37.33% 92.17% 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Actuar

Estandarizacion de los procedimientos

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO

L Descripcién: hornos (rational, rosticero metalicos, eléctricos, pan),
Cadigo: . ; . .
mesa refrigeradora (sagi, equipuertas, 2 y 3 puertas) y abatidor
PT-01 o i
(Electrolux, electrofilo, de temperatura, Frilux)

Servicio de mantenimiento de equipos gastronémicos

Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Alburqueque Vara, Harold Gerente General Técnicos

1. Objetivo
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Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el

servicio de mantenimiento de equipos gastronémicos que brinda la empresa
MICSAC.

2. Alcance

El procedimiento de trabajo del servicio de mantenimiento de equipos

gastronémicos de la empresa MICSAC, es aplicable para hornos (rational,

rosticero metalicos, eléctricos, pan), mesa refrigeradora (sagi, equipuertas, 2

y 3 puertas) y abatidor (Electrolux, electrdéfilo, de temperatura, Frilux).

3. Definiciones

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

Procedimiento de trabajo: Es la estandarizacion de una actividad o
trabajo con indicaciones y pautas a realizar.

Servicio de mantenimiento: Es la prevencion y reparacion de un
componente o equipo dafado.

Equipos gastronomicos: Aquellos equipos que se utilizan en la
elaboracion y preparacion de alguna comida.

Hornos: Aquel equipo que genera calor internamente mediante la
accion de coccion, se tiene hornos rational, rosticeros metalicos,
eléctricos y de pan.

Mesa refrigeradora: Aquel equipo que brinda una solucién de
refrigerante en la cocina, siendo facil de limpiar, se tiene mesas
refrigeradas sagi, equipuertas, 2 y 3 puertas.

Abatidor: Aquel equipo que tiene como fin disminuir inmediatamente
la temperatura elevada de un alimento, se tiene los abatidores

Electrolux, electrdfilo, de temperatura vy frilux.

4. Responsables

4.1.

4.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primera estancia el responsable de velar con el control del presente
documento es el gerente de operaciones remotas en conjunto con el
supervisor técnico zona norte.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los responsables de poner en practica el presente procedimiento de

trabajo es el planner y el staff técnico.

5. Documentos relacionados
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Datos técnicos: especificaciones de fabricacion
Manual de operacién
Manual de mantenimiento
Lista de componentes
Organizacion

Detalle

Mapa de lubricacién
Diagrama unifilar
Diagrama de circuitos
Diagrama ldgico
Diagrama de control
Programas de pruebas

Certificados

6. Descripcion

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

Inspeccién de herramientas: Los técnicos tienen un tiempo de 6
minutos para inspeccionar las herramientas de trabajo, este tiempo
aumenta en 1 minutos debido a que el técnico conocera el tipo de
equipo gastrondmico a realizar el servicio de mantenimiento.
Traslado al area: Los técnicos tienen un tiempo de 15 minutos para
trasladarse al area de trabajo.

Desconexion del equipo: Una vez que lleguen los técnicos
procederan a desconectar el equipo a realizar el mantenimiento en un
tiempo de 2 minutos para esta actividad.

Desmontaje de tapas y guardas del equipo: Una vez el equipo se
encuentre apagado, se procede a desmontar las tapas y guardas de
las mismas empleando un tiempo de 10 minutos.

Inspeccion y verificacion del estado de componentes: Después de
desmontar el equipo se procede a inspeccionar y a la par a verificar el
estado actual de los componentes, realizando 2 actividades en
paralelo con un tiempo de 25 minutos.

Limpieza y ajustes de componentes mecanicos y eléctricos:
Luego de inspeccionar y verificar los componentes, se procede a

realizar una limpieza y ajuste de los componentes mecanicos y
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eléctricos a la par, realizando ambas actividades en paralelo con un
tiempo de 30 minutos.

6.7. Montaje de tapas y guardas del equipo: Después de la limpieza y
ajuste de los componentes mecanicos y eléctricos, se procede a
realizar el montaje de tapas y guardas del equipo con un tiempo de 10
minutos.

6.8. Reconexion del equipo: Una vez el equipo haya sido ensamblado,
se procede a reconectar el equipo con un tiempo de 2 minutos.

6.9. Pruebas de funcionamiento: Una vez conectado se realiza una
prueba de funcionamiento del equipo con un tiempo de verificacion de
15 minutos para conocer el funcionamiento después del
mantenimiento.

6.10. Retorno al taller: Una vez terminada el mantenimiento, los técnicos
retornan al taller con un tiempo de 15 minutos.

6.11. Elaboracion de informe y hallazgos: Llegando al taller, los técnicos
proceden a realizar un informe, con un tiempo de 20 minutos, de los
hallazgos méas importantes y relevantes del servicio de mantenimiento
de los equipos gastronémicos, detallando las averias, tipo de falla del
equipo, el tiempo empleado y las acciones realizadas.

7. Flujograma

En la figura 5 se aprecia el flujograma del procedimiento de trabajo para el

servicio de mantenimiento de equipos gastrondmicos, el cual inicia con la

inspeccion de herramientas de trabajo, el traslado al area, desconexion del
equipo, desmontaje de tapas y guardas, inspeccién y verificacion de los

componentes, limpieza y ajuste de los componentes, montaje de tapas y

guardas, pruebas de funcionamiento, retorno al taller y elaboracion de

informe.
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Figura 4: Flujograma del procedimiento de trabajo

8. Registros

del servicio de mantenimiento.

Productividad mejorada

Los registros de la estandarizacion del procedimiento de trabajo, se aprecia
en el anexo 6, donde se tiene los registros del orden de trabajo, formato de

autorizacion de salida, acta de entrega del servicio de mantenimiento y reporte

En latabla 25 se aprecia el calculo de la eficiencia de los trabajadores en relacion
al tiempo efectivo con el tiempo disponible, se observa que la eficiencia en el
mes de agosto es de 95.33% en promedio dado por una eficiencia del trabajador
1 de 100.00%, del trabajador 2 de 91.77% y el trabajador 3 de 94.20%; en el mes
de septiembre de 94.01% en promedio dado por una eficiencia del trabajador 1




de 84.43%, del trabajador 2 de 100.00% y el trabajador 3 de 92.59%; y en el mes
de octubre de 94.66% en promedio dado por una eficiencia del trabajador 1 de
97.09%, del trabajador 2 de 92.92% vy el trabajador 3 de 93.98%:; siendo asi en
promedio en los tres meses de 94.67% la eficiencia. A continuacion, se muestra

la ecuacion del célculo de la eficiencia para cada trabajador.

Suma de tiempo efectivo
HH.disponibles

Suma de tiempo efectivo

Eficiencia =

Eficiencia =
f HH. brutas — otras actividades

Tabla 24. Eficiencia desde agosto a octubre del afio 2021

Sumade - .
Mes Trabajadores H.H. _Ot_ras , H'H.' Tiempo |Eficiencia Ef|C|enc_|a
Brutas | actividades | Disponibles Efecti promedio
ectivo
o |Trabajador 1 208 80 128 128 100.00%
é Trabajador 2 208 50 158 145 91.77% 95.33%
< | Trabajador 3 208 70 138 130 94.20%
o | Trabajador 1 208 85 123 110 89.43%
Q0
S :
@ |Trabajador 2 208 95 113 113 100.00% | 94.01%
o
]
9 | Trabajador 3 208 100 108 100 92.59%
o |Trabajador 1 208 105 103 100 97.09%
‘5 Trabajador 2 208 95 113 105 92.92% 94.66%
[&]
O | Trabajador 3 208 75 133 125 93.98%
Promedio 208 84 124 117 94.67% 94.67%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 26 se aprecia el calculo de la eficacia de los trabajadores en relacion
a los servicios realizados con los servicios proyectados, se observa que la
eficacia en el mes de agosto de 98.33% en promedio dado por una eficacia del
trabajador 1 de 100.00%, del trabajador 2 de 96.67% y el trabajador 3 de 98.33%;
en el mes de septiembre de 96.97% en promedio dado por una eficacia del
trabajador 1 de 94.55%, del trabajador 2 de 100.00% y el trabajador 3 de 96.36%;
y en el mes de octubre de 96.11% en promedio dado por una eficacia del
trabajador 1 de 96.67%, del trabajador 2 de 95.00% y el trabajador 3 de 96.67%;
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siendo asi en promedio en los tres meses de 97.14% la eficacia. A continuacion,
se muestra la ecuacién del calculo de la eficacia para cada trabajador.

Servicios preventivos realizados

Eficiencia = — -
Servicios preventivos programados

Tabla 25. Eficacia desde agosto a octubre del afio 2021

Servicios Servicios Eficacia
Mes Trabajadores preventivos | preventivos | Eficacia .
. promedio
programados | realizados
o | Trabajador 1 60 60 100.00%
S | Trabajador 2 60 58 96.67% | 98.33%
<
Trabajador 3 60 59 98.33%
@ |Trabajador 1 55 52 94.55%
o]
S
2 | Trabajador 2 55 55 100.00% | 96.97%
Q.
o]
| Trabajador 3 55 53 96.36%
o |Trabajador 1 60 58 96.67%
Q0
% Trabajador 2 60 57 95.00% | 96.11%
© | Trabajador 3 60 58 96.67%
Promedio 58 57 97.14% 97.14%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 27 se aprecia el calculo de la productividad de los trabajadores en
relacion a la eficiencia y eficacia, se observa que la productividad en el mes de
agosto de 93.78% en promedio dado por una productividad del trabajador 1 de
100.00%, del trabajador 2 de 88.71% y el trabajador 3 de 92.63%; en el mes de
septiembre de 91.26% en promedio dado por una productividad del trabajador 1
de 84.55%, del trabajador 2 de 100.00% vy el trabajador 3 de 89.23%; y en el mes
de octubre de 90.99% en promedio dado por una productividad del trabajador 1
de 93.85%, del trabajador 2 de 88.27% vy el trabajador 3 de 90.85%;, siendo asi
en promedio en los tres meses de 92.01% la productividad siendo asi superior a
la meta establecida por la empresa de 90.00%. A continuacion, se muestra la

ecuacioén del célculo de la productividad para cada trabajador.
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Productividad = Eficiencia * Eficacia

Tabla 26. Productividad desde agosto a octubre del afio 2021

Productividad

Mes Trabajadores Eficiencia | Eficacia | Productividad .
en promedio

Trabajador 1 100.00% |100.00% 100.00%

Agosto | Trabajador 2 91.77% | 96.67% 88.71% 93.78%
Trabajador 3 94.20% | 98.33% 92.63%
Trabajador 1 89.43% | 94.55% 84.55%

Septiembre | Trabajador 2 100.00% |100.00% 100.00% 91.26%
Trabajador 3 92.59% | 96.36% 89.23%
Trabajador 1 97.09% | 96.67% 93.85%

Octubre |Trabajador 2 92.92% | 95.00% 88.27% 90.99%
Trabajador 3 93.98% | 96.67% 90.85%

Promedio 94.67% | 97.14% 92.01% 92.01%

Fuente: Elaboracion Propia

Comparacion de la productividad

En la tabla 28 se aprecia la comparacién de los indicadores antes y después de

la mejora, donde se evidencia una mejora de la eficiencia del 17.91%, de la

eficacia del 18.22% y de la productividad del 39.66%. A continuacion, se aprecia

la ecuacioén del célculo de cada incremento:

A incremento =

Valor mejorado — valor actual

Valor actual

Tabla 27. Comparacion de los indicadores

Indicador Antes Mejorado Incremento
Eficiencia 80.29% 94.67% 17.91%
Eficacia 82.17% 97.14% 18.22%
Productividad 65.88% 92.01% 39.66%

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacion econdmica y financiera de la mejora

Inversién intangible
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En la tabla 29 se aprecia la inversion intangible de la mejora, dada por el servicio

de energia, agua y desague, viaticos y asignaciones y gastos preoperativos, el
cual asciende a S/15,436.00.

Tabla 28. Inversion intangible

Fuente: Elaboracion Propia

Inversién tangible

Clasificacién Recursos Medida | Cant. CQSt‘.J Costo total
unitario
Serviciode Luz Mensual| 9 | S/55.00 | S$/495.00
suministro de energia
Servicio de aguayy Agua Mensual S/36.00 | S/324.00
desagie
Viaticos y Movilidad Mensual 9 S/180.00 | S/1,620.00
asignaciones Alimentacion Mensual| 9 | S/400.00 | S/3,600.00
Otros gastos Capa(:ltac!on Total S/2,900.00
preoperativa
Tiempo invertido | ., S16,497.00
de tesistas
Total, 1 q15 436.00
invertido

En la tabla 30 se aprecia la inversion tangible de la mejora, dada por repuestos

y accesorios, papelera en general, utiles y materiales de oficina, el cual asciende

a S/8,128.50.

Tabla 29. Inversion tangible

Fuente: Elaboracion Propia

Clasificacion Recursos Um |Cantidad | Costo unitario Costo total
Laptop Und 2 S/3,300.00 S/6,600.00
Repuestos y Impresora Und 1 S/550.00 S/550.00
accesorios
Cartuchos Und 4 S/50.00 S/200.00
Escritorio Und 1 S/350.00 S/350.00
Sillas de escritorio | Und 2 S/140.00 S/280.00
Papelera en Hojas bond Mill 1 S/12.50 S/12.50
general, Utiles Lapiceros Und 8 S/3.50 S/28.00
y mate_ri_ales Cuadernos Und 2 S/7.00 S/14.00
de oficina Usb 16gb Und 2 S/45.00 S/90.00
Lapiz Und 2 S/1.00 S/2.00
Borrador und 2 S/1.00 S/2.00
Total, invertido S/8,128.50
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Costos PRE TEST

En la tabla 31 se aprecia los costos pre test antes de la mejora, dado por los

materiales, horas pérdidas y el CIF.

Tabla 30. Costos pre test

COSTOS de operacién PRE Cantidad
Servicios realizados 352
Materiales S/52,800.00
Horas pérdidas S/2,104.14
CIF S/9,240.00

Fuente: Elaboracion Propia

Costos POS TEST

En la tabla 32 se aprecia los costos pos test después de la mejora, dado por los
materiales, horas pérdidas y el CIF, la reduccion de ambos, es debido a que, se
tiene estandarizado los procedimientos de trabajo y por ende se cumple con los
tiempos programados, asi mismo el CIF, se reduce por la disminucion del monto

de viaticos, que incluye estadia, alimentacion y pasajes.

Tabla 31. Costos pos test

COSTOS de operacion PRE Cantidad
Servicios realizados 510
Materiales S/52,800.00
Horas pérdidas S/476.56
CIF S/7,920.00

Fuente: Elaboracion Propia

Flujo de caja

En la tabla 33 se aprecia el flujo de caja econémico de la mejora, dada por una
inversion tangible de S/8,128.50, una inversion intangible de S/15,436.00, un
imprevisto del 5% de S/1,178.23, un beneficio mensual de S/2,94758 dado por
la reduccion de horas pérdidas. Se muestra un costo de oportunidad de capital
(COK) de 1.76% mensual y 23.23% anual, un VAN de S/8,182.34, un TIR de
5.98% mensual y 100.70% anual y una ratio beneficio/costo de 1.33, lo que
quiere decir que por cada S/1.00 invertido se gané S/0.33 y un periodo de

recuperacion de 8 meses y 12 dias.
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Tabla 32. Flujo de caja econdmico de la mejora

Fuente: Elaboracion Propia

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
COSTOS de operacion PRE S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14 |S/64,144.14|S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14 | S/64,144.14
Materiales S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 |S/52,800.00 |S/52,800.00 |S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00
Horas pérdidas S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14 | S/2,104.14
CIF S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00 | S/9,240.00
COSTOS de operacion POST S/61,196.56 | S/61,196.56 | S/61,196.56 | S/61,196.56 | S/61,196.56 |S/61,196.56 |S/61,196.56 |S/61,196.56 | S/61,196.56 | S/61,196.56 | S/61,196.56 | S/61,196.56
Materiales S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 |S/52,800.00 |S/52,800.00 |S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00 | S/52,800.00
Horas pérdidas S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56 S/476.56
CIF S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00 | S/7,920.00
Beneficio S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58
Inversiones Tangibles S/8,128.50
Repuestos y accesorios S/7,350.00
Papelera y utiles de oficina S/778.50
Inversiones Intangibles S/15,436.00
Servicio de agua y desaglie S/324.00
Sre]:;\%cig) de suministro de S/495 00
Viaticos y asignaciones S/5,220.00
Invers Investigacion y otros S/9,397.00
Imprevistos (5%) S/1,178.23
TOTALES NETOS -S/24,742.73 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58 | S/2,947.58
Calculo del VAN S/8,182.34
Costo de Oportunidad del capital (COK) 1.76% Mes 23.23% | Anual
Calculo dela TIR 5.98% Mes 100.70% | Anual
Calculo de la ratio Beneficio / Costo 1.33
Periodo de recuperacion 8 mgzﬂe: 12
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3.6 Método de analisis de datos.

El Método de analisis de datos, tenemos al Analisis descriptivo, para este analisis
se especificaran los datos en frecuencias, porcentajes, desviacién estandar,
medias y otros necesarios, a fin de determinar los objetivos en graficas mediante
barras o Pareto. Y el Andlisis Inferencial, el cual permitira desarrollar la prueba
de normalidad para estimar la influencia en la productividad y cumplimiento de
servicios. Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), explica que la “Permite la
validacion o prueba de las hipétesis” (p. 299). Ademas, se hara uso de paquete
estadistico, donde se utilizara el software SPSS version 25 para hacer los
calculos debidos, los cuales son la contratacion de hipétesis, la prueba de
normalidad y la comparacién de medias.

3.7Aspectos éticos.

La presente investigacion, respetara todos los derechos de auditoria de las
fuentes recolectadas, para que los datos obtenidos en la presente investigacion
sean propiedad del autor, demostrando secuencialmente en el desarrollo de la
investigacion. (RESOLUCION DE CONSEJO UNIVERSITARIO N° 0262-
2020/UCV).

Caddigos de ética de la universidad César Vallejo:

e Articulo 3°.- Principios de ética en investigacion

e Articulo 7°.- De la Publicacién de las investigaciones.

e Atrticulo 8°.- Responsabilidad del investigador

e Articulo 9°.- De la Politica anti plagio.

e Articulo 10°.- De los Derechos del autor.

e Articulo 11°.- Del autor principal y personal investigador.
e Articulo 15°.- De las faltas a la ética.
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V. RESULTADOS
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4.1. Andlisis estadistico descriptivo
Eficiencia

En la tabla 34 y 35 se aprecia la estadistica descriptiva de la eficiencia para el
pre test y pos test respectivamente, se obtuvo un incremento del 17.9% de la
media, una reducciéon del 75.3% la desviacion y una reduccion del 74.6% del
rango del valor méximo menos el valor minimo.

Tabla 33. Estadistica descriptiva — Eficiencia Pre test

Estadisticas Descriptivas Estadistico | Desv. Error
Media 80,2900 4,92798
95% de intervalo de Limite inferior 68,9261
confianza para la media | Limite superior 91,6539
Media recortada al 5% 80,4122
Mediana 79,3100
Varianza 218,565
Desv. Desviacion 14,78395
Minimo 58,38
Maximo 100,00
Rango 41,62
Rango intercuartil 28,39
Asimetria ,098 17
Curtosis -1,082 1,400

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Tabla 34. Estadistica descriptiva — Eficiencia Pos test

Estadisticas Descriptivas Estadistico Desv. Error
Media 94,6644 1,21694
95% de intervalo de Limite inferior 91,8582
confianza para la media Limite superior 97,4707
Media recortada al 5% 94,6588
Mediana 93,9800
Varianza 13,328
Desv. Desviacion 3,65081
Minimo 89,43
Maximo 100,00
Rango 10,57
Rango intercuartil 6,36
Asimetria ,448 717
Curtosis -, 795 1,400

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Eficacia
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En la tabla 36 y 37 se aprecia la estadistica descriptiva de la eficacia para el pre
testy pos test respectivamente, se obtuvo un incremento del 15.41% de la media,
una reduccion del 83.34% la desviacion y una reduccion del 79.25% del rango

del valor maximo menos el valor minimo.

Tabla 35. Estadistica descriptiva — Eficacia Pre test

Estadisticas Descriptivas Estadistico | Desv. Error
Media 82,1678 3,89699
95% de intervalo de Limite inferior 73,1813
confianza para la media | Limite superior | 91,1543
Media recortada al 5% 82,2986
Mediana 82,1400
Varianza 136,679
Desv. Desviacién 11,69098
Minimo 67,86
Maximo 94,12
Rango 26,26
Rango intercuartil 26,26
Asimetria -,332 717
Curtosis -1,854 1,400

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Tabla 36. Estadistica descriptiva — Eficacia Pos test

Estadisticas Descriptivas Estadistico | Desv. Error
Media 97,1389 ,64908
95% de intervalo de Limite inferior 95,6421
confianza para la media | Limite superior| 98,6357
Media recortada al 5% 97,1238
Mediana 96,6700
Varianza 3,792
Desv. Desviacion 1,94724
Minimo 94,55
Maximo 100,00
Rango 5,45
Rango intercuatrtil 3,48
Asimetria ,449 717
Curtosis -,801 1,400

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Productividad

En la tabla 38 y 39 se aprecia la estadistica descriptiva de la productividad para
el pre test y pos test respectivamente, se obtuvo un incremento del 39.67% de la
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media, una reduccién del 65.28% la desviacion y una reducciéon del 60.2% del

rango del valor maximo menos el valor minimo.

Tabla 37. Estadistica descriptiva — Productividad Pre test

Estadisticas Descriptivas Estadistico | Desv. Error
Media 65,8789 5,04611
95% de intervalo de Limite inferior 54,2425
confianza para la media | Limite superior | 77,5152
Media recortada al 5% 65,6788
Mediana 60,8100
Varianza 229,169
Desv. Desviacion 15,13833
Minimo 48,27
Maximo 87,09
Rango 38,82
Rango intercuartil 29,17
Asimetria 316 717
Curtosis -1,931 1,400

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Tabla 38. Estadistica descriptiva — Productividad Pos test

Estadisticas Descriptivas Estadistico | Desv. Error
Media 92,0100 1,75219
95% de intervalo de Limite inferior 87,9694
confianza para la media | Limite superior| 96,0506
Media recortada al 5% 91,9806
Mediana 90,8500
Varianza 27,632
Desv. Desviacion 5,25658
Minimo 84,55
Maximo 100,00
Rango 15,45
Rango intercuartil 8,44
Asimetria ,553 717
Curtosis -,489 1,400

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25
4.2. Andlisis estadistico inferencial
Eficiencia

Se realiz6 una prueba estadistica para muestras relacionadas a través del

programa IBM SPSS Statistics 25 con el propésito de comparar la Eficiencia
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Pretest y Postest, luego de la aplicacion del ciclo Deming en la empresa Micsac.
Para ello, se comparo el indicador cuantitativo en el mismo grupo muestral, en

momentos distintos con los siguientes pasos:

En primera instancia, se realizo la prueba de hipétesis por medio de estadigrafos
de comparacion de medias, a fin de demostrar la mejora del indicador de
Eficiencia, para ello, fue necesario efectuar un analisis de normalidad a la

muestra:
Kolmogorov Smirnov: Muestra mayor a 50
Shapiro Wilk: Muestra menor a 50

Tabla 39. Andlisis de normalidad de Eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Pretest ,936 9 ,544
Eficiencia_Postest ,920 9 ,392

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25
Para la prueba de normalidad, se formulan las siguientes hipétesis:
Ho: Los datos de la muestra provienen de una distribucion normal o paramétrica.

Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal o no

paramétrica.
Para ello, se estipulan reglas de decision:

Si P-valor < 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucion

normal.
Si P-valor > 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucion normal.

En ese sentido, se puede observar en la Tabla 40 que el nivel de significancia o
P-valor, tanto para la Eficiencia Pretest y Postest es mayor a 0.05, por lo tanto,
los datos de la muestra si provienen de una distribucion normal, por ende, son

paramétricos.

En base a ello, como los datos de Eficiencia del Pretest y Postest son
paramétricos, se utilizard el estadigrafo T-Student por ser dos muestras

relacionadas:
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Tabla 40. Estadisticas de muestras emparejadas Eficiencia

Media N De_sv.. ) Desv. Error
Desviacion | promedio
Eficiencia_Pretest 80,2900 9 14,78395 4,92798
Eficiencia_Postest 94,6644 9 3,65081 1,21694

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25
Los resultados obtenidos en la tabla 41, indican que existe una desviacion de
14,783 a 3,650 con respecto a la productividad antes y después

respectivamente.

Tabla 41. Correlacion de muestras emparejadas Eficiencia

N Correlacion | Sig.

Eficiencia_Pretest &
. S 1 7
Eficiencia_Postest 9 0,109 780
Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Segun los resultados obtenidos de la tabla 42, se determin6 el nivel de
correlacion entre el pretest y postest de la dimension de eficiencia, que es de

0.109. Por lo que se interpreta que la relacion es positiva y muy baja.

Tabla 42. Prueba T-Student — Eficiencia

Diferencias emparejadas

Desy 95% de intervalo de ¢ | Sig.
Media Desv. Error. confianza de la 9 (bilateral)
Desviacion : diferencia
promedio

Inferior Superior

Eficiencia_Pr
etest —
Eficiencia_Po
stest

-14,37444 | 14,83609 4,94536 |-25,77847 | -2,97042 | -2,907 | 8 ,020

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

En la Tabla 43 sobre la Prueba de muestras emparejadas, se verifica que el nivel
de significancia o P-valor es de 0.020, el cual, efectivamente es menor que el
nivel alfa 0.05, por lo tanto, se puede rechazar la hipdtesis nula y aceptar la
hipétesis alterna. Es decir, la aplicacion del ciclo Deming incrementa la Eficiencia

en la empresa Micsac, 2021.

Eficacia
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Se realiz6 una prueba estadistica para muestras relacionadas a través del
programa IBM SPSS Statistics 25 con el proposito de comparar la Eficacia
Pretest y Postest, luego de la aplicacion del ciclo Deming en la empresa Micsac.
Para ello, se comparé el indicador cuantitativo en el mismo grupo muestral, en

momentos distintos con los siguientes pasos:

En primera instancia, se realiz6 la prueba de hipétesis por medio de estadigrafos
de comparacion de medias, a fin de demostrar la mejora del indicador de

Eficacia, para ello, fue necesario efectuar un analisis de normalidad a la muestra:
Kolmogorov Smirnov: Muestra mayor a 50
Shapiro Wilk: Muestra menor a 50

Tabla 43. Andlisis de normalidad de Eficacia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia_Pretest ,815 9 ,030
Eficacia_Postest ,898 9 242

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25
Para la prueba de normalidad, se formulan las siguientes hipotesis:
Ho: Los datos de la muestra provienen de una distribucién normal o paramétrica.

Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal o no

paramétrica.
Para ello, se estipulan reglas de decision:

Si P-valor < 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucién

normal.
Si P-valor > 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucion normal.

En ese sentido, se puede observar en la Tabla 44 que el nivel de significancia o
P-valor, para la Eficacia Pretest es menor a 0.05 y para la Eficacia Postest es
mayor a 0.05, por lo tanto, los datos de la muestra no provienen de una

distribucion normal, por ende, son no paramétricos.
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En base a ello, como los datos de Eficacia del Pretest y Postest son no
paramétricos, se utilizara el estadigrafo Wilcoxon por ser dos muestras

relacionadas:

Tabla 44. Prueba Wilcoxon — Eficacia

Estadisticos de prueba?

Eficacia_Después —
Eficacia_ Antes

yA -2,668°

Sig. Asintética(bilateral) ,008

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

En la Tabla 45 sobre la Prueba no paramétrica de dos muestras relacionadas,
se verifica que el nivel de significancia o P-valor es de 0.008, el cual,
efectivamente es menor que el nivel alfa 0.05, por lo tanto, se puede rechazar la
hipétesis nula y aceptar la hipoétesis alterna. Es decir, la aplicacion del ciclo

Deming incrementa la Eficacia en la empresa Micsac, 2021.

Productividad

Se realizé una prueba estadistica para muestras relacionadas a través del
programa IBM SPSS Statistics 25 con el propdsito de comparar la Productividad
Pretest y Postest, luego de la aplicacion del ciclo Deming en la empresa Micsac.
Para ello, se comparé el indicador cuantitativo en el mismo grupo muestral, en

momentos distintos con los siguientes pasos:

En primera instancia, se realizé la prueba de hipétesis por medio de estadigrafos
de comparacién de medias, a fin de demostrar la mejora del indicador de
Productividad, para ello, fue necesario efectuar un analisis de normalidad a la

muestra:
Kolmogorov Smirnov: Muestra mayor a 50
Shapiro Wilk: Muestra menor a 50

Tabla 45. Andlisis de normalidad de Productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Productividad_Pretest ,871 9 ,125
Productividad_Postest 917 9 371
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Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25
Para la prueba de normalidad, se formulan las siguientes hipotesis:
Ho: Los datos de la muestra provienen de una distribucion normal o paramétrica.

Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal o no

paramétrica.
Para ello, se estipulan reglas de decision:

Si P-valor < 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucion

normal.
Si P-valor > 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucion normal.

En ese sentido, se puede observar en la Tabla 46 que el nivel de significancia o
P-valor, tanto para la Productividad Pretest y Postest es mayor a 0.05, por lo
tanto, los datos de la muestra si provienen de una distribucién normal, por ende,

son paramétricos.

En base a ello, como los datos de Productividad del Pretest y Postest son
paramétricos, se utilizard el estadigrafo T-Student por ser dos muestras

relacionadas:

Tabla 46. Estadisticas de muestras emparejadas Productividad

Media | N |Desv. Desviacion |Desv. Error promedio
Productividad Pretest | 65,8789 | 9 15,13833 5,04611

Productividad Postest | 92,0100 | 9 5,25658 1,75219
Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Los resultados obtenidos en la tabla 47, indican que existe una desviacion de
15,13 a 5,256 con respecto a la productividad antes y después respectivamente

Tabla 47. Correlacion de muestras emparejadas Productividad

N Correlacién |  Sig.

Productividad_Pretest &
Productividad Postest 9 0,098 802
Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

Segun los resultados obtenidos de la tabla 48, se determin6 el nivel de

correlacion entre el pretest y postest de la dimension de productividad, que es
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de 0.098. En base a la tabla 49, se interpreta que la relacion es positiva y muy

baja.

Tabla 48. Nivel de coeficiente de correlacion

grande

Valor Criterio
r=1.00 Relacion perfecta positiva vy
grande
0.9a0.99 Relacion positiva muy alta
0.7 a 0.89 Relacion positiva alta
0.4 a0.69 Relacion positiva moderada
0.2a0.39 Relacion positiva baja
0.01a0.19 Relacion positiva muy baja
0 Relacion nula
r=-1.00 Correlacion negativa perfecta y

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 49. Prueba T-Student — Productividad

Diferencias emparejadas

Desy 95% de intervalo de ¢ | Sig.
Media Desv. Error. confianza de la 9 (bilateral)
Desviacion . diferencia
promedio - -
Inferior Superior
Eficiencia_Pret
_ est= -26,13111| 1552960 | 5,17653 |-38,06822 |-14,19401 | -5,048 | 8 ,001
Eficiencia_Post
est

Fuente: Programa IBM SPSS Statistics 25

En la Tabla 50 sobre la Prueba de muestras emparejadas, se verifica que el nivel

de significancia o P-valor es de 0.001, el cual, efectivamente es menor que el

nivel alfa 0.05, por lo tanto, se puede rechazar la hipétesis nula y aceptar la

hipotesis alterna. Es decir, la aplicacién del ciclo Deming incrementa la

Productividad en la empresa Micsac, 2021.
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V. DISCUSION
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El presente trabajo de investigacion empledé una metodologia con el tipo de
investigacion aplicada, ya que se busco el conocimiento para ser utilizado; con
enfoque cuantitativo, porque se utilizd la recoleccion y andlisis de datos para
responder las preguntas de investigacion; un nivel explicativo, debido a que se
describio los fenbmenos o conceptos para establecer relaciones entre ellos,
donde se da la causa y efecto del fenomeno; y un disefio experimental en su
variante preexperimental, porque se manipulé ambas variables con un pre testy
pos test. En ese sentido, Deshpande (2017) en su investigacion: “Application Of
Plan-Do-Check-Act Cycle For Quality And Productivity Improvement-A Review”,
tuvo una metodologia del tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel descriptivo-
explicativo y disefio experimental en su variante cuasiexperimental. Segun
Bhardwaj, Nagar y Mor (2018), en su investigacion: “Productividad ganancias a
través de PDCA aproximacién en una estaciéon de servicio de automoviles”, tuvo
una metodologia con enfoque mixto (cuantitativo y cualitativo), nivel explicativo,
tipo aplicada y disefio experimental en su variante preexperimental. Por su parte,
Silva, Medeiros y Vieira (2017) en su investigacion: “Cleaner Production and
PDCA cycle: Practical application for reducing the Cans Loss Index in a beverage
company”, tuvo una metodologia con enfoque cuantitativo, nivel descriptivo, tipo
aplicada y disefio experimental en su variante preexperimental. Segun Zadry y
Zadry y Darwin (2020), en su investigacion: “The Success of 5S and PDCA
Implementation in Increasing the Productivity of an SME in West Sumatra”, tuvo
una metodologia con el tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel descriptivo, y
disefio experimental en su variante preexperimental. Asi mismo, Ayuni y
Matheus (2016) en su investigacion: “Implementacion de un sistema de mejora
continua bajo la metodologia PHVA en la empresa Arnao S.A.C.”, tuvo una
metodologia del tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel descriptivo-explicativo
y disefio experimental en su variante cuasiexperimental. Por ultimo, La Verde,
Roca y Pugliese (2019) en su investigacién: “Quality assurance in planning a
radon measurement survey using the PDCA cycle approach: ¢what
improvements?”, utilizé un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y disefio

experimental.

Con la finalidad de incrementar la productividad de la empresa Micsac, a causa

de falta de procesos de mejora continua, objetivos de servicios de mantenimiento
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no definidos, servicio de mantenimiento poco efectivo y falta de manuales de
servicio; cuyas causas representan el 80% del total de las causas, se implementé
la herramienta de lean manufacturing Ciclo de Deming con sus pilares: planear,
hacer, verificar y actuar. En ese sentido, Deshpande (2017) en su investigacion:
“‘Application Of Plan-Do-Check-Act Cycle For Quality And Productivity
Improvement-A Review”, utilizd el ciclo de Deming para recudir los problemas e
incrementar su productividad. Segun Bhardwaj, Nagar y Mor (2018), en su
investigacion: “Productividad ganancias a través de PDCA aproximacion en una
estacion de servicio de automoviles”, aplico el ciclo de Deming debido a que el
servicio que brindaba no era el adecuado y presentaba demoras en la entrega
de vehiculos a causa de actividades innecesarias. Por su parte, Silva, Medeiros
y Vieira (2017) en su investigacion: “Cleaner Production and PDCA cycle:
Practical application for reducing the Cans Loss Index in a beverage company”,
utilizo el ciclo de Deming para reducir el indice de pérdidas que se produce en el
periodo de produccion. Segun Zadry y Darwin (2020), en su investigacion: “The
Success of 5S and PDCA Implementation in Increasing the Productivity of an
SME in West Sumatra”, aplicé el ciclo de Deming para reducer los productos
defectuosos y mejorar el ambiente laboral. Asi mismo, Ayuni y Matheus (2016)
en su investigacion: “Implementacion de un sistema de mejora continua bajo la
metodologia PHVA en la empresa Arnao S.A.C.”, implementd el ciclo de Deming
para incrementar la eficiencia y productividad de su empresa. Por ultimo, La
Verde, Roca y Pugliese (2019) en su investigacion: “Quality assurance in
planning a radon measurement survey using the PDCA cycle approach: ¢what
improvements?”, adopté el modelo PDCA - ciclo de Deming debido a que

registraba problemas y pérdidas de materiales e insumos.

Con la aplicacion del ciclo de Deming la empresa Micsac mejora su eficiencia de
80.29% a 94.67% presentando un incremento de la eficiencia en la empresa del
17.91%. En ese sentido, Avila & Morales (2019) en su investigacion: “Innovacion
de proceso y gestion de un sistema de calidad para una industria de servicios”,
mejoroé la eficiencia de las industrias de servicios en un 25.8%. Por su parte,
Campos (2017) en su investigacion: “Prueba de herramienta de PDCA de
servicio de solucién de revestimiento”, estima un aumento de la eficiencia del

7.88%. Por ultimo, Ayuni y Matheus (2016) en su investigacion: “Implementacion
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de un sistema de mejora continua bajo la metodologia PHVA en la empresa

Arnao S.A.C.”, mejoro su eficiencia en un 15.24%.

Con la aplicacion del ciclo de Deming la empresa Micsac mejora su eficacia de
82.17% a 97.14% presentando un incremento de la eficiencia en la empresa del
18.22%. En ese sentido, Avila & Morales (2019) en su investigacion: “Innovacion
de proceso y gestion de un sistema de calidad para una industria de servicios”,
mejoro la eficacia de las industrias de servicios en un 5.86%. Por su parte,
Campos (2017) en su investigacion: “Prueba de herramienta de PDCA de
servicio de solucién de revestimiento”, estima un aumento de la eficacia del
12.36%. Por dltimo, Ayuni y Matheus (2016) en su investigacion:
“Implementaciéon de un sistema de mejora continua bajo la metodologia PHVA

en la empresa Arnao S.A.C.”, mejoré su eficacia en un 20.15%.

Con la aplicacién del ciclo de Deming la empresa Micsac mejora su productividad
de 65.88% a 92.01% presentando un incremento de la productividad en la
empresa del 39.66%. En ese sentido, Deshpande (2017) en su investigacion:
“‘Application Of Plan-Do-Check-Act Cycle For Quality And Productivity
Improvement-A Review”, incrementd su productividad en un 59.76%. Segun
Bhardwaj, Nagar y Mor (2018), en su investigacion: “Productividad ganancias a
través de PDCA aproximacion en una estacion de servicio de automoviles”,
mejord su productividad en un 24.12%. Por su parte, Silva, Medeiros y Vieira
(2017) en su investigacion: “Cleaner Production and PDCA cycle: Practical
application for reducing the Cans Loss Index in a beverage company”, aumenté
su productividad en un 31.50%. Segun Zadry y Darwin (2020), en su
investigacion: “The Success of 5S and PDCA Implementation in Increasing the
Productivity of an SME in West Sumatra”, incrementé su productividad en un
30.8%. Por ultimo, Ayuni y Matheus (2016) en su investigacion: “Implementacién
de un sistema de mejora continua bajo la metodologia PHVA en la empresa

Arnao S.A.C.”, mejoro su productividad en un 10.57%.

La implementacion del ciclo de Deming tuvo por consecuente una mejora del
nivel de cumplimiento de la metodologia en mencion, de acuerdo con la lista de
chequeo aplicado, incrementando la etapa de planear de 32% a 92%, la etapa
de hacer de 35% a 90%, la etapa de verificar de 46.67% a 93.93%, la etapa de

actuar de 40% a 93.93% y en general el nivel de cumplimiento de 37.33% a
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92.17%. En ese sentido, Deshpande (2017) en su investigacion: “Application Of
Plan-Do-Check-Act Cycle For Quality And Productivity Improvement-A Review”,
mejoro el nivel de cumplimiento a 80.5%. Segun Bhardwaj, Nagar y Mor (2018),
en su investigacion: “Productividad ganancias a través de PDCA aproximacion
en una estacion de servicio de automoviles”, incremento el nivel de cumplimiento
del ciclo de Deming a 90.2%. Por su parte, Silva, Medeiros y Vieira (2017) en su
investigacion: “Cleaner Production and PDCA cycle: Practical application for
reducing the Cans Loss Index in a beverage company”, aumenté el nivel de
cumplimiento del PDCA a 93.33%. Segun Zadry y Darwin (2020), en su
investigacion: “The Success of 5S and PDCA Implementation in Increasing the
Productivity of an SME in West Sumatra”, incrementé el nivel de cumplimiento a
92.05%. Asi mismo, Ayuni y Matheus (2016) en su investigacion:
“Implementacién de un sistema de mejora continua bajo la metodologia PHVA
en la empresa Arnao S.A.C.”, mejoré el nivel de cumplimiento del PHVA a
87.25%. Por ultimo, La Verde, Roca y Pugliese (2019) en su investigacion:
“Quality assurance in planning a radon measurement survey using the PDCA
cycle approach: ¢ what improvements?”, incremento el nivel de cumplimiento de
94.12%.
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1. De acuerdo al diagnéstico inicial, la empresa cuenta con 2 2 técnicos, 1
supervisor técnico, 1 asistente de logistica, 1 planner de mantenimiento y 1
gerente de operaciones; ascendiendo a un total de 6 trabajadores. De los 29
tipos de equipos gastrondémicos que realiza el servicio de mantenimiento, 7
de ellos representan el 80%, tales como: hornos, cortadoras, freidoras,
mesas refrigeradoras, abatidor, visicooler y vitrina exhibidora de pollos, el
cual suma a un total de 279 servicios. Existiendo 2 tiempos de duracion del
servicio de 3,25 horas (195 min) y 2 horas (120 min).

2. Segun los resultados identificados se pudo demostrar que la implementacion
del ciclo de Deming — PHVA, se obtuvo un incremento del nivel de
cumplimiento de la etapa de planear de 32% a 92%, de la etapa de hacer de
35% a 90%, la etapa de verificar de 46.67% a 93.93%, la etapa de actuar de
40% a 93.93% y en general el nivel de cumplimiento de 37.33% a 92.17%.
Asi mismo, se disminuyd el nimero de actividades de 14 a 11 con una
reduccion del 21.43%, el tiempo de proceso 1 de 195 min a 150 min con una
reduccion del 23.08% y el tiempo de proceso 2 de 120 min a 100 min con
una reduccion del 16.67%.

3. Por consiguiente, se ha podido determinar que, a través de la
implementacion del ciclo de Deming, se incrementa la eficiencia de 80.29%
a 94.67% significando un incremento del 17.91% vy la eficacia de 82.17% a
97.14% significando un incremento del 18.22%.

4. Finalmente, se indica también que, mediante la implementacion del ciclo de
Deming, se incrementa la productividad de 65.88% a 92.01% significando un

incremento del 39.66%
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1. Con la finalidad de que la implementacion del ciclo de Deming funcione de
la mejor manera se recomienda el compromiso total de la Alta Direccion,
debido a que, este ente es el que proporciona el apoyo econémico, humano,
tecnolégico de espacio y tiempo, para que se promueva una cultura

organizacional y una mejora continua en el &mbito laboral.

2. Se recomienda que el responsable de velar por el control y cumplimiento del
procedimiento de trabajo lo ejecute correcta con todos los trabajadores de la
empresa, concientizandoles sobre la importancia de cumplir y ejercer

correctamente las funciones de trabajo.

3. Se recomienda realizar inspecciones de trabajo, utilizar los EPP’s correcto a
fin de evitar incidentes y accidentes laborales en la ejecucion del

procedimiento de trabajo.

4. Realizar seguimientos respecto a la implementacion del ciclo de Deming con
el fin de identificar deficiencias que no se lograron determinar en un inicio de
la implementacion, propiciando de esa manera la mejora continua en la

empresa.
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ANEXOS

ANEXO N° 1: Documentos para validar los instrumentos de medicion a traves
de juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

Instrumento de medicion de variables

Ne DIMENSIONES / items Coherencial | Relevancia® Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Ciclo Deming Si No Si No Si No

1 Dimension 1: Planear

Nivel de cumplimiento de Planear X X X
Puntaje obtenido
= (B2 ) x100
Puntaje total

2 Dimension 2: Ejecutar

Nivel de cumplimiento de Ejecutar
Puntaje obtenido
= (7) x100
Puntaje total

3 Dimension 3: Verificar

Nivel de cumplimiento de Verificar X X X
(Puntaje obtenido ) 100
= %

Puntaje total

4 Dimension 4: Actuar

Nivel de cumplimiento de Actuar X X X
(Puntaje obtenido ) 100
= %

~ \ Puntaje total

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No

6 Dimension 1: Eficiencia

. . Tiempo real utilizado X X > @
Eficiencia = — - - x 100
Tiempo total disponible

7 Dimension 2: Eficacia

— Servicios logrados i X X X
ficacia = Servicios planificados x

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Molina Vilchez, Jaime E. DNI: 06019540
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497
07 de octubre del 2021

1 Coherencia: El item tiene relacion logica con la dimension o indicador que esta midiendo
2Relevancia: E| item es esencial o importante, para representar al componente o dimension
especifica del constructo

sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y 7
directo /
Fimé del Experto Informants

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir
la dimension




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

s s

Instrumento de medicion de variables

Ne DIMENSIONES / items Coherencial | Relevancia’ Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Ciclo Deming Si No Si No Si No

Dimension 1: Planear

Nivel de cumplimiento de Planear X X
Puntaje obtenido X
(—) x100
Puntaje total

Dimension 2: Ejecutar

Nivel de cumplimiento de Ejecutar X X
Puntaje obtenido X
= (—) x100
Puntaje total

Dimension 3: Verificar

Nivel de cumplimiento de Verificar X X
Puntaje obtenido X
= (—) x100
Puntaje total

Dimension 4: Actuar

Nivel de cumplimiento de Actuar X X
Puntaje obtenido X
- (Pumtajeobtenido)
Puntaje total

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia

Eficiencia Tiempo real utilizado 100 X X
flctencia= Tiempo total disponible % X
Dimension 2: Eficacia
X X

Eficact Servicios logrados 100
icacia = x
Servicios planificados X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente
Opinioén de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir[ | No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Rodriguez Alegre, Lino Rolando. DNI: 06535058
Especialidad del validador: Ingeniero Pesquero Tecnélogo
14 de octubre del 2021
1 Coherencia: El item tiene relacion logica con la dimension o indicador que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para _—

medir la dimension

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

b) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

Instrumento de medicidn de variables

N° DIMENSIONES / items Coherencial |Relevancia? Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Ciclo Deming Si No Si No Si No

1 Dimensién 1: Planear

Nivel de cumplimiento de Planear X X L
(Puntaje obtenido ) 100
= X

Puntaje total

2 | Dimension 2: Ejecutar

Nivel de cumplimiento de Ejecutar X X X
Puntaje obtenido
= (—) x100
Puntaje total

3 | Dimensién 3: Verificar

Nivel de cumplimiento de Verificar X X X
(Puntaje obtenido ) 00

Puntaje total

4 | Dimension 4: Actuar

Nivel de cumplimiento de Actuar X X X
Puntaje obtenido
= (—) x100
Puntaje total

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No

6 | Dimension 1: Eficiencia

o ow Tiempo real utilizado X X X
Eficiencia = — - - x 100
Tiempo total disponible

7 | Dimension 2: Eficacia

L Servicios logrados X X X
Eficacia = — — x 100
Servicios planificados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mgtr. Zena Ramos, José La Rosa. DNI:17533125
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1 Coherencia: El item tiene relacion logica con la dimension o indicador que esta midiendo

2Relevancia: E| item es esencial o importante, para representar al componente o dimension
especifica del constructo =
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y = v
directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir Mg. José La Rosa Zena Ramos
la dimension DNI: 17533125



ANEXO N° 2: Instrumentos de recoleccion de datos

CHECK LIST CICLO DEMING

" Aplicacién del ciclo Deming para incrementar la productividad en la empresa Micsac, Chorrillos, 2021"

Fecha de evaluacion:
Nombre del encargado de la inspeccion:
Observaciones:
Nivel de cumplimiento de Ciclo de Deming
Puntaje: 1= No muy malo 2= Aceptable 3= Bueno 4= Muy bueno 5= Excelente
PLANIFICAR Puntuacion:
1 2 3 4 5
2 Se tiene definida las actividades a realizar?
. Se ha determinado las causas del problema?
S Se tiene establecida claramente las metas?
2 Se ha determinado la productividad histérica?
Se ha analizado el procedimiento de
mantenimiento correctivo?
Subtotal
HACER
iSe ha realizado algun cambio en el
procedimiento de mantenimiento correctivo?
.Se ha realizado mejoras en el servicio de
mantenimiento correctivo?
.Se ha determinado el nuevo proceso del
servicio?
Se ha realizado un check list de
cumplimiento?
Subtotal
VERIFICAR
.Se ha realizado un analisis comparativo de
los procesos del servicio de mantenimiento?
2 Se ha mejorado el nivel de cumplimiento del
check list?
.Se ha realizado una comparacion del
analisis del nivel de cumplimiento?
Subtotal
ACTUAR
2Se encuentra establecido los procedimientos
de trabajo?
2 Se ha medido la nueva productividad con las
mejoras?
2Se ha realizado un andlisis comparativo de
la mejora de la productividad?
Subtotal
Etapas Evaluacion Puntaje maximo Porcentaje
Planificar
Hacer
Verificar
Actuar
Total
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ANEXO N° 3: Matriz de operacionalizacion de variables

empleados para generarlos”

Servicios planificados

Variable Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
Nivel de cumplimiento de Planear
es un sistema que se enfoca en la Puntaje total
basqueda de optimizacion Esta metodologia se Nivel de cumplimiento de Ejecutar
constgnte para  asi . poder | ajusta a las necesplades Ejecutar - (Puntaje obtenido) 100 Razén
Variable solgqonar problemas y mejorar las de nuestro estuc.illo,,el =\ Puntaje total
independiente: actividades empresariales y esto cual nos permitira
CicTo PDCA " | gracias a un diagnéstico inicial el | conocer como influyen Nivel de cumplimiento de Verificar
(Deming) cual nos brinda informacién y nos | las cuatro fases en la Verificar B (Puntaje obtenido )xlOO Razén
9 ayuda a detectar las falencias que | resolucion de problemas Puntaje total
se estd teniendo dentro la| delaempresa Micsac
organizacion y asi poder mejorar 2021. . o
haciendo una comparacién entre Nivel de cumplimiento de Actuar
p Actuar _ (Puntaje obtenido ) £100 Razén
los planes y los resultados. =\ Puntaje total
Gutiérrez, (2015) nos indica que “la Tiempo real utilizado
productividad tiene que ver con los Eficiencia Eficiencia = Tiempo total disponible * 100 Razon
. resultados que se obtienen en un -
Variable roceso 0 un sistema, por lo que Se medird Ia
Dependiente: p ’ p . q productividad que brinda
- incrementar la productividad es .
La productividad . la empresa Micsac 2021.
lograr mejores resultados . o Servicios logrados ;
considerando los recursos Eficacia Eficacia = x 100 Razon




ANEXO N° 4: Matriz de consistencia

Aplicacion del ciclo Deming para incrementar la productividad en la empresa Micsac, Chorrillos, 2021

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES E INDICADORES

METODOLOGIA

Problema General

¢En qué medida se logra
incrementar la
productividad al aplicar el
ciclo Deming en la
empresa MICSAC,

Chorrillos 20217

Problemas Especificos

1. ¢En qué medida se
logra  incrementar la
eficiencia al aplicar el
ciclo Deming en la
empresa MICSAC,
Chorrillos 20217

2. ¢En qué medida se
logra  incrementar la
eficacia al aplicar el ciclo
Deming en la empresa
MICSAC,

202172

Chorrillos

Objetivo General

Determinar en qué medida
incrementa la productividad
mediante la aplicacion del
ciclo Deming en la empresa
MICSAC, Chorrillos, 2021.

Objetivos Especificos

1. Determinar en qué
medida incrementa de la
eficiencia  mediante la
aplicacion del ciclo Deming
en la empresa MICSAC,
Chorrillos, 2021.

2. Determinar en qué
medida  incrementa la
eficacia mediante la
aplicacion del ciclo Deming
en la empresa MICSAC,

Chorrillos, 2021

Hipotesis General

La aplicacion del ciclo Deming
incrementa la productividad
en la empresa MICSAC,
Chorrillos, 2021.

Hipoétesis Especificas

1. La aplicacion del ciclo
Deming incrementa la
eficiencia en la empresa
MICSAC, Chorrillos, 2021.

2. La aplicacion del ciclo
Deming incrementa la eficacia
en la empresa MICSAC,

Chorrillos, 2021

Variable Independiente: Ciclo Deming

Variable de estudio Dimensiones Indicadores Escala
Nivel de cumplimiento de Planear
Planear _ (Pimtaja obtenido ) Razén
Duntaje total
Nivel de cumplimiento de Ejecutar
Ejecutar B (Pimtaja obtenido ) Razon
Puntaje total
Ciclo Deming Nivel de cumplimiento de Verificar
Verificar _ [P:mtaja obtenido ) . Razén
~\ Puntaje total
Nivel de cumplimiento de Actuar
Actuar Puntaje abtenido Razdn
( Duntaje total )xlDO
Variable Dependiente: Productividad
Variable de estudio Dimensiones Indicadores Escala
Eficiencia Eficiencin = wx 100 Razén
Tiempo total disponible
Productividad
Eficacia Eficacia = Servicios logrados x100 Razén

Servicios planificados

Tipo de investigacién:

Aplicada

Enfoque de investigacion:

Cuantitativo

Nivel de investigacion:
Explicativo

Disefio de Investigacidon:
Experimental de tipo
experimental

Poblacién:

Pre

18 datos de los meses de abril,

mayo y junio 2021.
Técnica:

Observacioén y analisis
documental.

Instrumento:

Check list y ficha de registro de

datos

Método de andlisis de datos:

Andlisis estadistico descriptivo

Andlisis estadistico

Inferencial




ANEXO N° 5: Registros de la estandarizacion del procedimiento de trabajo.

1. Orden de trabajo

ORDEN DE TRABAJO

OT N° Técnico:
Cliente:
Contacto: Contacto alternativo:
Direccion: Ciudad:
Teléfono: EXT:
Trabajos a realizar Fecha Materiales a utilizar

Sello y firma

Realizado por:

Supervisor Técnico
2. Formato de autorizacion de salida
AUTORIZACION DE SALIDA
OT N° L,
Técnico:
OS N°
Cliente:
Contacto: Contacto alternativo:
Direccion: Ciudad:
Teléfono: EXT:
TRABAJO A REALIZAR
Duracién
Actividades Fecha — -
Hora inicio Hora final

Sello y firma
Supervisor

Realizado por:
Técnico




3. Acta de entrega del servicio de mantenimiento

ACTA DE ENTREGA

OT N°
OS N°
AE N°
Cliente:
Contacto:
Direccion:
Teléfono:

Técnico:

Contacto alternativo:
Ciudad:
EXT:
TRABAJO A REALIZAR

Serie 0 N° de . L
parte Equipo Descripcion Otros

El representando del cliente

y en representacion
de laempresa

Se realizo el servicio de mantenimiento

Servicio recibido a satisfaccion por el cliente: Si I:I No l:|

Observaciones:

Sello y firma del cliente

Realizado por:
Encargado

Técnico




4. Reporte del servicio de mantenimiento

VISITA TECNICA

OT N° L
Técnico:

OS N°

Cliente:
Contacto: Contacto alternativo:
Direccién: Ciudad:
Teléfono: EXT:

TRABAJO A REALIZAR
Duracioén
Actividades Fecha — :
Hora inicio Hora final

Equipo y/o herramientas usado

Referencias/cédigos

Servicio recibido a satisfaccion por el cliente: Si I:I No l:|

Observaciones:

Sello y firma
Supervisor

Realizado por:

Técnico




ANEXO N° 6: Autorizacion para el uso de datos

“Ano del bicentenario del Peri: 200 anos de Independencia”

Chorrillos, jueves 04 de noviembre del 2021

Sr.
Vicerrector de investigacion
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Asunto: AUTORIZACION PARA EL DESARROLLO
DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo MARIO CESAR BARTRA ESPINAR, identificado con DNI: 06960163, en mi
calidad de Gerente General de la empresa MANTENIMIENTO INDUSTRIAL Y
COMERCIAL SAC con ruc: 20510752938 otorgo la autorizacion al sefor
HAROLD MICHELL ALBURQUEQUE VARA, identificado con DNI: 47422505,
estudiante de la Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo 10mo ciclo, para el desarrollo del proyecto de
investigacion, denominado “Aplicacion del ciclo Deming para incrementar la
productividad en la empresa Micsac, Chorrillos 2021, teniendo acceso a las
instalaciones e informacién que requiera.

Asimismo, es autorizado para el uso del nombre de la empresa e informacion
para uso exclusivamente académico

Aprovecho la oportunidad para expresarle mi consideracion y estima personal.

Cordialmente,

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL
Y COMERCIAL S A
rente Genera

Mario César Bartra Espinar
Gerente General



