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Resumen 

 

El trabajo de investigación tuvo como Objetivo General cuantificar el Impacto de la 

implementación del Ciclo de Deming en la productividad del proceso de Despacho 

en la empresa Villa MBC, fue desarrollado bajo la imperiosa necesidad de poder 

analizar, estructurar y aplicar alternativas de solución para el proceso donde se 

evidenció un bajo Nivel de Productividad. La investigación fue de tipo Aplicada, 

consideró un enfoque cuantitativo, Nivel Descriptivo, Método Hipotético Deductivo, 

Diseño Cuasi experimental y Alcance temporal longitudinal. La Población fue de 

8,200 pedidos atendidos por un periodo de 180 días. La muestra fue igual a la 

Población por lo que fue censal y no aplicó muestreo. La técnica empleada fue la 

Observación de campo y los instrumentos fueron fichas de registro de pedidos, 

registro de despachos, estudios de tiempos y Productividad con cronometro, Para 

el análisis Inferencial los datos obtenidos en la prueba de normalidad resultaron ser 

No paramétricos, se aplicó la prueba de rangos de Wilcoxon. Para el índice de 

productividad con un resultado de 0.56 a 0.92 se logró obtener una mejora del 0.36 

que representa un incremento del 64% bajo una significancia menor al 0.05 lo cual 

permitió aceptar las hipótesis propuestas en el trabajo de Investigación. 

 

Palabras Clave: Ciclo PHVA, Productividad, Nivel de Cumplimiento, Fill Rate 
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Abstract 

 

The General Objective of the research work was to quantify the Impact of the 

implementation of the Deming Cycle on the productivity of the Dispatch process at 

Villa MBC, it was developed under the imperative need to analyze, structure and 

apply solution alternatives for the process where a low Productivity Level was 

evidenced. The research was applied, considered a quantitative approach, 

descriptive level, hypothetical-deductive method, quasi-experimental design and 

longitudinal temporal scope. The population was 8,200 orders attended for a period 

of 180 days. The sample was equal to the population, so it was a census and did 

not apply sampling. The technique used was field observation and the instruments 

were order registration forms, dispatch records, time studies and productivity with 

chronometer. For the inferential analysis, the data obtained in the normality test 

turned out to be non-parametric, and the Wilcoxon rank test was applied. For the 

productivity index with a result of 0.56 to 0.92, an improvement of 0.36 was obtained, 

which represents an increase of 64% under a significance of less than 0.05, which 

allowed the acceptance of the hypotheses proposed in the research work. 

 

Keywords: PHVA Cycle, Productivity, Fulfillment Level, Fill Rate.
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I. INTRODUCCIÓN 

 

Actualmente las empresas buscan generar el mayor rendimiento en sus 

operaciones mediante métodos eficientes que permitan mantener altos niveles de 

productividad y bajos costos con lo cual puedan seguir siendo competitivos en el 

mercado y rentables durante su permanencia dentro del sector. De acuerdo con 

Raimundo y Bessas (2018) un sistema de mejora continua como el Ciclo de Deming 

puede permitir identificar y capturar oportunidades siempre y cuando se tenga la 

disciplina necesaria para la aplicación de cada uno de sus pasos. Según la norma 

internacional ISO 9001:2015 el mantener un enfoque a los procesos acompañado 

de una metodología de mejora continua como recomienda el Ciclo de Planificar, 

Hacer, Verificar y Actuar (PHVA) con un pensamiento basado en el riesgo; permite 

a las empresas determinar los factores que sus procesos y sistema de calidad 

puedan desviar sus resultados de lo planificado haciendo que se puedan aplicar 

controles preventivos para minimizar los riesgos y maximizar el uso de las 

oportunidades que estas puedan brindar. 

El desempeño que cada país muestra como resultado de una eficiente 

gestión en la administración de sus recursos, contempla indicadores 

macroeconómicos de los cuales se consideran relevantes: El porcentaje del 

Producto Bruto Interno (PBI) y La variación porcentual real ante la demanda y oferta 

global; pero para ello no solo es dependencia de un estado o sector público sino de 

una inversión y representación privada que pueda tener; en el Perú la inversión 

privada puede representar más del 80%, Según estimaciones del Banco Central de 

Reserva para el periodo 2020 la inversión privada podría reducirse hasta un 30% 

lo cual vendría a ser la peor caída en los últimos años y podría representar un 

retroceso de hasta dos años, En los Anexos 14 y 15 se ilustran estos conceptos, 

por ello es de vital importancia que las empresas se adapten, busquen mejorar sus 

procesos,  productividad y reducir sus costos para mantener un nivel competitivo 

en el mercado nacional e internacional 

En el ámbito local tenemos estudios como el de Cáceres (2017) que pudo 

evidenciar mediante la aplicación de la mejora continua que es posible obtener 
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resultados favorables para la mejora de la productividad dentro de los procesos 

logísticos de una empresa. Así mismo Aldea (2021) concluyó que mediante la 

mejora continua se logró obtener una optimización de tiempos considerable y sobre 

todo la eliminación de varios reprocesos que eran improductivos lo cual permitía 

una reducción en los costos. En relación con esta realidad y antecedentes tenemos 

la empresa Villa MBC Logística S.A.C, empresa del sector logístico que ofrece al 

mercado nacional principales servicios como Almacenamiento, Deposito y 

Transporte. La empresa busca de forma constante adaptarse a los cambios que 

puedan presentarse en el mercado, mantener procesos sólidos, eficientes, 

confiables que permitan mantener un alto índice de productividad bajo un enfoque 

de mejora continua. 

Sin embargo la empresa vino registrando grandes problemas en sus 

indicadores de Gestión como el Índice de Productividad del cual evidenció dentro 

del primer trimestre de análisis un resultado de solo 0.56 (56%), una Eficiencia de 

0.71 (71%) y una Eficacia de solo 0.78 (78%), así como resultados desfavorables 

en el resultado del control de Fill Rate y el Nivel de cumplimiento en el proceso de 

despacho de mercadería; esto también conllevó a tener costos muy elevados 

perjudiciales para la Operación, dentro del periodo de análisis inicial contempló un 

gasto acumulado de hasta S/9,562.50 desembolsado solo en horas extras, 

Mediante herramientas de ingeniería y calidad se pudo identificar el total de causas 

que conllevaron a tener un problema general dentro del proceso evaluado, dentro 

de las causas más relevantes que se encontraron, fueron: Bajo Índice de 

productividad, Bajo Nivel de Eficiencia, Bajo Nivel de Eficacia, Bajo Índice del Order 

Fill Rate y Bajo Nivel de cumplimiento en el despacho de mercancías entre otros 

que se mostraran posteriormente, Los Anexos del 16 al 20 brindan  mayor detalle 

esta clasificación para el total de causas evidenciadas. 

Considerando ello, se realizar la formulación del problema General para el 

presente trabajo de investigación ¿De qué manera la Implementación del Ciclo de 

Deming incrementa la productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa 

MBC Logística SAC, 2021? Así mismo la formulación de problemas específicos 

para las variables que serán tomadas para la medición. Problema Especifico 01: 

¿De qué manera la Implementación del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en 
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el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística SAC, Lima – 2021? 

Problema Especifico 02: ¿De qué manera la Implementación del Ciclo de Deming 

incrementa la Eficiencia en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística SAC, Lima – 2021? Problema Especifico 03: ¿De qué manera la 

Implementación del Ciclo de Deming incrementa el Fill Rate en el proceso de 

Despacho en la empresa Villa MBC Logística SAC, Lima – 2021? Problema 

Especifico 04: ¿De qué manera la Implementación del Ciclo de Deming incrementa 

el Nivel de Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística SAC, Lima – 2021? 

Como justificación para el desarrollo del presente trabajo de investigación. A 

partir de una óptica de aporte practico, la investigación se realizó por la necesidad 

de evaluar y medir de qué manera mediante la aplicación de la metodología del 

Ciclo de Deming permite incrementar la productividad dentro de los procesos 

logísticos en la empresa tomada como base del estudio, que esto pueda ser de 

gran utilidad  y ser considerado para toma de decisiones futuras en otras 

organizaciones que presenten problemas en el manejo de sus operaciones con 

resultados negativos y altos costos que esto conlleva, que permita brindar una 

mejor alternativa de implementación en sistemas idóneos de mejora continua. 

Desde una perspectiva teórica el presente estudio busca mejorar el conocimiento 

existente con relación a la metodología de mejora continua como es el Ciclo de 

Deming para su implementación en procesos logísticos de una empresa; dando 

información valida y confiable para dar soluciones como la realidad problemática 

descrita en el presente trabajo de investigación. 

Finalmente, desde un enfoque metodológico se emplearon los métodos y 

técnicas de investigación que permitieron relacionar científicamente las variables 

propuestas en el estudio como es el Ciclo de Deming y la Productividad. Ello 

permitió formular el objetivo general por el cual está siendo desarrollado el presente 

trabajo de investigación: Cuantificar el Impacto de la implementación del Ciclo de 

Deming en la productividad del proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística S.A.C, Lima – 2021. De igual manera se formulan los objetivos específicos 

por cada dimensión del cual se pretende mejorar, Objetivo Especifico 01:Cuantificar 

el Impacto de la Implementación del Ciclo de Deming en la Eficacia del proceso de 
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Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, Lima – 2021, Objetivo 

Especifico 02: Cuantificar el Impacto de la Implementación del Ciclo de Deming en 

la Eficiencia del proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, 

Lima – 2021, Objetivo Especifico 03; Cuantificar el impacto de la Implementación 

del Ciclo de Deming en el Fill Rate del proceso de Despacho en la empresa Villa 

MBC Logística S.A.C, Lima – 2021, Objetivo Especifico 04: Cuantificar el Impacto 

de la implementación del Ciclo de Deming en el Nivel de Cumplimiento del proceso 

de Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, Lima – 2021 

Por su parte, la hipótesis general que se espera obtener como resultado del 

presente trabajo de investigación se formula de la siguiente manera: La 

Implementación del Ciclo de Deming incrementa la productividad en el proceso de 

Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, Lima – 2021, las hipótesis 

especificas por cada variable consideran, hipótesis Especifico 01: La 

Implementación del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en el proceso de 

Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, Lima – 2021, hipótesis 

Especifico 02: La Implementación del Ciclo de Deming incrementa la Eficiencia en 

el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, Lima – 2021, 

hipótesis Especifico 03: La Implementación del Ciclo de Deming incrementa El Fill 

Rate en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística S.A.C, Lima – 

2021, hipótesis Especifico 04: La Implementación del Ciclo de Deming incrementa 

el Nivel de Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística S.A.C, Lima – 2021  
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II. MARCO TEÓRICO 

 

Después de explorar los temas de investigación en la biblioteca virtual que guarden 

relación con el problema y objetivo planteado para el presente trabajo de 

investigación; se ha podido encontrar algunos estudios del ámbito nacional e 

internacional que serán tomados como referencia para la estructura científica de 

validación y referencia para la teoría, metodología y variables consideradas en el 

trabajo. Valderrama (2013) Al respecto, sostiene que, dentro de un marco teórico, 

se trata de un conjunto de teorías, fundamentos o métodos científicos existentes 

que pueden tener alguna relevancia para un problema u objetivo de estudio. 

Consiste en variables que abarcan un conjunto de teorías o definiciones que 

permiten explicar el fenómeno o problema en cuestión. El marco teórico permite un 

enfoque más general. 

Dentro de los trabajos tomados como referencia que guardan relación con 

las variables y problemáticas presentadas en el trabajo a desarrollar tenemos a 

Cáceres (2017) quien dentro de su trabajo de investigación propuso como el PDCA 

mejora los procesos de una empresa de productos electrónicos afecta directamente 

en la productividad, esto desarrollado bajo la técnica de los 7 pasos. En el análisis 

del marco teórico consideró un trabajo aplicado bajo una perspectiva numérica, 

estructura Cuasi Experimental, Población y Muestra de 9 meses (270 días), 

Muestra censal, Nivel de Investigación Descriptivo y Método Hipotético deductivo, 

pudo emplear instrumentos para la consolidación de datos como la Observación y 

Encuestas. Dentro de las conclusiones a la que pudo llegar el investigador 

consideró que el PDCA se pudo obtener mejoras en la productividad en los proceso 

de almacén, pudo obtener un incremento en la productividad de Recepción de un 

0.87% a 1.66%, en almacenaje de un 1.87% a un 8.10% y en despacho de 

mercadería de un 3.26% a un 6.05%, de igual manera complemento argumentando 

que mediante la aplicación del PDCA dentro del almacén en relación con el 

despacho de mercadería se pudo evidenciar una variabilidad entre ambos procesos 

que fue explicada en un 93.7% por la determinación del coeficiente logrado de 

(R²=0.937). Resultados que demuestran que bajo la implementación de una 

herramienta de mejora continua permite la mejora en los indicadores de Gestión 
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dentro de los procesos logísticos de una empresa, teniendo en cuenta la estructura 

presentada se puede afirmar que el trabajo de investigación es transcendental 

como antecedente puesto que guarda relación con las variables planteadas en el 

trabajo de investigación. 

De igual manera Pucuhuaranga (2018) en su estudio propuso como 

determinar que mediante la aplicación de la Gestión empresarial se puede obtener 

mejoras en la productividad laboral en una empresa contratista en la provincia de 

Huancayo, dentro de la estructura teórica considero un trabajo de tipo aplicado con 

una óptica numérica. Modelo Experimental, Población y Muestra de 12 meses (365 

días), muestra censal, Nivel de Investigación Explicativo y Método Deductivo, usó 

instrumentos para la consolidación de datos como La Observación y las encuesta. 

Dentro de las conclusiones a las que pudo llegar el investigador sostuvo que 

mediante la implementación de la Gestión empresarial pudo obtener una mejora 

productiva laboral de hasta un 60%. Conclusión que permite confirmar que 

mediante la Gestión idónea para el seguimiento continuo de los indicadores e 

implementación de herramientas de mejora continua permitirán que los índices de 

productividad y Eficiencia puedan estar dentro de niveles óptimos en favor de un 

correcto desempeño para la empresa; teniendo en consideración el resultado y 

esquema del antecedente, se considera ejemplar ya que guarda relación con las 

variables planteadas en el trabajo de investigación. 

Serda (2019) llegó a considerar en su estudio de qué medida la 

estandarización de procesos en el área de despacho mejoraba productivamente los 

procesos en la empresa tomada como base de su estudio. El marco teórico 

consideró un trabajo aplicado bajo una orientación numérica, Experimental, 

Población y muestra de 15 trabajadores (120 reportes x día), Nivel de Investigación 

Descriptivo-Explicativo y Método Hipotético Deductivo, de igual forma pudo utilizar 

instrumentos para la consolidación de datos como la Observación, y Entrevistas. 

Finalmente, el investigador logra concluir que mediante la aplicación de la 

Estandarización de los procesos en el despacho de mercancías le permitió obtener 

resultados favorables para la productividad de 0.4693 a 0.9545, Para la eficiencia 

obtuvo una mejora de 0.5957 a 0.9547 y finalmente para la Eficiencia obtiene una 

mejora de 0.7812 a 0.9998. Conclusiones que finalmente muestran y confirman un 
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resultado favorable en mejoras de los indicadores bajo la implementación de una 

herramienta de control, teniendo en consideración ello se puede afirmar que el 

antecedente es valorativo por lo cual ha sido tomado como base teórica para el 

presente trabajo. 

Asu vez Romero (2021) en su estudio propuso determinar como la aplicación 

del PHVA optimizó el proceso de Despacho en la empresa donde fue empleado. 

En el marco teórico considero un trabajo de tipo aplicado bajo un punto de vista 

numérico, estructura No Experimental - Transversal, Población y muestra de 736 

despachos, Nivel de investigación Explicativo y método Deductivo, así mismo 

considero como instrumentos la Observación y la indagación documental. Dentro 

de las conclusiones a los que pudo considerar el investigador considero que 

mediante la utilización del PHVA fue de gran utilidad para la reducción de tiempos 

de hasta un 36.9 % que equivale a eliminar hasta un 85% de holguras que equivale 

a un tiempo de 1 horas con 55 minutos, así mismo obtuvo un resultado en el nivel 

de cumplimiento de hasta un 100% que representa un tiempo mejorado de hasta 3 

horas con 18 minutos. Resultado que guarda relación con el planteamiento 

brindado en el objeto del estudio, el Ciclo de Deming permite obtener resultados 

favorables dentro de los procesos que se tiene la necesidad por controlar y mejorar, 

considerando ello el trabajo de investigación es significativo como antecedente por 

tal motivo es considerado como base científica para el desarrollo del presente 

trabajo. 

Finalmente, Zavala (2020) resaltó en su estudio el objeto de Diseñar y utilizar 

PHVA para mejorar la productividad en una empresa constructora de Lima. Dentro 

del marco teórico considera un trabajo de tipo aplicado con una óptica numérica, 

estructura Pre -experimental que contemplaba una población y muestra de 10 

colaboradores de la empresa, el Nivel de investigación es Descriptivo – Explicativo 

y el método es deductivo. Para la obtención de datos empleó instrumentos de 

recolección como la Matriz de consistencia, encuesta de validación de expertos y 

un plan de integración. Dentro de las conclusiones a las que llego el investigados 

considera un incremento en la productividad de un 51.11% hasta un 91.56% 

obteniendo con ello una mejora de casi un 41%, para los índices de Eficiencia logró 

un incremento de un 74.26% hasta un 94.47% obteniendo con ello una mejora de 
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un 20.21% más y finalmente en la Eficacia logra obtener una mejora de un 68.54% 

a un 96.89% llegando a obtener una mejora de un 28.35%. Resultados que 

muestran claramente que mediante la adaptación del PHVA influye de manera 

directa en el incremento de la eficiencia, la eficacia y el índice productivo. Por ello 

el trabajo de investigación es importante como antecedente por guardar relación en 

sus resultados con las variables del presente estudio.  

Dentro de la búsqueda de trabajos internacionales en repositorios de 

universidades y centros de investigación de países hermanos como Colombia, chile 

y Ecuador de donde se ha considerado trabajos de investigación que guarden 

relación con la problemática y objetivo del presente estudio, se ira presentando 

cada estructura metodológica a fines de poder tener en síntesis el resumen por 

cada uno de ellos,    

Para Ibáñez (2016) planteó en su estudio como presentar una propuesta 

para la mejora en el área de producción mediante técnicas de mejora continua 

como la metodología 5S y manufactura esbelta con lo cual permita aumentar la 

productividad, eliminar los desperdicios y aumentar la satisfacción laboral de la 

empresa. En el marco teórico se consideró un trabajo de tipo aplicado bajo un punto 

de vista numérico, estructura experimental, población y muestra de 46 empleados, 

método deductivo, como instrumento para la revisión y análisis de datos fueron 

herramientas de ingeniería y la Observación, dentro de las conclusiones a lo que 

llego con el desarrollo del trabajo de investigación se considera relevante y guarda 

relación con la problemática y objeto del presente estudio ya que termina 

finalizando que mediante la utilización de las técnicas y herramientas de mejora 

obtiene un incremento en la producción de hasta 3150 kilogramos mensuales que 

permitieron disminuir las pérdidas de un 30% hasta un 5% lo cual permite obtener 

mejoras tanto en la productividad como en la eficiencia del proceso. Mediante el 

resultado obtenido se puede evidenciar que aplicando metodologías de mejora 

continua permite obtener mejoras en la productividad reduciendo perdidas lo cual 

originan graves problemas a una operación logística, el trabajo de investigación es 

relevante por la relación que guarda con las variables consideradas para el 

presente estudio de investigación. 
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De igual manera Parreño (2015) mediante su estudio planteó optimizar los 

procesos de producción mediante técnicas de balanceo y análisis de restricciones 

en el proceso de la empresa tomada referenciada. En el Análisis del maco 

metodológico considera un trabajo de tipo aplicado, con una perspectiva numérica, 

estructura Experimental, Población de 63 clientes y Muestra de 28 clientes, Nivel 

de investigación Descriptivo, Método deductivo, para la obtención de datos e 

información para el desarrollo de su trabajo de investigación empleó como 

herramientas la observación y las encuestas. Concluyo dentro de los resultados 

obtenidos que mediante la implementación de las técnicas empleadas pudo mejorar 

su productividad dentro del proceso de corte de 1,59 m2/h-h a 2,05 m2/h-h, lo cual 

le permitió obtener un beneficio de hasta 46 centavos por cada metro cuadrado 

(m2) cortado. Resultado que sirve como guía para el control de la productividad y 

herramientas que pueden emplearse para poder mejorar los procesos logísticos, 

en relación con el esquema científico del antecedente se puede confirmar que de 

vital importancia y necesario como base científica para el presente trabajo de 

investigación. 

Así mismo para Pinell et al. (2020) en su estudio propuso realizar un 

balanceo de líneas de producción mediante un estudio de métodos que determine 

los tiempos óptimos y productividad. Dentro del Marco teórico considera un trabajo 

de tipo aplicado con una óptica mixto, estructura experimental, población de 28 

trabajadores y una muestra de 21 encuestas. Nivel de investigación Exploratoria – 

Descriptiva y método deductivo, como instrumentos para la consolidación de datos 

empleo la Observación de campo y encuestas. Dentro de las conclusiones sostiene 

que el balanceo de línea permite obtener un resultado favorable en los costos y 

productividad del proceso, se obtuvo como costo beneficio un 1.25 lo cual permite 

recuperar la inversión y obtiene una ganancia del 25% ante la implementación del 

sistema. El resultado obtenido permite visualizar desde una óptica general la 

revisión, análisis y control de la productividad, variable del cual acompañada con 

una herramienta de mejora continua podría permitir tener procesos sólidos, 

eficientes en constante evolución, contemplando ello el trabajo de investigación es 

idóneo para tomar como antecedente por la relación y enfoque por el cual ha sido 

desarrollado. 
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En cuanto Espinosa y Menéndez (2019) dentro de su estudio platearon como 

mejorar los procesos operativos mediante la aplicación del PHVA en la empresa 

tomada como referencia. En el análisis del marco teórico se considera un trabajo 

de tipo aplicado con un punto de vista numérico, estructura no experimental, 

población 20 empleados, muestra censal, Nivel de la investigación Descriptivo y 

Método inductivo, para la obtención de datos emplearon herramientas de ingeniera 

e instrumentos como Encuestas y la Observación, así mismo dentro de la 

evaluación de sus resultados pudieron concluir que debido a la falta de controles 

que pudieron ser identificados mediante herramientas de ingeniería se tenían 

falencias en la recepción de la materia prima lo cual originaba que se debilite la 

efectividad y la optimización de costos hasta en un 50% impidiendo que se tenga 

el tiempo optimo, considerando ello se recomendó la adaptación del ciclo PHVA 

que permitió tener una mejor adaptación, planificación y verificación por cada 

secuencia del proceso, logrando resultado favorables en la productividad y 

eficiencia del proceso tomado para análisis. Conclusión que permite evidenciar 

como mediante la implementación de la mejora continua podría obtenerse grandes 

beneficios, el PHVA mediante sus etapas de ejecución permite abarcar a todo nivel 

cualquier proceso del cual requiere tener un flujo continuo de mejora para 

incrementar productividad y reducir costos, considerando la estructura científica del 

trabajo de investigación es valorable tenerlo como antecedente por la relación y 

enfoque que tiene con las variables del presente trabajo de investigación. 

Finalmente, Cruz (2016) en su estudio diseña un análisis que permita 

mejorar los estándares de los procesos productivos. En el marco metodológico se 

considera un trabajo de tipo aplicado con una perspectiva numérica, estructura no 

experimental, como población la producción de dos líneas de fabricación de ladrillo, 

Nivel de investigación Descriptivo, Método Inductivo. Para el recopila miento de 

datos empleó instrumentos como la Observación, Encuestas y fichas de control. 

Finalmente, tras los resultados obtenidos el investigador concluye en resaltar la 

importancia del involucrar a la fuerza laboral operativa no solo como parte de las 

mejoras a implementar sino también en considerarlos para el seguimiento y control 

con lo que permita que mantener y mejorar los niveles de productividad de todos 

los puestos basados en una competencia sana. Mediante el resultado obtenido se 
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puede afirmar que el control de la productividad en todos los niveles de producción 

puede permitir extender los mecanismos necesarios para mantener en una misma 

linea las etapas a desarrollar para poder tener los niveles en cada proceso como 

se tenga planificado, en relación con ello se considera importante el antecedente 

por el enfoque que brinda para su constante revisión e involucramiento a todos los 

niveles de la organización. 

Con la finalidad de poder brindar un mejor panorama en cuanto al 

planteamiento y desarrollo del estudio se da a conocer dentro del marco teórico las 

teorías relacionadas con el Objeto de estudio para la Implementación del Ciclo de 

Deming y su relación para mejorar la productividad en el proceso de despacho con 

lo cual se podrá brindar la estructura teórica de la metodología, técnicas y 

herramientas empleadas para el diagnóstico, planificación, evaluación y ejecución 

de la investigación. Respecto a lo que representa el ciclo de Deming consideramos 

el concepto de Gutierrez (2014) quien afirma que el Ciclo PHVA es de vital 

importancia para poder estructurar proyectos de mejora enfocados en la calidad y 

productividad dentro de cualquier nivel jerárquico organizacional ya que por su 

estructura permite planificar de forma secuencial y ordenada junto a técnicas y 

medidas para la evaluación y aplicación de posibles soluciones, de igual manera 

analizar su eficacia y ver la necesidad de replantear en caso sea necesario para 

obtener lo resultados esperados. De igual manera Castellano (2018) ratifica que la 

aplicación del ciclo de Deming es fundamental su aplicación en procesos de control 

y de producción ya que permite tener resultados favorables en los índices de 

productividad. 

Así mismo Aldea, M. (2021)  Sostiene que el constante mejoramiento de los 

procesos correspondería a la creación de metodologías que puedan centrarse en 

la exploración continua de los problemas que pueden presentarse dentro de una 

organización, la mejora continua tiene como enfoque optimizar el producto o 

servicio que la empresa oferta en el mercado de tal manera que se vea reflejado en 

la satisfacción del cliente, reducción de los costos y optimización de los recursos 

como lo brinda el ciclo de mejora PHVA. Por su parte Rivera (2019) considera que 

a mayor gestión del proceso bajo un enfoque del PDCA mayor será la eficiencia 

general de las unidades de medida o dimensiones consideradas para ser mejorado 
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dentro del desarrollo de la metodología, De igual manera Longaray y Munhoz 

(2017) Mencionan que la mejora continua permite implementar diferentes 

metodologías para que se pueda mejorar de forma cuantitativa y sistémica el 

desarrollo en los resultados obtenidos por cada proceso, obtener mejoras en la 

eficacia, eficiencia y efectividad ya que esta metodología permite una mejora 

constante pero gradualmente y no en pasos agigantados sin un proceso 

consistente. Finalmente, Vásquez et al. (2018) Afirman que el ciclo PDCA es mucho 

más que una simple herramienta de manufactura esbelta, el ciclo es una cultura 

que permite mejorar de forma constante los procesos, que puede ser introducido 

como la filosofía organizacional de la empresa que se encuentran en continuo 

aprendizaje. Conceptos que brindan mayor precisión y relevancia para poder 

entender la metodología propuesta como base y su idoneidad en el presente trabajo 

de investigación. 

Las fases que contempla el Ciclo constan de cuatro (4) pasos. Planificación, 

Ejecución, Auditoria y Accionar del cual permiten mantener una secuencia y orden 

para su ejecución, al respecto Suarez (2007) Enfatiza que en la etapa de 

planificación ayuda a definir metas y objetivos, en la etapa de implementación se 

puede lograr, a través de la implementación del programa de trabajo o plan de 

mejora, en la verificación, se puede lograr principalmente aplicando el trabajo. 

Desarrollar un plan y un cronograma de acuerdo con el plan establecido, para notar 

si produce las mejoras esperadas y en la etapa de acción son consistentes con la 

estandarización y el control. De igual manera la metodología puede 

complementarse fácilmente con otras metodologías o técnicas de ingeniería, Para 

Espinoza (2019) considera muy pertinente y recomienda complementar la 

metodología PHVA con la técnica de las 5S si lo que se desea es mejorar el grado 

de cobertura y eficiencia en los resultados no solo de control y mejor sino también 

de orden estructural para el proceso y forma correcta para que estos se desarrollen, 

Por su parte Chen y Li (2018) describen como el Ciclo PHVA o aún conocido por 

sus siglas en ingles PDCA guarda un alto grado de relación con la calidad, 

Finalmente para Robin (2015) la realización del ciclo PDCA en el contenido de 

gestión de la calidad del proyecto puede mejorar y promover una mejora constante 

en la calidad por su alcance y estructura completa para la cual puede ser aplicable. 
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Para la correcta implementación del Ciclo consideramos la teoría que nos 

brinda Gutierrez (2014) quien manifiesta que para cualquier equipo de trabajo 

quienes desean desarrollar un proyecto para solucionar un problema importante 

que mantenga recurrencia es necesario poder recopilar la información necesaria 

del proceso, análisis previo de la realidad problemática y reflexión sobre ello, de 

esta manera bajo este enfoque tener un mejor panorama del problema y como 

método recomendado de aplicación se considera el PHVA mediante la aplicación 

de los ocho(8) pasos lo cual se muestra en el Anexo 21 la estructura que esta 

contempla para una correcta implementación. Estructura que muestra claramente 

la implementación del ciclo dentro del proyecto que pueda considerar esta 

metodología de mejora continua como propuesta de solución para el desarrollo de 

los problemas que puedan presentarse en cualquier proceso o nivel jerárquico 

dentro de una organización.  

Al respecto Darmawan et al. (2018) afirman que la utilización del ciclo PHVA 

y los 8 pasos son de gran utilidad y eficaz en la identificación y sobre todo en la 

eliminación de reprocesos dentro de una cadena de producción secuencial si lo que 

se pretende es identificar y eliminar desperdicios dentro de la cadena de 

suministros. De Igual manera Liu et al. (2017) afirman que es de suma importancia 

estudiar y complementar la teoría del PDCA junto con otras teorías que permitan 

tener un mejor panorama y cobertura para su aplicación dentro de un sistema de 

producción. De igual manera Kurniawan (2019) afirma que El método PDCA es una 

actividad repetitiva de mejora de procesos para resolver un problema en el control 

de calidad. Finalmente, Johnson (2016) sostiene que es necesario poder 

complementar en la etapa de planeación esta metodología con herramientas de 

calidad tales como Diagrama de Pareto, Ishikawa, Hoja de Verificación, Lluvia de 

Ideas y Carta de control. 

La productividad es uno de los indicadores más relevantes que debe ser 

analizado y controlado de forma constante, Para Muñoz y Fernández (2007) puede 

permitir mantener un proceso continuo y efectivo dando de esta manera un margen 

competitivo a la empresa, país o sector donde se desarrolle, su medición define dos 

dimensiones que prevalecen y son aplicables en todo proceso logístico como es la 

Eficiencia y Eficacia, dentro del presente trabajo de investigación se consideraran 
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ambas dimensiones pero también contemplara la medición en el  proceso 

productivo que ha sido considerado para análisis. Al respecto se complementa con 

el concepto que nos brinda García (2011) quien refiere que la productividad es la 

sinergia entre los resultados logrados y los insumos que fueron empleados; el 

índice de productividad muestra el buen aprovechamiento de cada factor de la 

producción. El índice de productividad es la relación que muestra un buen trabajo 

conjunto de la Eficiencia y la Eficacia en la elaboración de algún producto o servicio 

dentro de un periodo determinado. 

El concepto que sostiene el profesor García muestra claramente la definición 

de como medir la productividad en todo proceso del cual pretenda ser analizado y 

mejorado por ello es considerado primordial como base conceptual para el presente 

estudio, Así mismo Gutierrez (2014) Afirma que la productividad debe 

correlacionarse con los efectos obtenidos en el proceso; Por tanto, mejorar la 

productividad es conseguir un mejor resultado con los recursos que se han utilizado 

para conseguirlo. Con ello concuerdan Morelos et al. (2017) quienes indican que 

cuando se habla de productividad hace referencia a uno o varios procesos del cual 

intervinieron elementos o actividades de estos para que se pueda obtener un 

resultado.  

Sobre ello respalda Goel et al. (2016) quienes hacen mención en que la 

productividad expresa en todo caso la eficiencia al relacionar de cierta forma los 

valores o elementos de uso producido con el tiempo efectivo de trabajo 

complementando con ello en que la productividad es el resultado de la capacidad 

productiva de trabajo humano tanto en el aspecto vivo o en su capacidad 

materializada en métodos de producción que permitan disminuir el esfuerzo laboral, 

por ende, elevar la eficiencia. Para Carreño (2018) Describe como una sinergia que 

pueda obtenerse por los productos logrados y los medios empleados que puedan 

dar como resultado la productividad del proceso o nivel donde se requiera medirá 

el desempeño del proceso o cadena productiva. 

Argumentos claros y concisos que permiten complementar el concepto de lo 

que es productividad y su relación con el cumplimiento de metas y uso adecuado 

de los recursos que fueron programados, sin embargo, se tienen indicadores que 

también permiten tener una medición por proceso y sobre ello mayor énfasis en las 
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etapas donde debe centralizarle el análisis ante cualquier desviación, en el presente 

estudio abocamos el desarrollo y propuestas hacia el proceso de despacho de 

mercancías y sobre ello. Mora, G. (2008) Sostiene que gracias a estos indicadores 

se conoce y controla el tiempo de realización de las operaciones logísticas de la 

empresa, es decir, el tiempo que se tarda en realizar una determinada actividad o 

proceso, como el requerido para la descarga o el envío. Camiones, tiempo de 

entrega en el centro de distribución, así mismo se tienen Algunos indicadores que 

pueden permitir tener una métrica mucho más precisa, El ciclo total del pedido es 

ciclo que inicia desde que el consumidor final realiza un pedido hasta que el 

producto se entrega, factura y, en algunos casos, se cobra. 

Para Wieczerniak et al. (2018) El ciclo de pedidos es una métrica que le 

permite controlar la respuesta del proveedor y el tiempo de entrega. Un ciclo de 

pedido en stock, o almacén, es el tiempo que transcurre en el proceso de gestión 

de pedidos desde que se completa un pedido en el almacén hasta que se envía al 

cliente final. El tiempo de tránsito es la cantidad de tiempo que transcurre durante 

el transporte de mercancías. Horizonte de inventario proyectado, teniendo en 

cuenta el tiempo estimado y la frecuencia del pedido. Para Dudin et al. (2017) 

Describen la importancia que tiene la productividad para la toma de decisiones 

dentro de una organización, el que pueda emplearse metodologías o técnicas de 

ingeniería que permitan mejorar o nivelar un proceso dentro de la cadena de 

suministro puede brindar un valor agregado y por ende mayor competitividad para 

el sector en que la organización desempeñe su Gestión. Considerando estos 

conceptos que nos brinda un mejor panorama de la metodología y variable 

dependiente como es el de la productividad, se debe profundizar con mayor detalle 

sobre los factores que existen y deben ser considerados para poder tener una mejor 

medición, tal como se presenta en el trabajo de investigación la necesidad de poder 

tener bases teóricas y científicas que permitan profundizar sobre la productividad 

en el proceso de salida que tiene una empresa, la manera correcto de medir la 

productividad en el proceso de despacho de mercadería que forma parte del flujo 

de salida y último proceso dentro de la cadena previo a la distribución y entrega al 

cliente final, por ello se muestra a continuación los factores que deben ser 

considerados para una correcta medición, dimensiones que se van a tener en 
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consideración y técnicas que deben emplearse para el desarrollo de las métricas y 

acciones de desarrollo. 

Respectivamente sobre el tema García (2011) se refiere sobre los factores 

que tiene la productividad y hace hincapié sobre tres que considera relevantes: 

Capital, Gente y Tecnología donde recalca la particularidad de cada uno, pero lo 

importante que es tener en equilibrio estos factores ya que son interdependientes, 

cada uno de ellos debe dar el mejor resultado con el menor esfuerzo y costos a la 

operación, el resultante de ello será considerado como el índice de productividad.  

Al respecto Prokopenko (1989) resalta también que para considerar los factores de 

la productividad es necesario poder dividir los mismos en dos grandes grupos de 

factores Internos y Externos, dentro de los factores Internos tenemos dos 

subgrupos como los factores duros que contemplan el Producto, Planta y Equipo, 

Tecnología, Materia y Energía, así como los factores blandos como las personas, 

Organización y sistemas, métodos de trabajo y estilos de dirección donde la 

organización tiene mayor injerencia y puede enfocar sus esfuerzos de mejora y 

control, sin embargo en el segundo grupo, externos, considera los ajustes 

estructurales, Cambios económicos, Cambios Demográficos – sociales, Recursos 

naturales, Mano de Obra, Tierra, energía y materias primas donde son factores no 

controlables. Ambos conceptos logran brindar mayor claridad y un enfoque general 

de los factores de la productividad en una empresa, teniendo ello en consideración 

para la medición de la productividad en el proceso de despacho serán considerados 

como dimensiones a ser evaluados la Eficiencia, la eficacia, el Fill Rate y el Nivel 

de cumplimiento del cual se muestra teorías que sustentas su conceptualización y 

forma correcta de medir cada una de ellas. Para Núñez (2016) La necesidad de 

medir la eficiencia en un proceso que conlleva a poder buscar la mejor manera de 

que cada etapa dentro del flujo logístico sea productiva, optimo y no genere altos 

costos que no se hayan contemplado, para ello es necesario saber medir 

correctamente esta dimensión para saber el estado real de un proceso. García 

(2011) describe la eficiencia como la relación entre los recursos que se hayan 

programado y los insumos que realmente hayan sido utilizados. El indicador de 

eficiencia describe el buen uso de los recursos para producir un producto en un 

período determinado, con mayor detalle la estructura de su medición en la figura 1 
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Nota. El indicador muestra la forma correcta de medir el índice de Eficiencia. Fuente. 

García, 2011 

Se ha determinado el concepto claro de lo que es Eficiencia y se puede 

afirmar que es el camino del cual muchas empresas buscan para poder ser 

realmente competitivos no solo hacia los servicios y productos que ofrecen al 

mercado sino dentro del desarrollo interno en cada etapa de elaboración para poder 

cumplir con cada atención, sin embargo el mercado es cada vez más exigente y 

dinámico, el ser eficiente puede ser el camino idóneo pero también el cumplir con 

las metas sin que esta mantengan una linea de optimizar los recursos puede ser 

también un buen camino a seguir ya que se debe atender el mercado a toda costa 

y dentro de ese camino buscar la sinergia entrega la eficiencia y la eficacia que 

logren el conjunto perfecto en cuanto a un esperado proceso logístico de alto nivel.  

Para Salazar (2017) sostiene que la Eficacia es conseguir los objetivos 

planteados y que tiene mayor relación con la habilidad o capacidad de poder hacer 

algo, el cual relaciona ello con la empleabilidad en donde para una empresa la 

eficacia de un trabajador se mide por su cumplimiento bajo las funciones para el 

cual fue contratado. Así mismo para Hasan y Hossain (2018) La Eficacia es poder 

obtener los resultados esperados en relación con lo planificado como objetivo en 

un proceso sin contemplar los recursos no planificados que sean necesario emplear 

para obtenerlo. Por otra parte, García (2011) sostiene que la Eficacia es la sinergia 

que existe entre los resultados obtenidos y las metas del proceso que fueron 

establecidas. El índice de productividad describe el buen uso de los recursos dentro 

de un determinado periodo y es medible tal como se muestra en la figura 2. 

 

 

Eficiencia =
Insumos programados

Insumos utilizados
 

Figura 1  

Fórmula Para Medir el índice de Eficiencia 
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Nota. El indicador muestra la forma correcta de medir el índice de Eficacia. Fuente: García, 2011 

para Flores (2004) Dentro de la logística de salida en la empresa, se tiene 

en la última etapa de la cadena de suministros el control del Order Fill Rate donde 

se debe asegurar un correcto funcionamiento del sistema, el control del Order Fill 

Rate puede garantizar en cuanto a lo ofrecido como producto disponible en relación 

con lo que recibe el cliente como producto final puesto que esto permitirá mantener 

un nivel de servicio optimo, fiable y competitivo en el mercado, la forma correcta de 

medir este indicador muestra en la figura 6, De igual manera Zhang (2017) 

sostienen que la preparación de pedidos es de vital importancia y por ende la 

necesidad de que pueda mostrar el trabajo de investigación la forma correcta de 

medición, análisis, elaboración de propuesta y desarrollo para mantener 

indicadores y resultados que puedan servir para solucionar los problemas ya 

presentados en el trabajo de estudio así como referencia para futuras 

investigaciones que puedan tener cierta similitud con una problemática similar. 

Figura 3  

Indicador Para Determinar el Porcentaje (%) del Order Fill Rate 

 

 

Nota. El indicador muestra la forma correcta de medir el porcentaje (%) del Order Fill Rate. Fuente: 

Flores, 2004 

Para Gavinet (2014) El objetivo de este indicador es rastrear la eficiencia de 

los envíos que ingresan al almacén. Esto implica conocer la eficacia con la que se 

realizan los envíos en relación con los requeridos. El indicador del nivel de 

cumplimiento en despacho suele calcularse mensualmente. El responsable de 

establecer, calcular y gestionar este indicador es el jefe de almacén. Para Dávila 

(2020) Se considera que la información requerida para el cálculo del indicador 

incluye un informe que muestra el número total de ordenes realizados durante el 

período de análisis. Este indicador se utiliza para la medición de los niveles de 

cumplimiento ante solicitudes de envíos de mercancías y para saber los artículos 

Eficacia = 
Productos Logrados

Meta
 

Order Fill Rate =
V.Producto Ordenado−V.Producto No enviado−VProducto en Exceso

Valor del producto que el Cliente Ordeno
x 100 

Figura 2  

Fórmula para medir el índice de Eficacia 
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de almacén que se encuentran agotados, como flujo de salida es parte principal de 

la Cadena de suministros ya que permite cerrar una etapa de procesamiento y da 

el inicio a una etapa de distribución y llegada al consumidor final. 

Figura 4  

Fórmula Para Medir Correctamente El Nivel De Cumplimiento En Despacho De Mercadería 

 

 

Nota. Se muestra la formula correcta para poder medir el nivel de cumplimiento en el despacho de 

mercancías, Fuente: UF0929 Gestión de pedidos y Stock (p.151) por Gavinet,2014. 

  

La toma de tiempos como técnica en la consolidación de datos es de suma 

importancia para quien tenga planificado conocer la situación productiva actual de 

un proceso, mediante ello es viable poder evaluar y tomar acciones que permitan 

mantener y mejorar los resultados en base a una meta establecida que se tenga, al 

respecto Meyers (2014) sostiene que los estudios de tiempo y movimiento ofrecen 

un gran potencial de ahorro en cualquier actividad humana. Podemos ahorrar el 

costo total del elemento de trabajo eliminándolo. Podemos reducirlo en gran medida 

combinando un elemento importante con otros. Podemos reorganizar los elementos 

de la misión para que sea más fácil. Para Mencias (2019) define la toma de tiempos 

como el registro principal que debe tenerse para medir el desempeño de los 

procesos dentro de una cadena productiva si lo que se pretende es mejorar su 

desempeño, se recomienda fraccionar la toma de tiempos por etapa y considerar 

como principales fuentes de información la toma en personal calificado con 

expertise en el proceso evaluado. 

La técnica de Ingeniería para poder determinar las restricciones dentro de 

un proceso en la cadena de suministros es de vital importancia para una 

organización ya que dentro de la etapa de medición es donde se puede analizar y 

revisar todas las posibles causas que afectan el sistema de tal manera que 

mediante ello se pueda aplicar medidas correctivas y preventivas para balancear 

cada proceso dentro del sistema permitiendo que el flujo y secuencia del mismo 

Nivel de cumplimiento en Despacho =
Numero de envios a Tiempo

Total de envios Requeridos
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pueda mantener continuidad, eficiencia y niveles productivos óptimos. Respecto a 

ello se considera el concepto que sostiene Aguilar (2000) quien menciona los 

principios básicos que deben considerarse para una correcta evaluación y análisis 

que mediante la teoría de restricciones es posible identificar, así mismo y a modo 

de ejemplo recalca la importancia que tuvo el libro Goal3 que fue publicado en 1984 

y muestra como un Gerente de empresa quien asume una nueva función y gestión 

dentro de la organización logra evidenciar distintos problemas y falencias que esta 

presentaba lo cual no estaban siendo tomados en consideración y ello originaba 

niveles exagerados de inventario que conllevaban a tener altos costos en la 

operación, así mismo indicadores muy inferiores en cuanto a productividad por 

equipos que trabajaban a media capacidad y un incumplimiento de entregas que 

afectaba directamente el nivel de servicio que esta empresa brindaba al mercado.  

De igual manera Uwe (2016) sostiene lo importante que es poder identificar 

las restricciones dentro de un proceso continuo del cual se necesita pueda 

mantener un flujo constante sin interrupciones, considera cinco pasos para la 

mejora continua tales como Identificar el cuello de botella, Decidir cómo utilizar 

óptimamente el cuello de botella, Subordinar todo lo demás a esta decisión, Mejorar 

el cuello de botella y por último empezar desde el principio si el cuello de botella se 

mueve. Dentro de la teoría de las restricciones es importante señalar que es de fácil 

aplicación, pero considerando una correcta secuencia como: Balancear el flujo del 

proceso, La utilización y la activación de un recurso no necesariamente es lo mismo. 

El nivel que un recurso es utilizado no es determinado por su propio potencial sino 

por las restricciones del mismo sistema. Para contreras y Lizcano (2019) 

mencionan que el tiempo perdido de un recurso con restricciones es el tiempo 

perdido en todo el sistema. El tiempo que se pueda optimizar en un recurso que no 

es una restricción es un tiempo ganado sin ningún beneficio para el sistema. Los 

cuellos de botella identificados en el sistema pueden predominar en la ganancia y 

sobre todo en el inventario optimo. El lote de fabricación debe ser variable de 

acuerdo con necesidad planificada. Dentro del sistema deben analizarse sin 

excepción todas las restricciones. 

El Balanceo de linea es una de las técnicas de ingeniería con mayor 

relevancia para sistema productivos ya que de una correcta distribución y secuencia 
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miento de los procesos puede permitir un óptimo resultado en el sistema. El objetivo 

principal de un Balanceo es poder equilibrar las cargas y tiempos por estación de 

trabajo permitiendo que este sea continuo y óptimo de tal forma que permita 

mantener niveles de productividad altos que puedan garantizar el cumplimiento de 

proyecciones y entregas bajo un programa de producción establecido en base a un 

lead time definido. Al respecto se considera la conceptualización y detalle de Lopez 

(2016) quien afirma que el Balanceo de linea requiere de una juiciosa consecución 

de los datos que, mediante la aplicación teórica, movimiento de recursos e incluso 

inversiones económicas se pueda determinar si es o no necesario llevar a cabo 

este estudio en todo el sistema, el balanceo de linea puede permitir obtener 

resultados favorables y altos índices de productividad.  

De igual manera Escalante (2021) detalla que El balanceo de líneas es un 

método de gran relevancia para controlar la producción en cadena debido a que si 

se logra obtener un equilibrio idóneo se puede optimizar otras variables también 

importantes como el inventario de piezas o unidades por preparar, el tiempo 

promedio de procesamiento y los despachos de mercadería oportunamente.  

Considerando estos conceptos deben considerarse también ciertos criterios para la 

aplicación del balanceo de Linea y dentro de ellos podemos tener La Cantidad, El 

volumen de producción que se pueda considerar debe ser suficiente para cubrir la 

preparación de una linea lo cual involucra considerar el costo de la preparación y el 

ahorro que esta obtendría aplicando el volumen que se ha proyectado producir. 

Continuidad, Deben considerarse medidas preventivas y de control que 

permitan evitar rupturas en el proceso productivo, con ello asegurar un 

aprovisionamiento continuo de materiales y piezas que necesite la linea de 

producción. De igual manera es recomendable mantener un procedimiento y orden 

secuencial para su aplicación, al respecto Lopez (2016) Sostiene que para el 

proceso de balanceo de flujo se deben realizar los siguientes pasos. Configure los 

sitios que considere adecuados para fabricar el producto. Asimismo, para la 

implementación efectiva de la nivelación o balanceo de líneas de producción, es 

necesario tener en cuenta una serie de conceptos y fórmulas tal como se detallan 

en el Anexo 22. Por otro lado, Barry y Jay (2004) sostienen que los dos aspectos 
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que se consideran importante en el balanceo de líneas de ensamble o procesos 

continuos son la tasa de producción y la eficiencia 

La distribución de Muther o Planificación sistema de Distribuciones (SLP) es 

un método que permite la configuración de entornos industriales, cuyo objetivo es 

poder vincular procesos continuos que tienen una mayor relación en un continuo 

permitiendo reducir significativamente el tiempo de distribución regular y aumentar 

el rendimiento, este método prevé una expansión de hasta seis (6) Etapas: un 

Diagrama de relaciones, creación de espacios mediante Layout, un Diagrama de la 

relación entre actividades, la relación del espacio en la distribución, distribución 

alternativa, selección e implementación de la distribución. 

Para De la fuente y Fernández (2005) el proceso de elaborar un diagrama 

de relaciones entre actividades se considera bastante valioso siempre y cuando no 

se obvie o deje de considerar todos los procesos relacionados entre sí. Además, 

esto ayuda de forma considerable a generar una mejor intuición acerca de las 

actitudes, sesgos, preferencias del personal involucrado que participa en estas 

etapas. Para Frazelle (2001) El ordenamiento de los procesos o etapas dentro de 

un ciclo productivo que forman parte de un Layout general es de vital importancia 

que tengan un flujo adecuado que permitan ser productivos, eficientes y sin 

interrupciones, para Anaya (2016) sostiene que el Layout  corresponde a la 

disposición física de diferentes elementos que forman parte de un proceso 

productivo y que estos son configurados en función de las características básicas 

del sistema, es decir que todo proceso productivo debe ser elaborado bajo un 

Layout determinado mientras no se cambie la organización prevista para la 

producción 
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III. METODOLOGÍA 

3.1 Tipo y Diseño de Investigación 

El trabajo consideró un tipo de investigación aplicada bajo un enfoque cuantitativo, 

contempló un nivel Descriptivo, método Hipotético – Deductivo, diseño de 

investigación Cuasi – Experimental y tuvo un alcance temporal Longitudinal. 

Contempló un tipo de investigación aplicada debido a que se ha logrado 

implementar la metodología de mejora continua como es el Ciclo de Deming dentro 

del proceso de despacho en la empresa tomada como base de estudio, 

metodología que permitió estructurar un análisis detallado desde la raíz de la 

problemática, ejecución de las posibles medidas remedio, evaluación de las 

acciones correctivas hasta el control y seguimiento continuo para su optimo 

desarrollo. Valderrama (2015) al respecto sostiene que la investigación aplicada 

busca saber hacer, actuar, construir y modificar; Estaba interesado en la aplicación 

inmediata de un ejercicio en particular. Este tipo de investigación es o debe ser 

realizada por estudiantes graduados en universidades, para conocer las realidades 

sociales, económicas, políticas y culturales en su campo, y para sugerir soluciones 

concretas, prácticas, alcanzables y necesarias a los problemas en cuestión 

El tipo de investigación aplicada debe considerar previamente el 

conocimiento del problema planteado para poder ejercer su aplicación sobre esta 

realidad, así mismo es el tipo de investigación idónea si lo que se busca es poder 

proponer soluciones concretas para su resolución. De igual manera el trabajo de 

investigación consideró un enfoque cuantitativo por lo cual permitió probar las 

hipótesis planteadas posterior al desarrollo y resultados obtenidos, esto mediante 

una medición numérica y bajo un análisis estadístico que fueron empleados 

mediante las fases de forma secuencial que caracterizó este tipo de enfoque, al 

respecto Hernández et al. (2014) Confirma que la perspectiva numérica es 

secuencial y convincente. Cada paso precede al siguiente y no podemos saltarnos 

ni evitarlos. El orden es estricto, aunque, por supuesto, podemos redefinir ciertos 

períodos de tiempo. Se parte de una idea que se vuelve más clara y, una vez 

identificados, se explican la finalidad e interrogantes de la investigación, una 

revisión de la literatura y el desarrollo de un marco teórico o de opinión. A partir de 
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las interrogantes se establecen hipótesis y se identifican variables; un 

planteamiento que se desarrolla mediante un diseño para ser puesto a prueba; 

variables medidas en un contexto particular. 

tiene un orden secuencial que permite estructurar de forma ordenada el 

desarrollo del trabajo de investigación para la correcta definición de objetivos, 

problemática que fue sustentada mediante bases teóricas literarias, así como la 

definición de hipótesis que mediante el diseño de investigación planteado puede 

permitir probar las mismas con métodos y análisis estadísticos que logran 

finalmente concluir en ideas o propuestas concretas. El trabajo de investigación 

tuvo un alcance de nivel Descriptivo porque buscó describir las propiedades del 

problema, sus características, causa raíz y formulación presentada dentro de la 

realidad problemática expuesta como referencia, para ello Hernández et al. (2014) 

Sostiene que el estudio de tipo descriptivo tiene como finalidad esclarecer las 

características y la personalidad de una persona, grupo, comunidad, proceso, 

objeto u otro fenómeno que sea objeto de análisis. Es decir, buscan cuantificar y 

consolidar información de forma independiente o en conjunto, sobre las teorías o 

variables a los que hacen referencia, en pocas palabras no pretenden excluir o 

ignorarlos. Su objetivo es describir en detalle la información del problema y el 

contexto en el que se presenta, y permite definir la estructura y características de 

los objetivos, poblaciones o procesos que son la base de la investigación para un 

análisis más detallado. 

De igual manera la investigación consideró el método Hipotético – Deductivo, 

del cual permitió plantear una hipótesis desde una teoría previa que se origina 

principalmente desde la observación de un fenómeno a estudiar, proposición, 

deducción o consecuencias que puedan considerarse con mayor profundidad que 

la misma hipótesis inclusive, de esta forma su validación o demostración de la 

verdad de estos enunciados mediante la deducción. Valderrama al respecto 

sustenta que, Al observar casos específicos, se puede formular una problemática, 

que se puede reducir a una teoría mediante un proceso inductivo. A partir del marco 

teórico, la hipótesis se forma a través del razonamiento deductivo. Entonces prueba 

esta confirmación empírica. El ciclo inductivo / deductivo completo se denomina 
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proceso de asumir inferencia. 

Finalmente, el trabajo de investigación presentó un alcance temporal 

longitudinal ya que consideró una recolección y estudio de datos en distintos 

periodos tomados como muestra poblacional para el reconocimiento de la 

problemática previo y posterior a la aplicación de la metodología y medidas remedio 

consideradas en su aplicación, para sustentar lo indicado Hernández et al. (2014) 

Presenta estructura longitudinales que consolidan datos en diferentes etapas o 

estaciones de tiempo para deducir sobre el cambio, sus determinantes y sus 

consecuencias. Estos puntos o intervalos suelen estar predeterminados. 

El trabajo de investigación consideró una Investigación Experimental con 

diseño Cuasi – Experimental, esto debido a que mediante el presente diseño 

permite manipular la variable independiente tomada como base para el desarrollo 

del trabajo del cual mediante su aplicación se pueda ver su relación y efecto sobre 

las variables dependientes consideradas para el análisis, esto mediante muestra 

con resultados pre y post prueba, para Valderrama (2013) sostiene la estructura 

cuasiexperimental también pretende manipular al menos una variable que sea 

independiente para que se muestre su efecto y grado de relación con otras 

variables; se logra diferenciar de la evidencia real en el grado de seguridad o 

fiabilidad que uno puede tener sobre la igualdad inicial de los grupos. A su vez, 

comprende una estructura previa y posterior al ensayo con un grupo de control no 

aleatorizado, así mismo presenta una estructura de contrapeso mediante un Diseño 

de series de tiempo con una estructura de grupo y diseño de series de tiempo bajo 

un grupo de control, como se muestra en la Tabla 1. 
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Tabla 1  

Diseño Cuasi – Experimental 

Grupo Pre – Prueba Variable Independiente Post – Prueba 

GT Y1 X Y2 

Siendo: 

GT=    Grupo de Trabajo (muestra) 

Y1=     Productividad Pre – Implementación 

X =     Ciclo de Deming 

Y2=    Productividad Post – Implementación 

Nota. Tabla donde se muestra con mayor detalle la estructura del diseño Cuasi – Experimental 

para su aplicación dentro del trabajo de investigación. Fuente: Elaboración Propia. 

3.2 Variables y Operacionalización 

 

Las variables dependientes son aquellas variables donde sus valores 

dependen de la variable independiente, así como por los otros hechos de los 

resultados obtenidos dependen su variabilidad. La variables dependientes que se 

presentan en el trabajo de investigación son La productividad del cual contempla la 

medición de las dimensiones como la Eficiencia que será analizada mediante el 

resultado de los insumos programados entre los insumos utilizados, La Eficacia que 

será analizada mediante el resultado de los Productos logrados entre la meta 

establecida para el proceso, Order Fill Rate que será medido mediante el valor de 

los productos ordenados menos el producto no enviado y menos el producto en 

exceso entre el valor del producto que el cliente ordenó. Finalmente, el Nivel de 

cumplimiento en el despacho de mercadería que será medido mediante el número 

de envíos a tiempo entre el total de envíos requeridos. 

Dentro de la Matriz de consistencia elaborada se detalla la estructura y 

alcances que tuvo el presente trabajo de investigación se presenta sustentos 
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mediante bases teórica literales con definiciones conceptuales y operacionales por 

cada una de ellas, de igual manera las dimensiones, indicadores e índices para su 

correcta medición previa y posterior a su implementación mediante la metodología, 

técnicas y herramientas consideradas para su aplicación. En los Anexo 13,23 y 24 

se brinda la estructura completa y mayor detalle. 

3.3 Población, (Criterios de Selección), muestra, muestreo, unidad de 

análisis 

 

La población dentro del proceso de despacho de mercaderia como unidad 

de análisis consideró el total de 8,200 pedidos atendidos dentro de un periodo de 

90 días previo y 90 días posterior a la implementación de la metodología, 

herramientas y técnicas en el presente trabajo de investigación. Sobre la población 

Valderrama (2013) sostiene que la población es un conjunto finito o infinito de 

elementos, entidades o cosas, que tienen propiedades o características 

observables comunes. A la hora de determinar el universo, es necesario tener en 

cuenta cuáles son sus elementos, la ubicación con la que corresponden y el período 

o tiempo durante el cual se llevó a cabo la investigación. Los criterios de selección 

en la población del presente estudio contemplaron tener un registro previo de 

pedidos atendidos por tres meses (90 días) dentro del periodo 2020, contempló los 

meses con mayor ingreso de pedidos en la empresa que corresponden a campañas 

promocionales donde el número de pedidos y ventas es mayor teniendo una mayor 

representación y relevancia para la empresa, el detalle en la tabla 2 y en la figura 

5. 

Tabla 2  

Registro de pedidos Periodo 2020 

Periodo/ Mes Ene Feb Mar Ab May Jun Jul Ag Set Oct Nov Dic 

Pedidos 350 500 1,000 1,000 350 250 480 430 375 460 956 1,000 

Unidades 1,750 2,000 5,000 5,300 1,050 750 1,680 1,290 1,013 1,518 4,780 5,400 

PUP 5 4 5 5 3 3 4 3 3 3 5 5 

Nota. Tabla con el registro de pedidos atendidos durante el periodo 2020. Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 5  

Registro de Pedidos Periodo 2020 

 

Nota. Tabla con el registro de pedidos atendidos durante el periodo 2020. Fuente: Elaboración propia. 

La muestra considerada fue igual a la población considerando el mismo periodo 

previo y posterior a la implementación de la metodología, herramientas y técnicas, 

por ende, se considera como una muestra Censal. Teniendo en consideración que 

la muestra es igual a la población, no aplica el muestreo parcial. 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Las técnicas de trabajo consideradas para el desarrollo del presente trabajo 

de investigación consideran: La Observación de campo , se empleó el tipo de 

observación estructurada donde se ha utilizado ciertos elementos técnicos que 

complementaron y permitieron que la observación guarde relación con el objeto del 

estudio, así mismo el trabajo documental consideró la revisión de fuentes literarias 

como libros, revistas y otros documentos físicos e inclusive obtenidos digitalmente 

mediante fuentes confiables académicas. Los instrumentos considerados para la 

consolidación de datos cuantitativos presentados en el presente estudio 

contemplados fueron Fichas como del registro de preparación de pedidos, de 

registro de despacho de mercadería, de estudio de tiempos y Registro de 

productividad con cronometro. 
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Ficha de Registro de preparación de pedidos: Se ha tomado como referencia 

estadística el registro físico de la preparación diaria de pedidos para la 

consolidación de datos cuantitativos dentro del proceso en el flujo de salida de 

mercancías. (Ver Anexo 01). Ficha de Registro de despacho de mercadería: Se 

consideró el registro físico de despacho de mercadería que permita extraer la 

información numérica de pedidos atendidos a tiempo dentro de la meta de atención 

considerada para el proceso de despacho. (Ver Anexo 02). Ficha de estudio de 

tiempos: Se generó la elaboración de una ficha de estudio de tiempos para el 

registro y medición de los tiempos productivos por etapa en el que se desarrolla 

cada eslabón de la cadena en el flujo de salida y despacho de mercadería. (Ver 

Anexo 03). Registro de productividad con Cronometro: Se utilizó un cronometro 

como herramienta de medición de tiempos para poder determinar por etapa el 

tiempo de ciclo y con el ello tiempos estándar y Takt Time dentro de la cadena 

donde se desarrolla cada etapa del proceso. (Ver Anexo 04) 

3.5 Procedimientos 

Para la obtención de datos y confiabilidad de los mismos; se ha trabajado 

directamente con los datos y registros del proceso evaluado en el presente estudio, 

mediante instrumentos de recolección de datos como las Fichas de registro de 

despachos de mercadería, de estudio de tiempos y Registros de productividad por 

etapa se ha podido obtener el registro de datos cuantitativos para el planteamiento 

y desarrollo del trabajo de investigación, la confiabilidad de estos registros son de 

vital aporte y permite mantener una data optima que sirve como base principal de 

análisis. Al respecto consideramos la teoría de Hernández et al. (2014) quienes 

refieren que un instrumento es confiable si la medición tomada con el mismo guarda 

relación con la similitud en sus resultados y no es distorsionada en gran proporción. 

Los instrumentos tomados como herramientas para la recopilación de la 

información deben permitir tomar muestras y registro de datos que mantengan 

cierta secuencia y similitud durante el registro de estos, solo con ello puede 

considerarse como herramientas confiables para el registro de datos por analizas. 
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3.6 Método de análisis de datos 

 

Subsiguiente a la obtención de datos y resultados obtenidos mediante las técnicas 

e instrumentos empleados para el análisis de datos se ha contemplado aplicar 

como técnica en el procesamiento de datos el Análisis Descriptivo y el Análisis 

Inferencial para la prueba de hipótesis del cual se brinda a continuación un mayor 

detalle por cada uno a fines de dar mayor claridad sobre su conceptualización y 

modo de empleo. Análisis Descriptivo el cual contempla medidas de tendencia 

central; estas medidas estadísticas son aquellas que permiten resumir un solo valor 

dentro de un conjunto de valores, traza un resultado central el cual se encuentra 

ubicado dentro de un conjunto de datos obtenidos y considera hasta tres tipos para 

la obtención de resultados más preciso.  

Al respecto Hernández et al. (2014) refieren que las medidas de tendencia 

central son puntos de distribución obtenida en un conjunto de datos que permiten 

ubicarla en el centro de una escala de medición de la variable analizada, considera 

tres principales medidas como la Moda, Mediana y Media.  Las medidas de 

tendencia central más conocidas como la Moda permiten identificar el valor que se 

repite dentro de un grupo de datos obtenidos, la Mediana que es el dato central del 

cual se obtiene dividendo el total de datos en dos partes iguales y finalmente la 

media que es equivalente al promedio donde se pueden sumar el total de datos 

entre el total de datos registrados para obtener el resultado estadístico. 

Análisis de Variabilidad; estas medidas de variabilidad o también conocidas 

como análisis de dispersión o propagación permite medir el grado en que una 

distribución se estira o se comprime de los valores de una distribución frente al 

promedio central obtenido. Puede considerar hasta tres tipos de medidas como son 

la varianza, desviación estándar o rango estadístico. Para la medida del rango se 

puede obtener un valor numérico del cual permita extraer el valor máximo y mínimo 

obtenido de una población o muestra estadística, La varianza que permite 

representar la variabilidad de sus datos respecto a su media del cual puede 

obtenerse al sumar sus residuos al cuadrado dividido entre el total de datos 

considerados y finalmente la Desviación estándar que permite obtener del resultado 

de la varianza sacando la raíz cuadrada de esta. 
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Gráficos; Pueden ser empleados para mostrar con mayor claridad el resultado 

cuantitativo obtenido, de acuerdo con el resultado que se pretenda mostrar puede 

emplearse gráficos de histogramas o de barras donde sintetizan mejor la lectura 

del resultado obtenido. 

Análisis Inferencial considera que mediante la aplicación del sistema 

estadístico IBM  SPSS Statistics se aplicó a los datos registrados Pre y Post 

implementación la Prueba de Normalidad; cuya finalidad fue en poder mostrar que 

tanto difirieron los resultados analizados respecto a lo esperado y si pudieron llevar 

una distribución normal, considerando que se tuvo datos mayores a cincuenta (50) 

registros se consideró el test de Kolmogorov  Smirnov acompañado de una prueba 

de diferencia de medias para poder medir la comparación entre los valores por cada 

dimensión analizada. Finalmente considerando que el resultado obtenido tuvo una 

distribución No paramétrica se empleó la prueba de rangos con signo de Wilcoxon  

3.7 Aspectos éticos 

 

El investigador se hace responsable de garantizar la veracidad y 

confiabilidad de los datos presentados y obtenidos del registro real del proceso 

evaluado, así mismo guarda el total cuidado y discreción para los datos obtenidos 

e identidad de todo el personal participe del proyecto, lo cual fue informado 

previamente y se dejó constancia de ello dentro de los registros de capacitación 

inicial (Ver Anexo 05), esto relacionado con visto bueno y aprobación de la empresa 

tomada como base de estudio mediante un consentimiento escrito para el 

desarrollo del trabajo de investigación y acceso directo a la información tomada de 

la operación (Ver Anexo 06), por otro lado la fiabilidad de los instrumentos y 

dimensiones planteados fue realizado mediante la Validación de Juicio de expertos, 

teniendo como referencia a tres (3) expertos de la materia brindado su validación y 

conformidad en cuanto al planteamiento estructurado para el trabajo de 

investigación, con mayor detalle se evidencia este registro en los Anexos del 07 al 

12. 
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IV. RESULTADOS 

 

Análisis Estadístico Descriptivo  

 

Figura 6  

Nivel de Cumplimiento del Ciclo de Deming 

 

Nota. Análisis descriptivo del Nivel de cumplimiento del ciclo de. Fuente: Elaboración propia. 

El resultado Obtenido para la implementación del ciclo de Deming y su eficiente 

adaptación como metodología idónea para el objetivo planteado permitió obtener 

mediante un análisis en consenso vía Focus Grupo un nivel de cumplimiento inicial 

de 11 puntos de un total de 40 que representaba solo un 28% a obtener un resultado 

de 36 puntos de un total de 40 que representaba el 90%, consiguiendo con ello una 

mejora de 25 puntos que en relación con el primer resultado representa hasta un 

incremento del 227% lo cual confirma para el equipo del proyecto la mejor opción 

empleada que ha brindado los resultados esperados en relación con los objetivos 

propuestos, así mismo brinda una mejor fiabilidad y progreso con mayor  alcance 

durante su aplicación tal como se muestra en el desarrollo y estructura dentro de 

los Anexos 35 y 36. 
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Figura 7  

Índice de Order Fill Rate 

 

Nota. Análisis descriptivo del Índice de Order Fill Rate previo y Post Implementación de las mejoras 

propuestas que fueron empleadas. Fuente: Elaboración propia. 

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificación para el 

Índice del Order Fill Rate muestra claramente la mejora alcanzada, previo a la 

implementación de mejoras esta dimensión contaba con un resultado inicial de solo 

0.79, posterior a la implementación se obtiene un resultado del 0.99, con ello se 

logra una mejora del 0.20 que representa un incremento del 25%. 
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Figura 8  

Índice de Nivel de Cumplimiento en Despacho de Mercancías 

 

Nota. Análisis descriptivo del Índice de Nivel de cumplimiento en despacho de mercancías previo y Post 

Implementación de las mejoras propuestas que fueron empleadas. Fuente: Elaboración propia. 

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificación para el 

Nivel de cumplimiento en el despacho de mercancías muestra con claridad la 

mejora lograda, previo a la implementación de las mejoras propuestas esta 

dimensión contaba con un resultado del 0.77, posterior a la implementación se 

obtiene un resultado del 0.99, con ello se logra una mejora del 0.22 que representa 

un incremento del 29%. 
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Figura 9  

Índice de Eficiencia 

 

Nota. Análisis descriptivo del Índice de Eficiencia previo y Post Implementación de las mejoras propuestas 

que fueron empleadas. Fuente: Elaboración propia. 

 

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificación para el 

Índice de Eficiencia muestra claramente la mejora alcanzada, previo a la 

implementación de las mejoras propuestas esta dimensión contaba con un 

resultado del 0.71, posterior a la implementación se obtiene un resultado del 0.93, 

con ello se logra una mejora del 0.22 que representa un incremento del 31%. 
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Figura 10  

Índice de Eficacia 

 

Nota. Análisis descriptivo del Índice de Eficacia previo y Post Implementación de las mejoras propuestas que 

fueron empleadas. Fuente: Elaboración propia. 

 

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificación para el 

Índice de Eficacia muestra con claridad la mejora lograda, previo a la 

implementación de las mejoras propuestas esta dimensión contaba con un 

resultado del 0.78, posterior a la implementación se obtiene un resultado del 0.99, 

con ello se logra una mejora del 0.21 que representa un incremento del 27%. 
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Figura 11  

Índice de Productividad 

 

Nota. Análisis descriptivo del Índice de Productividad previo y Post Implementación de las mejoras 

propuestas que fueron empleadas. Fuente: Elaboración propia. 

 

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificación para el 

Índice de Productividad muestra claramente la mejora alcanzada, previo a la 

implementación de las mejoras propuestas esta dimensión contaba con un 

resultado del 0.56, posterior a la implementación se obtiene un resultado del 0.92, 

con ello se logra una mejora del 0.36 que representa un incremento del 64%. 
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Análisis Estadístico Inferencial (Prueba de Normalidad)  

 

Para poder realizar el análisis estadístico con mucho más detalle, los registros 

fueron trasladados al sistema estadístico IBM SPSS Statistics para poder generar 

una prueba de normalidad que permitió saber si los datos tenían una distribución 

normal – Simétrica o una distribución No normal – Asimétrica, considerando que 

los registros eran mayor a 30 datos, se considera la prueba de Kolmogórov-

Smirnov, de igual manera se estructura el registro de prueba por cada dimensión 

con un nivel de confianza del 95% y una significancia permitida de solo el 5% (0.05), 

serán evaluado cada resultado bajo las siguiente estructura. 

 

Hø: Los datos tiene una Distribución normal 

Ha: Los datos NO tienen una Distribución normal 

 

Si p=0 < 0.05 rechazamos la Hipótesis Nula Hø y se acepta la hipótesis Alterna Ha 

Si p>=0.05 se acepta la hipótesis Nula Hø y se rechaza la hipótesis Alterna Ha 
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Tabla 3  

Prueba de Normalidad Índice Order Fill Rate 

Pruebas de normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova 

Estadístico gl Sig. 
Antes 0.061 77 .200* 

Después 0.314 77 0.000000520 

Diferencia 0.057 77 .200* 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de significación de Lilliefors                             

Nota. Prueba de normalidad para el Índice Order Fill Rate. Fuente: Elaboración propia. 

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimensión de Order Fill Rate 

contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la significancia a 

considerar es el de la prueba de Kolmogórov-Smirnov. 

 

Tabla 4  

Resultado Prueba de Normalidad Order Fill Rate 

PRUEBA DE NORMALIDAD ORDER FILL RATE 

ítem P. Valor Significancia 

P. Valor (Antes) .200 0.05 

P. Valor (después) .001 0.05 

INTERPRETACIÓN: 

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribución NO normal (no paramétrica 

– Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadística NO paramétrica mediante la 

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el 

Anexo 25. 

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el Índice Order Fill Rate. Fuente: Elaboración propia 

. 
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Tabla 5  

Prueba de Normalidad Índice Nivel de Cumplimiento en Despacho 

Pruebas de normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova 

Estadístico gl Sig. 
Antes 0.305 77 0.000 

Después 0.197 77 0.000 
Diferencia 0.323 77 0.000 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 

a. Corrección de significación de Lilliefors                             

Nota. Prueba de normalidad para el Nivel de Cumplimiento. Fuente: Elaboración propia. 

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimensión de Índice de Nivel 

de cumplimiento en despacho contempla un total de 77 registros por lo cual el 

resultado de la significancia a considerar es el de la prueba de Kolmogórov-

Smirnov. 

Tabla 6  

Resultado Prueba de Normalidad Índice de Nivel de cumplimiento en Despacho de mercancías 

PRUEBA DE NORMALIDAD ÍNDICE DE NIVEL DE CUMPLIMIENTO EN 

DESPACHO DE MERCANCIAS 

ítem P. Valor Significancia 

P. Valor (Antes) .001 0.05 

P. Valor (después) .001 0.05 

INTERPRETACIÓN: 

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribución NO normal (no paramétrica 

– Asimétrica), por lo tanto, se aplica la estadística NO paramétrica mediante la 

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el 

Anexo 26. 

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el Índice Nivel de cumplimiento en despacho de 

mercancías. Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 7   

Prueba de Normalidad Índice de Eficiencia 

Pruebas de normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova 

Estadístico gl Sig. 
Antes 0.194 77 0.000 

Después 0.440 77 0.000 

Diferencia 0.169 77 0.000 

a. Corrección de significación de Lilliefors                             

Nota. Prueba de normalidad para el Índice de Eficiencia. Fuente: Elaboración propia. 

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimensión de Índice de 

Eficiencia contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la 

significancia a considerar es el de la prueba de Kolmogórov-Smirnov. 

 

Tabla 8  

Resultado Prueba de Normalidad Índice de Eficiencia 

PRUEBA DE NORMALIDAD ÍNDICE DE EFICIENCIA 

ítem P. Valor Significancia 

P. Valor (Antes) .001 0.05 

P. Valor (después) .001 0.05 

INTERPRETACIÓN: 

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribución NO normal (no paramétrica 

– Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadística NO paramétrica mediante la 

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el 

Anexo 27. 

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el Índice de Eficiencia. Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 9  

Prueba de Normalidad Índice de Eficacia 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova 

Estadístico gl Sig. 
Antes 0.296 77 0.000 

Después 0.269 77 0.000 

Diferencia 0.299 77 0.000 

a. Corrección de significación de Lilliefors                             

Nota. Prueba de normalidad para el Índice de Eficacia. Fuente: Elaboración propia. 

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimensión de Índice de 

Eficacia contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la significancia 

a considerar es el de la prueba de Kolmogórov-Smirnov 

 

Tabla 10  

Resultado Prueba de Normalidad Índice de Eficacia 

PRUEBA DE NORMALIDAD ÍNDICE DE EFICACIA 

ítem P. Valor Significancia 

P. Valor (Antes) .001 0.05 

P. Valor (después) .001 0.05 

INTERPRETACIÓN: 

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribución NO normal (no paramétrica 

– Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadística NO paramétrica mediante la 

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el 

Anexo 28. 

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el Índice de Eficacia. Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 11  

Prueba de Normalidad Índice de Productividad 

Pruebas de normalidad 

  

Kolmogorov-Smirnova 

Estadístico gl Sig. 
Antes 0.158 77 0.000 

Después 0.374 77 0.000 

Diferencia 0.124 77 0.005 

a. Corrección de significación de Lilliefors                             

Nota. Prueba de normalidad para el Índice de Productividad. Fuente: Elaboración propia. 

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimensión de Índice de 

Eficacia contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la significancia 

a considerar es el de la prueba de Kolmogórov-Smirnov 

Tabla 12  

Resultado Prueba de Normalidad Índice de Productividad 

PRUEBA DE NORMALIDAD ÍNDICE DE PRODUCTIVIDAD 

ítem P. Valor Significancia 

P. Valor (Antes) .001 0.05 

P. Valor (después) .001 0.05 

INTERPRETACIÓN: 

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribución NO normal (no paramétrica 

– Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadística NO paramétrica mediante la 

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el 

Anexo 29. 

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el Índice de Productividad. Fuente: Elaboración propia. 
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Análisis Estadístico Inferencial (Prueba de hipótesis ) 

 

Para que se haya podido realizar la prueba de Hipótesis estadística conforme a los 

resultados obtenidos es necesario considerar la siguiente estructura por cada 

prueba realizada solo a las Hipótesis especificas presentadas en el trabajo de 

investigación, con ello confirmar o rechazar los supuestos planteados para cada 

dimensión, la estructura lógica indicada es la que se muestra a continuación 

• Si la probabilidad obtenida de P. Valor <=0.05 o 5%, se rechaza la Hipótesis 

Nula (H0), se acepta la Hipótesis del Investigador (H1) 

• Si la probabilidad obtenida de P. Valor >0.05 o 5%, se Acepta la Hipótesis 

Nula (H0), se rechaza la Hipótesis del Investigador (H1). 

Tabla 13  

Prueba Hipótesis Índice de Productividad 

  N Rango promedio Suma de rangos 

Después - Antes Rangos negativos 0a ,00 ,00 

 Rangos positivos 77b 39,00 3003,00 

 Empates 0c   

 Total 77   

a Después < Antes b Después > Antes c Después = Antes 

Estadísticos de 

prueba a 

    

 Después - Antes    

Z -7,625b    

Sig. asin. (bilateral) 2,4395E-14    

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b Se basa en rangos negativos. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Productividad. Fuente: Elaboración 

propia. 
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Tabla 14  

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon Índice de Productividad 

Hø: 

La Implementación del Ciclo de Deming NO incrementa la 

productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa 

MBC Logística S.A.C, Lima – 2021 

Ha: 

La Implementación del Ciclo de Deming incrementa la 

productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa 

MBC Logística S.A.C, Lima – 2021 

P. VALOR: 2,4395E-14 ◄ SIGNIFICANCIA 0.05 5% 

INTERPRETACIÓN: 

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han sido 

analizadas por lo que se concluye que la implementación del Ciclo de mejora 

continua tiene efectos considerables y significativos sobre la productividad en el 

proceso de Despacho tomado como base del estudio. 

La productividad tuvo una mejora de 0.56 a 0.92 obteniendo un incremento del 

0.36 que representa una mejora del 64%, mediante la prueba de rangos de 

Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 2,4395E-14 el cual es menor a 0.05, con 

ello se rechaza la hipótesis Nula (Hø) y se Acepta la hipótesis del Investigador 

(Ha), la estructura del resultado obtenido se muestra con mayor claridad en el 

Anexo 30. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Productividad. Fuente: Elaboración 

propia. 
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Tabla 15  

Prueba Hipótesis Order Fill Rate 

  N Rango promedio Suma de rangos 

Después - Antes Rangos negativos 2ª 1,50 3,00 

 Rangos positivos 73b   39,00 2847,00 

 Empates 2c    

 Total 77   

a Después < Antes b Después > Antes c Después = Antes 

Estadísticos de 

prueba a 

    

 Después - Antes    

Z -7,510b    

Sig. asin. (bilateral) 5,8939E-14    

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b Se basa en rangos negativos. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Order Fill Rate. Fuente: Elaboración 

propia. 
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Tabla 16  

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon Índice de Order Fill Rate 

Hø: 

La Implementación del Ciclo de Deming NO incrementa El Fill 

Rate en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística S.A.C, Lima – 2021 

Ha: 

La Implementación del Ciclo de Deming incrementa El Fill Rate 

en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística 

S.A.C, Lima – 2021 

P. VALOR: 5.8939E-14 ◄ SIGNIFICANCIA 0.05 5% 

INTERPRETACIÓN: 

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han 

sido analizadas por lo que se concluye que la implementación del Ciclo de 

mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre el Fill Rate en 

el proceso de Despacho tomado como base del estudio. 

El Fill Rate tuvo una mejora de 0.77 a 0.99 obteniendo un incremento del 0.22 

que representa una mejora del 29%, mediante la prueba de rangos de Wilcoxon 

se obtuvo una Significancia de 5.8939E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se 

rechaza la hipótesis Nula (Hø) y se Acepta la hipótesis del Investigador (Ha), la 

estructura del resultado obtenido se muestra con mayor detalle en el Anexo 31. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Order Fill Rate donde se muestra 

claramente que la hipótesis del investigador es aceptada por estar dentro del rango de significancia. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 17  

Prueba Hipótesis Nivel de Cumplimiento en Despacho 

  N Rango promedio Suma de rangos 

Después - Antes Rangos negativos 27ª 14,19 383,00 

 Rangos positivos 33b 43,85 1447,00 

 Empates 17c   

 Total 77   

a Después < Antes b Después > Antes c Después = Antes 

Estadísticos de 

prueba a 

    

 Después - Antes    

Z -3,922b    

Sig. asin. (bilateral) 0,000088    

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b Se basa en rangos negativos. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Nivel de cumplimiento en Despacho de 

mercancías. Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 18  

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon Índice de Nivel de cumplimiento en despacho de 

mercancías. 

Hø: 

La Implementación del Ciclo de Deming NO incrementa el Nivel 

de Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa 

MBC Logística S.A.C, Lima – 2021 

Ha: 

La Implementación del Ciclo de Deming incrementa el Nivel de 

Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa 

MBC Logística S.A.C, Lima – 2021 

P. VALOR: 0.000088 ◄ SIGNIFICANCIA 0.05 5% 

INTERPRETACIÓN: 

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han 

sido analizadas por lo que se concluye que la implementación del Ciclo de 

mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre el Nivel de 

cumplimiento en el proceso de Despacho tomado como base del estudio. 

Nivel de cumplimiento tuvo una mejora de 0.79 a 0.99 obteniendo un incremento 

del 0.20 que representa una mejora del 25%, mediante la prueba de rangos de 

Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 0.000088 el cual es menor a 0.05, con 

ello se rechaza la hipótesis Nula (Hø) y se Acepta la hipótesis del Investigador 

(Ha), la estructura del resultado obtenido se muestra con mayor detalle en el 

Anexo 32. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Nivel de cumplimiento en despacho 

de mercancías donde se muestra claramente que la hipótesis del investigador es aceptada por estar 

dentro del rango de significancia. Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 19  

Prueba Hipótesis Eficiencia 

  N Rango promedio Suma de rangos 

Después - Antes Rangos negativos 3ª 10,00 30,00 

 Rangos positivos 74b 40,18 2973,00 

 Empates 0c   

 Total 77   

a Después < Antes b Después > Antes c Después = Antes 

Estadísticos de 

prueba a 

    

 Después - Antes    

Z -7,489b    

Sig. asin. (bilateral) 6,9299E-14    

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b Se basa en rangos negativos. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Eficiencia. Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 20  

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon Índice de Eficiencia 

Hø: 

La Implementación del Ciclo de Deming NO incrementa la 

Eficiencia en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística S.A.C, Lima – 2021 

Ha: 

La Implementación del Ciclo de Deming incrementa la Eficiencia 

en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística 

S.A.C, Lima – 2021 

P. VALOR: 6.9299E-14 ◄ SIGNIFICANCIA 0.05 5% 

INTERPRETACIÓN: 

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han 

sido analizadas por lo que se concluye que la implementación del Ciclo de 

mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre la Eficiencia 

en el proceso de Despacho tomado como base del estudio. 

La Eficiencia tuvo una mejora de 0.72 a 0.94 obteniendo un incremento del 0.22 

que representa una mejora del 31%, mediante la prueba de rangos de Wilcoxon 

se obtuvo una Significancia de 6.9299E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se 

rechaza la hipótesis Nula (Hø) y se Acepta la hipótesis del Investigador (Ha), la 

estructura del resultado obtenido se muestra con mayor detalle en el Anexo 33. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Eficiencia donde se muestra 

claramente que la hipótesis del investigador es aceptada por estar dentro del rango de significancia. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 21  

Prueba Hipótesis Eficacia 

  N Rango promedio Suma de rangos 

Después - Antes Rangos negativos 1ª 1,00 1,00 

 Rangos positivos 73b 38,00 2774,00 

 Empates 3c   

 Total 77   

a Después < Antes b Después > Antes c Después = Antes 

Estadísticos de 

prueba a 

    

 Después - Antes    

Z -7,473b    

Sig. asin. (bilateral) 7,8115E-14    

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b Se basa en rangos negativos. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Eficacia. Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 22  

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon Índice de Eficacia 

Hø: 

La Implementación del Ciclo de Deming NO incrementa la 

Eficacia en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC 

Logística S.A.C, Lima – 2021 

Ha: 

La Implementación del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en 

el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística 

S.A.C, Lima – 2021 

P. VALOR: 7,8115E-14 ◄ SIGNIFICANCIA 0.05 5% 

INTERPRETACIÓN: 

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han 

sido analizadas por lo que se concluye que la implementación del Ciclo de 

mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre la Eficacia en 

el proceso de Despacho tomado como base del estudio. 

La Eficacia tuvo una mejora de 0.78 a 0.99 obteniendo un incremento del 0.21 

que representa una mejora del 27%, mediante la prueba de rangos de 

Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 7,8115E-14 el cual es menor a 0.05, 

con ello se rechaza la hipótesis Nula (Hø) y se Acepta la hipótesis del 

Investigador (Ha), la estructura del resultado obtenido se muestra con mayor 

detalle en el Anexo 34. 

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el Índice de Eficacia donde se muestra 

claramente que la hipótesis del investigador es aceptada por estar dentro del rango de significancia. 

Fuente: Elaboración propia. 
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V. DISCUSIÓN 

 

La productividad es uno de los indicadores de mayor relevancia que permite medir 

y analizar el total de servicios o bienes que hayan sido producidos por cada factor 

empleado dentro de un determinado periodo; para una empresa este indicador es 

de vital importancia ya que permite evaluar también la eficiencia con la que la 

empresa calcula los gastos invertidos para desarrollar sus operaciones versus el 

total de ingresos que puedan generar. Sin embargo es importante mencionar que 

un indicador es parte de un ciclo de análisis y por ende debe mantener un enfoque 

de mejora continua, pero no es posible mejorar ningún proceso sin este no se 

Controlar, no obstante para poder controlar es muy importante previamente Medir, 

pero no a rumbo desconocido sino con un enfoque claro y determinado, teniendo 

en consideración ello, antes de Medir es importante Definir claramente que se va 

analizar y si cumple con las expectativas y objetivo para el cual fue estructurado, el 

Ciclo de mejora continua Deming es una metodología que acompaña muy bien 

cuando lo que se busca es una mejora constante en procesos logísticos. 

En el presente trabajo de Investigación se propuso mediante una Hipótesis 

General en demostrar como la Implementación del Ciclo de Deming Incrementa la 

Productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logística 

S.A.C., Lima – 2021, para poder medir el Índice de  productividad se consideró 

pertinente bajo base teórica, en considerar la medición de los índices de Eficiencia 

y Eficacia, así mismo en el  proceso evaluado se contempló medir con mayor detalle 

los índices del Order Fill Rate y Nivel de cumplimiento mediante herramientas de 

calidad y técnicas de Ingeniería, en el análisis inicial el proceso evaluado solo 

mantenía un índice Productividad de 0.56 (56%) en comparación con el primer 

resultado y posterior a la implementación de las mejoras empleadas se tuvo un 

resultado que fue generado mediante un análisis inferencial mediante la prueba de 

rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.92 (92%), lo cual representó 

una mejora de hasta un 0.64 (64%), esto bajo un nivel de significancia 2,4395E-14 

lo cual es menor al 0.05 (5%) con lo cual permitió rechazar la hipótesis nula y 

aceptar la Hipótesis General propuesta. En relación con este resultado se tiene a 

Cáceres (2017) quien en su estudio bajo la aplicación del  PDCA para medir su 
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efecto en la productividad de los procesos de almacén, obtiene como resultados un 

incremento de la productividad en el ingreso de mercaderia, de 0.87% a 1.66%, 

ocupabilidad de 1.87 a 8.10% y salida de mercancías de 3.26% a 6.05%, con lo 

cual le permitió concluir que mediante la aplicación de la mejora continua y su 

aplicación en procesos logísticos permite obtener resultados favorables para la 

productividad y niveles de eficiencia, sin embargo hace referencia a la importancia 

de que la metodología pueda se complementada con otras técnicas y filosofías 

industriales como Lean six sigma, 5S, Calidad total, entre otros si lo que se pretende 

es poder tener una mayor cobertura, eficiencia y procesos estandarizados con un 

enfoque de mejora continua.  

Así mismo Ibáñez (2016) en su trabajo de investigación para la elaboración 

del diseño de propuestas de mejora para el área de producción mediante la 

aplicación de metodología como PDCA, Lean Six Sigma y técnicas de ingeniería 

como 5S, producción ajustada entre otras pudo obtener resultados favorables para 

la productividad logrando un incremento de 3.150 kg mensuales que le permitieron 

reducir perdidas de un 30% a un 5%, resultado que beneficiaba al proceso no solo 

en la productividad del mismo sino también en la eficiencia, por tal motivo concluye 

que la medición de la productividad es importante para toda organización que 

busque siempre tener un nivel competitivo en el mercado al que se desempeña. 

Por su parte Parreño (2015) quien en su trabajo de investigación para ver la 

Optimización del rendimiento y productividad para la linea de producción dentro de 

la empresa tomada como base del estudio, mediante la aplicación de la 

metodología PHVA, Manufactura esbelta y técnicas como las 5S le permitió obtener 

un ordenamiento en el área de análisis que se trasladó en un resultado de 

disminución en los tiempos de 0.24 a 0.08, es decir una mejora de hasta un 73%, 

así mismo en la productividad logra obtener una mejora en el proceso de corte de 

1.59m2/ hh a 2.05 m2/ hh logrando con ello un beneficio de 46 centavos por cada 

m2 cortado por lo cual concluye y resalta la importancia de la aplicación de 

metodologías de mejora continua para los procesos dentro de una cadena 

productiva 
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Como primeros supuestos específicos se planteó como la Implementación 

del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia y la Eficiencia dentro del proceso de 

despacho de mercaderia en la empresa tomada como base del estudio, Para el 

índice de  Eficacia en el análisis inicial se tuvo como resultado un  0.78 (78%) en 

comparación con el primer resultado y posterior a la implementación de las mejoras 

empleadas se tuvo un resultado que fue generado mediante un análisis inferencial 

mediante la prueba de rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.99 

(99%) lo cual muestra un incremento de 0.21 que presenta una mejora de hasta 

27%, esto bajo un nivel de significancia de 7,8115E-14 lo cual es menor al 0.05 

(5%) con lo cual permitió rechazar la Hipótesis nula y aceptar la primera Hipótesis 

especifica propuesta. Para el índice de Eficiencia como resultado inicial se obtuvo 

un 0.72 (72%) en comparación con el primer resultado y posterior a la aplicación de 

las mejoras empleadas se tuvo un resultado que fue generado mediante un análisis 

inferencial mediante la prueba de rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de 

hasta 0.94 (94%) lo cual evidencia un incremento de 0.22 que representa una 

mejora de hasta 31%., esto bajo un nivel de significancia de 6.9299E-14  lo cual es 

menor al 0.05 (5%) con lo cual permitió rechazar la Hipótesis nula y aceptar la 

segunda Hipótesis especifica propuesta. estos resultados fueron favorables para el 

proceso ya que se evidencia un incremento en el índice de productividad lo cual 

guarda relación con los supuestos y objetivos planteados.  

Para Pucuhuaranga (2018) que dentro de su trabajo de investigación 

referente a la aplicación de la Mejora continua para mejorar la productividad dentro 

de la empresa tomada como análisis de estudio, resalta la medición de la 

productividad mediante la Eficacia y la Eficiencia, obteniendo mediante la 

metodología de mejora continua un resultado favorable para la productividad de 

60% a un 92%, El Índice de eficacia de un 76% a un 92% y la Eficiencia de un 60% 

hasta un 92% por lo cual concluye que la aplicación de la mejora continuar le 

permite obtener resultados favorables para la gestión empresarial  de la 

organización tomada como base de estudio. 

. Así mismo Serda (2019) en su trabajo de investigación sobre la 

estandarización del proceso de despacho para la mejora de la productividad en la 

empresa tomada como base de estudio mediante la aplicación de la 
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estandarización de procesos y metodología de mejora continua logra obtener como 

resultado una mejora en la productividad dentro del proceso de despacho de 0.4693 

a 0.9545, de igual manera obtiene un incremento en la eficacia de 0.7812 a 0.9998 

y finalmente en la Eficiencia obtiene una mejora de 0.5957 a 0.9547, con ello pudo 

concluir que mediante la aplicación de la estandarización de procesos y aplicación 

de la mejora continua se puede obtener resultados favorables para la cadena y 

procesos en los que son aplicados. De la misma manera Zavala (2020) en su 

trabajo de investigación Diseño e implementación de la metodología PHVA para 

incrementar la productividad en la empresa tomada como base de estudio mediante 

la aplicación de la metodología de mejora continua complementando con la técnica 

de las 5S pudo obtener resultados favorables dentro del proceso, en cuanto a la 

productividad logra un incremento de 51.11% a 91.56% dando como resultado una 

mejora de hasta un 40.45%, para la Eficiencia se obtiene una mejora de 74.26% a 

94.47% logrando un incremento de hasta 20.21% y para la eficacia obtiene una 

mejora de 68.54% a 96.89% logrando un incremento de hasta 28.35% por lo cual 

concluye con la importancia de la aplicación de la metodología continua para poder 

mejorar los procesos dentro de un sistema de producción dentro de la cadena de 

suministro. Por ultimo para Ramos (2013) en su Artículo de investigación sobre el 

incremento de la productividad a través de la mejora continua en calidad en la 

subunidad de procesamiento de datos en una empresa Courier mediante la 

aplicación de la metodología de mejora continua como Lean six sigma pudo obtener 

un incremento en la productividad en 48.03% (de 2,384.03 doc/hr a 3,529.11 

doc/hr), de igual manera le permite mejorar la calidad que afectaban hasta en un 

88.90% a una nuevo índice de 53.60% por lo cual le permite concluir sobre la 

importancia de poder medir la productividad y mediante la aplicación de la mejora 

continua. 

Finalmente para los supuestos específicos planteados de que el Ciclo de 

Deming permitió incrementar el Índice del Order Fill Rate y el Nivel de Cumplimiento 

en el proceso de despacho de mercaderia en la empresa se pudo obtener 

comprobar que el resultado fue favorable, Para el índice del Order Fill Rate en el 

análisis inicial se tuvo como resultado un  0.77 (77%) en comparación con el primer 

resultado y posterior a la implementación de las mejoras empleadas se tuvo un 
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resultado que fue generado mediante un análisis inferencial mediante la prueba de 

rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.99 (99%) lo cual muestra un 

incremento de 0.22 que presenta una mejora de hasta 29%, esto bajo un nivel de 

significancia de 5.8939E-14 lo cual es menor al 0.05 (5%) con lo cual permitió 

rechazar la Hipótesis nula y aceptar la tercera Hipótesis especifica propuesta. Por 

su parte para el índice del Nivel de cumplimiento de despacho de mercaderia en el 

análisis inicial se tuvo como resultado un 0.79 (79%) en comparación con el primer 

resultado y posterior a la implementación de las mejoras empleadas se tuvo un 

resultado que fue generado mediante un análisis inferencial mediante la prueba de 

rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.99 (99%) lo cual evidencia 

un incremento de 0.20 que representa una mejora del 25%, esto bajo un nivel de 

significancia de 0.000088 lo cual es menor al 0.05 (5%) con lo cual permitió 

rechazar la Hipótesis nula y aceptar la cuarta Hipótesis especifica propuesta. En 

relación con estos resultados de productividad en el proceso de despacho dentro 

del flujo de salida tenemos a Romero (2021) quien en su estudio sobre la utilización  

del Ciclo PHVA para mejorar el proceso de despacho mediante la aplicación del 

tiempo estándar, Ciclo PHVA, y herramienta de ingeniería como el Análisis del 

diagrama de Operaciones pudo concluir que mediante la aplicación del ciclo PHVA 

mejoró el proceso de embarque de material terminado, reduciendo el tiempo en 

36.9% lo que equivale a eliminar el 85% de la holgura, mediante la aplicación del 

PHVA pudo obtener un tiempo mejorado de 3 horas con 18 minutos y con un Nivel 

de cumplimiento de hasta un 100%.  

Por su parte Ñaupas (2019) en su trabajo de investigación para Determinar 

mediante la Gestión de Inventarios la mejora en el nivel de servicios en el canal 

retail de una empresa quien mediante la aplicación de la Exactitud de inventarios y 

Nivel de cumplimiento pudo obtener como resultado que mediante la gestión de 

inventario mejoró el Order Fill Rate que logró incrementar  hasta en 1.30 % 

asegurando con ello en que el cumplimiento de envío de productos versus lo 

solicitado tengan un mayor grado de fiabilidad. Así mismo para Espinoza y 

Menéndez (2019) en su trabajo de investigación sobre la propuesta para la mejora 

de procesos operativos mediante la herramienta PHVA aplicando la técnica de las 

5S, gestión por procesos, Herramientas de ingeniería como Diagrama de 
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Operaciones, Diagrama Analítico de procesos lo cual permitió obtener como 

resultado en reducir la efectividad de los procesos hasta en un 50% que le permitió 

optimizar los costos y lograr cumplir con las entregas bajo el tiempo establecido. 

Finalmente concluye en que la adaptación y aplicación del ciclo PHVA en los 

procesos dentro de un sistema de producción es de vital importancia su aplicación 

por su enfoque en los procesos y mejora constante. Para  Pinell et al. (2020) en su 

trabajo de investigación sobre el Balanceo de Linea de producción en una 

tabacalera que mediante la aplicación de la técnica del Balanceo de Linea, estudio 

de tiempos así como herramientas de ingeniería como Diagrama de operaciones y 

el Diagrama de Análisis del proceso quien obtuvo como resultado el ordenamiento 

de los procesos continuos dentro del sistema de producción que permitió mejorar 

la productividad y reducir los costos, dentro del análisis del costo beneficio se tuvo 

un resultado de 1.25 lo cual equivale a recuperar la inversión y obtener una 

ganancia del 25% inclusive por lo cual el resultado es considerable y de vital 

importancia para la empresa donde fue realizado. Finalmente para  Castellanos 

(2018) en su trabajo de investigación sobre el ciclo de Deming para mejorar la 

productividad en los procesos de una empresa textil  bajo la aplicación de la 

metodología PHVA y los 8 pasos logrando obtener resultados favorables en el 

proceso tomado como base de análisis, en la productividad se tuvo una mejora de 

hasta 44.6%, En la eficiencia del proceso se obtuvo una mejora de hasta 46.71%  

y en la Eficacia la mejora representa hasta un 35.84% , con lo cual llega concluir 

finalmente la importancia y relevancia que tiene la metodología durante su 

aplicación en el proceso tomado como base del análisis dentro de la empresa al 

cual fue enfocada el planteamiento de mejora propuesto. 
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VI. CONCLUSIONES 

 

Primera: Con respecto al Objetivo general era Cuantificar el Impacto de la 

Implementación del Ciclo de Deming en la productividad del proceso de 

Despacho de mercaderia, esto ha sido conseguido, con un resultado inicial 

de 0.56 (56%) a un resultado del 0.92 (92%), obteniendo con ello un 

incremento del  0.36 (36%) que representa una mejora de hasta un 64%, 

resultado que para confirmar su fiabilidad fue posteriormente analizado 

mediante la prueba estadística de rangos de Wilcoxon donde se tuvo un nivel 

de significancia de  2,4395E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se rechazó 

la Hipótesis Nula (Hø) y se Aceptó la Hipótesis del Investigador (Ha). 

Segunda: De igual manera con el primer Objetivo específico que era Cuantificar 

el Impacto de la Implementación del Ciclo de Deming en la Eficacia del 

proceso de Despacho, ha sido alcanzado, La Eficacia tuvo una mejora de 

0.78 a un resultado del  0.99 obteniendo un incremento del 0.21 que 

representa una mejora del 27%, mediante la prueba estadística de rangos 

de Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 7,8115E-14 el cual es menor a 

0.05, con ello se rechazó la Hipótesis Nula (Hø) y se Aceptó la Hipótesis del 

Investigador (Ha). 

Tercera: Así mismo con el segundo Objetivo específico que era Cuantificar el 

Impacto de la Implementación del Ciclo de Deming en la Eficiencia del 

proceso de Despacho, ha sido logrado, la Eficiencia tuvo una mejora de 0.72 

a 0.94 obteniendo un incremento del 0.22 que representa una mejora del 

31%, mediante la prueba de rangos de Wilcoxon se obtuvo una Significancia 

de 6.9299E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se rechazó la Hipótesis Nula 

(Hø) y se Aceptó la Hipótesis del Investigador (Ha). 

Cuarta: Seguidamente con el tercer Objetivo específico que era Cuantificar el 

impacto de la Implementación del Ciclo de Deming en el Fill Rate del proceso 

de Despacho, ha sido realizado, el Fill Rate tuvo una mejora de 0.77 a 0.99 

obteniendo un incremento del 0.22 que representa una mejora del 29%, 

mediante la prueba de rangos de Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 
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5.8939E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se rechazó la Hipótesis Nula 

(Hø) y se Aceptó la Hipótesis del Investigador (Ha). 

Quinta: Finalmente con el cuarto objetivo específico que era Cuantificar el 

Impacto de la implementación del Ciclo de Deming en el Nivel de 

Cumplimiento del proceso de Despacho, ha sido obtenido, el Nivel de 

cumplimiento tuvo una mejora de 0.79 a 0.99 obteniendo un incremento del 

0.20 que representa una mejora del 25%, mediante la prueba de rangos de 

Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 0.000088 el cual es menor a 0.05, 

con ello se rechazó la Hipótesis Nula (Hø) y se Aceptó la Hipótesis del 

Investigador (Ha). 
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VII. RECOMENDACIONES 

Posterior a la presentación de los resultados, se sugiere a la Gerencia de la 

empresa Villa MBC logística S.A.C.: 

Primera:  Extender la aplicación de la metodología de mejora continua Deming 

a todos los procesos de operaciones que forman parte de la cadena de 

suministro, esto con la finalidad de poder generar un mayor impacto y ver la 

estandarización de los procesos bajo un enfoque de mejora continua 

general. 

Segunda: Generar un proyecto para la creación de un comité de calidad y 

mejora continua en la empresa, de tal forma que esto pueda permitir reforzar 

de una forma mucho más segmentado la revisión de los procesos dentro de 

la cadena logística que la organización tiene, trasladando ello a la creación 

de una cultura organizacional con mayor énfasis en temas de calidad, 

productividad, eficiencia, optimización de procesos y de recursos en cada 

actividad. 

Tercera: Permitir la elaboración de un proyecto de capacitaciones y refuerzo 

académico profesional para el equipo quienes gestionan procesos y 

recursos en la empresa, esto de tal manera que permita brindar un panorama 

mucho más completo de los beneficios en cuanto a la aplicación de 

metodologías, filosofías, técnicas y herramientas de ingeniería para los 

procesos de la cadena logística dentro de la empresa. 

Cuarta: Tener en consideración los resultados obtenidos en el presente 

trabajo de investigación para que permita tomar mejores decisiones en 

cuanto a inversiones y desarrollo de nuevos productos o servicios dentro del 

proceso que ha mostrado una mejoría inicial. 

Quinta: Finalmente se recomienda ser una empresa contribuidora a la 

investigación científica para futuros estudios que puedan carecer de 

información practica para investigadores que inician su etapa profesional, 

garantizando con ello más que una participación como unidad de análisis o 

centro de estudios, una empresa socialmente responsable con la comunidad 

científica empresarial. 
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ANEXOS 

 

ANEXO 01: Ficha de preparación de pedidos 
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ANEXO 02: Ficha de registro de despacho de mercadería 
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ANEXO 03: Ficha de toma de tiempos. 

 

 

 

 

 

 

 

 



74 

 

 

ANEXO 04: Registro de tiempos con Cronometro. 
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ANEXO 05: Autorizaciòn para publicar Identidad de la Empresa. 
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ANEXO 06: Registro de capacitaciòn al personal sobre la mejora a emplear. 
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ANEXO 07: Solicitud de Validación de Jucio de Experto_N°01 

. 
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ANEXO 08: Validación de Jucio de Experto_N°01 
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ANEXO 09: Solicitud de Validación de Jucio de Experto _N°02 
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ANEXO 10: Validación de Jucio de Experto_N°02 
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ANEXO 11: Solicitud de Validación de Jucio de Experto _N°03 
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ANEXO 12: Validación de Jucio de Experto_N°03 
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ANEXO 13: Matriz de Consistencia 
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Fuente: Elaboración Propia 

ANEXO 14: Proyección de Inversión Privada en el País 
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Fuente. Comex Perú (https://www.comexperu.org.pe/articulo/empujemos-la-inversion-privada). 

 

ANEXO 15: Demanda Interna e Inversión Privada en el País 

 

PBI, Demanda Interna e Inversión Privada (Variaciones Porcentuales Reales) 

 

Fuente. Banco Central de reserva (https://estadisticas.bcrp.gob.pe/85stadísticas/series/api/)  

ANEXO 16: Diagrama de Ishikawa 

https://www.comexperu.org.pe/articulo/empujemos-la-inversion-privada
https://estadisticas/
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Fuente: Elaboración Propia 

 

ANEXO 17: Matriz de Priorización 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

ANEXO 18: Grafica de Pareto 
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Fuente: Elaboración propia. 

ANEXO 19: Tabla Clasificación Pareto   

 

 

Fuente: Elaboración Propia. 
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ANEXO 20: Grafica de Estratificación.   

 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 

 

 

 

ANEXO 21: Ciclo PHVA y 8 Pasos en La Solución de Un Problema 

 

Etapas del 
Ciclo 

Paso 
núm. Nombre de la secuencia 

Planear 

1 
Definir y analizar la magnitud del 
problema. 

2 Buscar todas las posibles causas. 

3 
Investigar cual es la causa más 
importante 

4 Considerar las medidas remedio 

Hacer 5 Poner en práctica las medidas remedio. 

Verificar 6 Revisar los resultados Obtenidos. 

Actuar 
7 Prevenir la recurrencia del problema 

8 Conclusión. 

Nota. Estructura idónea para la aplicación del Ciclo PHVA. Fuente: Gutierrez 2014, p.120. 

 



89 

ANEXO 22: Variables Y Fórmulas Para Determinar El Balanceo De Linea 

 

Minuto Total del 

Operario 

 La suma del producto entre el 

tiempo de cada operación y el 

número de operadores que la 

ejecutan. 

Ciclo de control 
min > 

 

Es el tiempo mayor entre los 

tiempos de cada operación 

N° de Operarios 
 Sumatoria de los operarios que 

ejecutan las operaciones 

Total, minutos por 

linea 

Ciclo de control x N° de Op 
 

Tiempo que toma la linea en 

relación con su ciclo de control. 

% de Balance  

% de Balance de la línea. Este es 

mayor a medida que los tiempos 

de las distintas operaciones se 

aproximan. 

Ciclo de control 

Ajustado 

 Ciclo de control ajustado según el 

desempeño de la linea 

Unidades/ Hora  Cantidad de unidades por cada 

hora de trabajo. 

Unidades/ Turno 
(Unidades/Hora) x (Horas/Turno) 

 

Cantidad de unidades por cada 

turno de trabajo 

Costo x unidad 
 Costo de mano de Obra por cada 

unidad producida 

Desempeño de la linea  
 

 

Nota. Dimensiones que pueden ser considerador en la evaluación de un proceso productivo para 

determinar el porcentaje (%) de balanceo de linea. Tomado de Ingenieriaindustrial.com 

∑(min 𝑥 𝑂𝑝)

𝑖=1

 

∑ 𝑂𝑝 

Minuto Total del Operario

Total de minutos por linea
x100 

Ciclo de Control

Desempeño de la linea
x100 

60 minutos

Ciclo de control Ajustado
 

(N° de Op)x (Salario diario)

Unidades/Turno
 

1-
(Tolerancias Hombre)

Tiempo por turno
 + 

(Tolerancias Maquina)

Tiempo por turno
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ANEXO 23: Matriz de Operacionalización – Variable Independiente 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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ANEXO 24: Matriz de Operacionalización – Variable Dependiente 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 



92 

ANEXO 25: Estructura resumen de Prueba de Normalidad Order Fill Rate 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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ANEXO 26: Estructura resumen de Prueba de Normalidad Índice de Nivel de 

cumplimiento en Despacho 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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ANEXO 27: Estructura resumen de Prueba de Normalidad Índice de 

Eficiencia 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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ANEXO 28: Estructura resumen de Prueba de Normalidad Índice de Eficacia 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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ANEXO 29: Estructura resumen de Prueba de Normalidad Índice de 

Productividad 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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ANEXO 30: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon Índice de 

Productividad 

 

Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 31: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon Índice Order Fill Rate 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 32: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon Índice Nivel de 

cumplimiento en despacho de mercancías 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 33: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon Índice de Eficiencia 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 34: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon Índice de Eficacia 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 35: Situación del proceso Pre-Implementación (Planear) 

 

La empresa Villa MBC Logística S.A.C. con más de 1 año de haber iniciado 

operaciones en el mercado local brinda dentro de sus servicios una variedad de 

soluciones logísticas que permitan concentrar y dar un soporte de gran envergadura 

no solo a empresas ya consolidadas sino a pequeños emprendedores y medianas 

empresas quienes buscan mantener un crecimiento sostenible en el mercado, con 

trazabilidad y control de sus operaciones que hagan de ello su principal fortaleza 

con cara al consumidor final, dentro de la cartera de clientes que maneja la empresa 

contempla servicios como: 

 

1. Importación de mercadería 

2. Nacionalización y desaduanaje 

3. Recepción 

4. Maquila y todo tipo de acondicionado 

5. Almacenamiento 

6. Picking, Checking y Packing por pedido. 

7. Despacho de mercaderia 

8. Transporte Local y Nacional 

La etapa del proceso de Despacho de mercadería es de vital importancia para 

la empresa por ser la última etapa del flujo de salida, de tener algún retraso o 

complicaciones en este proceso afectaría de forma directa el flujo correcto de la 

cadena previo y posterior al proceso mencionado por originar una dificultad que 

ponga en riesgo el cumplimiento con los tiempo de entrega y lead time ofrecido al 

consumidor, dañando finalmente de forma directa el nivel de servicio que la 

empresa oferta al mercado, ante lo sustentado era necesario poder analizar con 

mayor detalle el estado actual del proceso mediante herramientas de ingeniería que 
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pudieran permitir encontrar las causas raíz que originaban tener un proceso 

ineficiente e improductivo resultado como primera fase del análisis y que 

consecuentemente mediante la aplicación de la metodología del Ciclo de Deming 

se estructuraba el camino adecuado con la aplicación de los ocho pasos para poder 

proponer medidas remedio e intentar revertir en gran medida este resultado. Para 

Kholif (2018) hace mención en cuanto a la importancia de la aplicación de la 

metodología bajo la estructura secuencial de los 8 pasos para un correcto 

desempeño y aplicación dentro del proceso o sistema de producción que se 

pretenda mejorar. 

Estructura de los ocho pasos para la aplicación del Ciclo de Deming 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Mediante la aplicación de la herramienta de Matriz de decisión se pudo consolidar 

el total de causas detectadas y fueron ordenadas por el área al que corresponden 

de tal forma que puedan consolidarse y evidenciar en un gráfico de Estratificación 

en que área del proceso se centra el problema de la investigación por lo cual la 

metodología de mejora continua muestra mayor relevancia para su aplicación. 
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Matriz de decisión 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Grafica de Estratificación por área 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Descripción de actividades del proceso Actual 

Mediante el diagrama de Operaciones (DOP) ha sido posible representar de forma 

clara el proceso considerado para el análisis del trabajo, es posible evidenciar el 

total de ocho(8) actividades e inspecciones dentro del total del flujo de salida, de 

igual manera para mostrar un detalle mucho más específico se grafica el proceso 

previo a la implementación con el Diagrama de Análisis de proceso (DAP) donde 

se evidencia las actividades con mayor detalle, tiempos registrados y propuesta 

inicial para la reducción de actividades con duplicidad, de cuatro(4) a tres(3), 

optimización de recursos en el proceso, de seis(6) a cuatro(4) operarios y recorridos 

innecesarios cuantificados en distancias actuales y las óptimas recomendadas, de 

24m a 10m. 
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Diagrama de operaciones del proceso previo a la implementación de mejoras 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama de Análisis de Proceso previo a la implementación de mejoras 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Registro de Horas extras por incumplimiento 

Mediante la revisión de gastos en el proceso debido a la baja productividad e 

incumplimiento con la producción planificada, uno de los gastos más significativos 

y de mayor relevancia para la empresa es el pago de horas extras debido a este 

incumplimiento en los procesos, dentro del análisis realizado se puede evidenciar 

este primer registro trimestral que asciende a un gasto total de hasta S/ 9,562.50 

que mantiene un promedio mensual de casi S/ 3,000.00 soles por mes donde mayor 

representativo se muestra en el mes de campaña (Abril). 
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Análisis del Gasto mensual dentro del periodo inicial previo a la implementación de mejoras 

 

Nota. Análisis de gastos en el flujo de salida donde se muestra el registro en el trimestre evaluado previo a la 

implementación de mejora, se tiene un gasto total que asciende hasta los S/9,562.50. Fuente: Elaboración 

propia. 
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Diseño de planta previo a la implementación de mejoras 

Se pudo revisar el estado actual que presentaba el flujo de salida donde se ha 

podido evidenciar la secuencia y orden entre procesos, logrando confirmar con ello 

una de las problemáticas con mayor relevancia entre las causas que afectan al 

proceso de despacho de mercancías y es la distancia de recorrido dado ante la falta 

de revisión e importancia que relacionan un proceso del otro, mediante la 

planeación sistémica de Distribuciones (SLP) o también conocido como el método 

de distribuciones de Muther se ha podido graficar y dar la puntuación necesaria 

entre procesos continuos que conllevan y tienen un grado de relación alto. 
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Layout del flujo de salida de la empresa VILLA MBC LOGISTICA S.A.C 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Diagrama de Hilos del flujo de salida en la empresa VILLA MBC 
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Distribución de Hilos del flujo de salida en la empresa VILLA MBC 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Dentro de la Grafica de relación en el diagrama de distribución de Muther se puede 

evidenciar las relaciones entre procesos teniendo dentro de ellos como orden de 

proximidad “A” – ABSOLUTAMENTE NECESARIO el proceso (1-2), (2-3), (3-4) y 

(4-5), estos tres últimos con mayor relevancia por estar en la última etapa del flujo, 

evidenciando mediante el diagrama el recorrido innecesario de hasta 24 m lo cual 

reconfigurando el orden y posición de éstos procesos se pretende reducir hasta 14 

m teniendo un nuevo recorrido de hasta 10m. 

Diseño de módulos de trabajo de Picking 

Es de vital importancia revisar el proceso precedente al despacho de 

mercancías donde se pueda evidenciar el flujo correcto de preparación que asegure 

que la cadena sea fluida hasta el embarque de productos, tener una zona de 

extracción ordenada por producto puede garantizar un nivel de productividad 

optimo que impida sea parte de una restricción y pase a ser parte de un flujo 

constante sin pausas o limitaciones, mediante la técnica ABC se ha podido 

categorizar los productos por el nivel de rotación mediante la venta que han 
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registrado en el trimestre considerado para análisis, mediante ello se ha propuesto 

la exposición del mismo en el Layout visual por estación de trabajo para que pueda 

ser ordenado de acuerdo a comodidad del pickeador permitiendo una mejor 

ergonomía para que el proceso sea mucho fluido y menos forzado. 

Categorización ABC de productos vendidos en el periodo de evaluación 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Gráfico visual de una estación de trabajo en el proceso de Picking 
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Análisis de Restricciones en el Flujo de Salida (TOC 01) 

Mediante la aplicación de la Teoría de restricciones se ha realizado un primer 

análisis dela situación previo a la implementación de la mejora propuesta con lo 

cual se logra evidenciar que dentro del flujo de salida los tiempos que mayor % 

representativo que originan no tener un índice de productividad idóneo son los 

proceso de Picking, Zonificación y Despacho, de los cuales como objetivo del 

presente trabajo fue poder emplear técnicas y herramientas de ingeniería para su 

corrección y mejora que permita garantiza un mejor flujo y resultado. 

 Primer Análisis de restricciones para el flujo de salida en la empresa Villa MBC 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Balanceo de Líneas previo Implementación (Balanceo 01) 

Dentro del flujo de salida mediante la técnica de Balanceo de líneas ha sido posible 

evidenciar la carga actual por proceso y definir el % mínimo de desempeño que 

debe tener la linea de procesos para poder garantizar los niveles óptimos de 

producción en la empresa tomada como base del estudio, en base a este primer 

análisis se pudo evidenciar que bajo los tiempos que se tenían el % de balanceo 

solo era de un 78.19% cuando el óptimo era igual o mayor a 81.25%, según el 

análisis de interacciones e recomendó un incremento de personal lo cual permitió 

ver que más que un gasto adicional, el mejor recurso era optimizar los mismos. 

Primer Análisis del Balanceo de Líneas en el flujo de Salida 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Primera Simulación de Interacciones para un óptimo Balanceo de Líneas 
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Primer Análisis de adaptación del Ciclo de Deming 

Mediante el comité conformado para el desarrollo del presente trabajo de 

investigación, detalle en la tabla 16. Se realizó un análisis inicial del % de 

participación de la metodología como método empleado previo a la implementación 

de las técnicas y herramientas de ingeniería propuestas, esto fue realizado bajo un 

trabajo de focus group del cual para analizar la implementación de la metodología 

se llevó un checklist con puntuación para que mediante el consenso del trabajo del 

equipo del proyecto puedan determinar cuantitativamente el grado de participación 

de la metodología y porque ha sido necesario su implementación, en la etapa inicial 

de análisis el resultado obtenido fue solo de 11 puntos alcanzados de un total de 

40 puntos, esto representa solo un 28% como resultado inicial, se presenta con 

mayor detalle en la Tabla 17 y 18, dentro de las mismas se muestra gráficamente 

en la escala de Likert el resultado obtenido u posicionamiento que ocupa con ello. 

Estructura del Grupo de trabajo encargado del proyecto 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

Primer Análisis de participación de la Metodología Deming en el flujo de salida 
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Ante los resultados obtenidos y mostrados de forma cuantitativa y visual mediante 

gráficas, así como herramientas de ingeniera en esta etapa inicial se pudo brindar 

mayor información del proceso tomado como base del estudio previo a la 

implementación de las mejoras consideradas como el acortamiento de distancias y 

optimización de espacios mediante el Diagrama de Muther, Categorización ABC de 

productos por registro de ventas para un ordenamiento por estación de trabajo, 

Restricción por proceso mediante la Teoría de restricciones (TOC) y finalmente un 

balanceo de Líneas que midió finalmente el resultado actual del flujo de salida y 

cuál es el desempeño deseado para asegurar un óptimo funcionamiento de la 

cadena, mediante la corrección y mejora de cada evidencia detectada se logra 

obtener nuevos resultados que serán representados en la siguiente etapa dentro 

de la estructura de aplicación del ciclo de mejora continua. 

ANEXO 36: Implementación de la Propuesta (hacer) 

Descripción de actividades del proceso (Post Implementación) 

Conforme a la aplicación de las medidas propuestas para mejorar cada 

proceso detectado en las restricciones del flujo de salida (TOC) se vuelve a registrar 

el orden cronológico de las actividades evidenciando que dentro de ellas se ha 

logrado obtener mejoras tanto en actividades que fueron reducidas de cuatro(4) a 

tres(3) que equivale a una reducción del 25%, optimización de recursos en el 

proceso, de seis(6) a cuatro(4) operarios que equivale a una reducción del 33% y 

recorridos innecesarios cuantificados en distancias actuales y las óptimas 

adquiridas, de 24m a 10m que equivale a una reducción de hasta 58.3%,, este 

resultado se nuestra con mayor detalle en la tabla 19 
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Nuevo Diagrama de Análisis de Diagrama de Procesos (DAP) 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Registro de Horas extras por incumplimiento (Post Implementación) 

Dentro del nuevo registro de horas tomado en el nuevo periodo trimestral post 

implementación de las mejoras para el proceso de Despacho dentro del flujo de 

salida se logra obtener una reducción significativa de horas en comparación con el 

resultado anterior que se tenía un gasto de hasta S/ 9,562.50 y ahora con un gasto 

en horas extras de solo hasta S/1,020.00, obteniendo una reducción de S/8542.50 

que representa un 89.33% de horas y gasto no generado lo cual puede permitir a 

la empresa derivar parte de este gasto en inversión para mejoras dentro del flujo 

de salida que les permita dar un mejor servicio y valor agregado en el mercado del 

cual participa. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Análisis del Gasto mensual dentro del periodo posterior a la implementación de mejoras 
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Diseño de planta (Post Implementación) 

En el nuevo Layout se puede evidenciar una mejor distribución dentro del flujo de 

salida entre los procesos continuos que forman parte final de la cadena, el recorte 

de distancias permite que los procesos con mayor relación estén mucho más 

próximos en secuencia de tal manera que el flujo permita ser continuo, sin 

interrupciones y con tiempos óptimos para poder lograr una buena productividad, 

la reducción entre el proceso de Packing a Zonificación y de Zonificación a 

despacho que inicialmente contemplaba un recorrido de hasta 24 m de distancia a 

pasar ahora a solo 10 m de distancia obteniendo con ello una reducción de 14 m 

que representa un 41.6% lo cual se muestra claramente en la figura 16, de igual 

manera esta mejora es representada en el diagrama de distribución de Muther 

donde se puede ver claramente como mejora de forma significativa la relación entre 

los procesos continuos de la cadena. 
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Nuevo Layout del Flujo de Salida de la empresa VILLA MBC 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Nuevo Diagrama de Hilos del flujo de salida en la empresa VILLA MBC 
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Diseño de módulos de trabajo de Picking (Post Implementación) 

Bajo el ordenamiento de las estaciones de trabajo con los productos de mayor 

rotación “A” y “B” cerca del alcance del operario ha permitido brindar un mejor flujo 

en la extracción de los productos por pedido, esto conlleva a disminución de 

tiempos en el proceso que abastece directamente al último flujo de salida como es 

la zonificación y despacho de mercancías, permite ganar productividad y optimizar 

los recursos en esta etapa de producción dentro de la cadena. 

 

Nuevo gráfico visual de una estación de trabajo con orden mejorado 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Análisis de Restricciones en el Flujo de Salida (TOC 02) 

Se generó un según análisis de restricciones en el flujo de salida donde se pudo 

evidenciar que las acciones tomadas brindaron un resultado favorable en los 

tiempos de Picking, Zonificación y Despacho de mercadería permitiendo que estos 

procesos ya no sean restricción ni pausas que puedan originar alguna demora en 

la secuencia continua de la cadena, sin embargo al ser un proceso continuo se 

tienen nuevos procesos que ameritan ser revisados y considerados para un nuevo 

ciclo de mejora donde pueda aún trabajarse en reducir tiempos y productividad 

dentro de la etapa inicial de la cadena, mayor detalle en la Figura 15. 

Primer Análisis de restricciones para el flujo de salida en la empresa Villa MBC 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Balanceo de Líneas (Post Implementación) 

Se realizó una nueva simulación de Balanceo de líneas dentro de la cadena con los 

nuevos tiempos y mejoras obtenidas, se pudo evidenciar que de un resultado 

anterior obtenido con un desempeño de solo un 78.19% se ha logrado obtener una 

mejora de hasta un 95.28% lo cual permitió una mejora inicial de hasta un 17.09% 

que permite un mejor desempeño en la cadena y por ende mejoras en la 

productividad, eficacia y eficiencia de los procesos que la conforman tal como se 

detalla en la tabla 21. 

 

Segundo Análisis del Balanceo de Líneas en el flujo de Salida 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Análisis de adaptación del Ciclo de Deming (Post Implementación) 

Luego de haber consolidado los resultados obtenidos por cada propuesta de 

solución brindada para el flujo de salida y procesos que participan en la cadena fue 

necesario que el equipo asignado al proyecto pueda evaluar los resultados y con 

ello brindar una primera conclusión de la eficacia obtenida en beneficio de la 

empresa, ver si dentro de estos primeros resultados pueden permitir que el nuevo 

desempeño de la cadena logre acompañar a los objetivos de la empresa para el 

servicio que puedan seguir ofertando en el mercado con un respaldo solido en su 

cadena principal de atención, en la etapa inicial del proyecto el nivel de aceptación 

e injerencia que tenía la metodología de Deming dentro de la cadena alcanzaba 

solo a una puntuación de 11 de 40 puntos que representaba un 28% 

De conformidad para el equipo del proyecto que brindada como primer 

resultado y confiabilidad que la metodología brindaba por su poca participación en 

el inicio del proyecto, sin embargo analizando los resultados obtenidos y en 

concordancia, el equipo del proyecto vuelve a evaluar la aceptación de la 

metodología y participación directa que tuvo para alcanzar estos números lo cual 

brindaron bajo consenso Focus Group un resultado de 36 de 40 puntos que 

representaba un nuevo resultado de hasta 90% de aceptación y mejora obtenida lo 

cual en comparación con el primer resultado permite obtener una mejora de 25 

puntos que representa hasta un 227.3% en comparación con el resultado inicial. 
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Primer Análisis de participación de la Metodología Deming en el flujo de salida 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Nueva Capacidad Despacho de mercancías (Post Implementación) 

Considerando los nuevos tiempos registrados por proceso y como parte de una de 

las causales detectadas en el inicio del proyecto era necesario poder definir una 

capacidad de atención de transporte y generar un programa de atención por rango 

de hora o rampa asignada que permita mantener un orden y flujo continuo de 

atención de las unidades para que puedan realizar su carga de mercancías y 

lleguen dentro de lead time establecido con cada cliente, con ello poder asegurar 

un cumplimiento de entregas hasta el final de la cadena, dentro de la capacidad de 

transporte asignado se considera una atención diaria de hasta 14 carros, semanal 

de hasta 84 carros y mensual de hasta 364 carros, con ello permita incrementar la 

capacidad de atención de unidades para mayor envió de mercancías en fecha de 

flujo regular o inclusive en campañas donde el número de unidades tiende a llenar 

de hasta un 80% de la capacidad actual que se estaría manejando. 

 

Nuevo Programa de Despacho de Mercancías 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 

 

Nueva capacidad de atención de Transporte 


