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RESUMEN 

 

La presente investigación tiene como objetivo determinar como la metodología 

kaizen mejorara la productividad en la empresa GM Fiori Industrial S.R.L para 

dar solución a la problemática que tienen en la empresa. 

El tipo de estudio es aplicado con enfoque cuantitativa y diseño pre-experimental, 

se caracteriza porque busca la aplicación de los conocimientos que se adquieren 

para ser analizados. Se realizó una recolección de datos de la empresa sobre la 

producción del asiento pesado para inodoro para la pre-test, teniendo clara la 

idea de la situación de la empresa y posterior a ello una post-test. Se empleó la 

técnica de observación y los instrumentos usados son: cronometro, ficha orden 

de producción, documentos de la empresa como la ficha técnica y diagrama de 

representación como DOP y DAP. Los instrumentos fueron validados por 

expertos ingenieros del tema. Se realizó el análisis descriptivo e inferencial con 

el software SPSS para la hipótesis. Realizado la investigación se concluyó que 

el método kaizen mejora la productividad en la empresa incrementando de 64% 

a 69%, como en los indicadores de eficiencia de 76% a 78% y la eficacia en 84% 

a 87%, siendo los resultados después de la aplicación de la herramienta. 

 
Palabras clave: Kaizen, mejora continua, productividad. 
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Abstract 

 

 
The objective of this research is to determine how the kaizen methodology will 

improve productivity in the company GM Fiori Industrial S.R.L to solve the 

problems they have in the company. 

The type of study is applied with a quantitative approach and pre-experimental 

design, it is characterized because it seeks the application of the knowledge that 

is acquired to be analyzed. A data collection of the company was carried out on 

the production of the heavy toilet seat for the pre-test having a clear idea of the 

situation of the company and after that a post-test. The observation technigue 

was used and the instruments used are: stopwatch, production order sheet, 

company documents such as the technical sheet and representation diagram 

such as DOP and DAP. The instruments were validated by expert engineers on 

the subject. Descriptive and inferential analysis was performed with SPSS 

software for the hypothesis. After conducting the research, it was concluded that 

the kaizen method improves productivity in the company, increasing from 64% to 

69%, as in the efficiency indicators from 76%to 78% and effectiveness in 84% to 

87%, the results being after the application of the tool. 

 

 
Keywords: Kaizen, continuous improvement, productivy. 
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I. INTRODUCCIÓN 

 

La mayoría de los productos que utilizamos y son indispensable son de plásticos, 

por su manipulación y accesibilidad están en presentes en todos los productos 

que consumimos o utilizamos. Debido a las grandes características y 

propiedades que el plástico presenta como su alta resistencia su fabricación va 

en aumento; según el informe Plastics-the Facts, se produjeron en el mundo 

entero 359 millones de toneladas. De esta cifra, 61,8 se produjeron en el 

continente europeo. Los datos de crecimiento de la producción a nivel mundial 

359 millones de toneladas frente a 348, el 3,16% más, contrastan con las cifras 

correspondientes a Europa. En 2018, la región de áfrica y oriente medio 

concentro el 7% de la producción mundial del plástico, mientras en 

Latinoamérica produjo el 4% de la producción. En Asia, concentró el 50,1% de 

la producción mundial y se muestra que china fue el que lidero la producción 

como se muestra en el grafico (anexo Nº1). 

A nivel nacional el viceministro Oscar Graham, destaco que el rubro del plástico 

crece anualmente a un ritmo de 3.2% gracias a la reactivación de la construcción. 

El 2019, El presidente del Comité de Plásticos de la Sociedad Nacional de 

Industrias (SNI), Salazar Nishi Jesús señalo que la industria plástica representa 

el 4% del PBI industrial y genera aproximadamente 200 mil puestos de trabajo, 

siendo necesario crear conciencia en aspectos como la contaminación y la 

posibilidad de generar una economía sostenible. También se destacó que el 

13% de impuestos que aporta la industria plástica es lo que paga la 

manufactura, debido a que es un sector que importa máquinas y genera 

empleos. En la actualidad, en nuestro país que se incide sobre la necesidad en 

lograr una industria del plástico sostenible, por eso se sigue debatiendo el 

reglamento de aplicación para así regular el plástico. 

En la actualidad debido a la pandemia, las empresas pasan por una situación 

nada fácil sobre sus ventas, inversiones y perspectivas económicas. Pese a esta 

coyuntura es clara la luchad de los empresarios por mantener los puestos de 

trabajos, la mayor parte de las empresas (41%) espera que para el 2021 se 

retorne a los niveles de inversión de capital que se alcanzaron en 2019. En 

cuanto al tele trabajo el 38% de las empresas afirma que lo mantendrá, el 36% 
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no sabe si lo mantendrá y el 26%a firma que volverá a las actividades 

presenciales con debidos protocolos. Las empresas consideran que la principal 

dificultad es concientizar al personal del riesgo, también la incertidumbre es un 

reto en estos tiempos. 

En la actualidad, la empresa MG Fiori Industrial se dedica a la fabricación de 

productos de plástico para baños y piezas para pozas. La empresa cuenta con 

una fábrica ubicado enoel distrito del San Martin de Porres, donde realizan la 

fabricación de estos productos de plásticos; que muestra en su grafico (ver anexo 

Nº2), su nivel de importaciones y exportación que registro. 

La problemática se identificó ante la falta de un proceso de calidad en la 

elaboración de asientos pesado para inodoro. Se enfoca en el escaso 

compromiso en la aplicación de un proceso de calidad, por lo que realizan de 

forma empírica los controles y las actividades de la producción. Esto sumado a 

la inadecuada calibración de las máquinas los cuales producen un sobrecosto 

en el proceso, origina tiempos muertos y el producto final debido a la ineficiencia 

en el control de la calidad en el proceso de inyección, rebarbado y empaque; 

pueden presentar deformidad, tonalidad de color o manchas que no son 

controladas o limpiadas al salir de la inyectora; Causando disconformidad y 

perdidas de estos. Entonces ante la problemática, se realizara un ciclo de 

proceso de calidad lo cual se definirá y especificara de que manera se deberá 

trabajar en conjunto con la producción. 

 
Productos defectuosos. 

Durante la recolección de datos en la empresa en el mes de mayo, se detectaron 

productos defectuosos en el proceso como se muestra en la tabla (ver anexo 

Nº3) en la fabricación del producto. 



11  

tabla 2: Calculo de productos defectuosos- meses 
 

 

 

 
tabla 3: Productos defectuosos según tipo de defecto 

 

 

 

 

Figura 2: Grafico porcentaje de productos defectuosos 

 

 

 

 
 

Al realizar la investigación para encontrar las causas posibles que se están 

generando en la empresa MG Fiori Industrial se ha elaborado el diagrama de 

Ishikawa (ver anexo Nº4) empleando las 6M, este modo se pudo encontrar las 

causas que ocasionaron baja en la productividad. 
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(2018, p83), se refiere a la importancia 

Luego se utilizará las distintas herramientas; primero se analizará las 18 causas 

seleccionadas (ver anexo Nº5) en el cual origina una baja productividad. Por 

consiguiente, la Matriz de Vester (ver anexo Nº6), donde se asignará valores 

de1(leve), 2(medina) y 3(alta) según corresponde. Posteriormente en la tabla 

(ver anexo Nº7) podemos observar la frecuencia en porcentaje del problema de 

productividad en la empresa. Realizado la Matriz, utilizamos la herramienta 

diagrama de Pareto (ver anexo Nº8), donde se detalla en un orden descendente 

que se ha identificado 12 problemas que ocasionan baja productividad. Por las 

diversas causas identificadas en la empresa MG Fiori Industrial, se realizará la 

matriz de estratificación (ver anexo Nº9) indicando como se dividirá las 18 causas 

en áreas más relevantes: gestión, mantenimiento y producción. Con la finalidad 

de dar solución a la baja productividad, se elaboró una tabla el cual muestra las 

alternativas de solución (ver anexo Nº10), bajo los ciertos criterios de la 

evaluación, con finalidad del escoger cual es la mejor propuesta para solucionar 

problemas. Como también en la tabla de la matriz de priorización (ver anexo 

Nº10), se presenta las medidas a tomar. 

Como actualmente las empresas tienen como propósito el éxito para poder así 

poseer un lugar en el mercado y ser cada día más competitivos, lo cual conlleva 

a que las propias empresas busquen y evalúen sus propio mecanismo y método 

para realizar adecuadamente sus actividades y procesos. Donde se formula el 

problema general: ¿De qué manera la metodología Kaizen mejorará la 

productividad en la empresa GM Fiori Industrial SRL, San Martin de Porres, 

2021?. Como los problemas específicos: ¿De qué manera la metodología Kaizen 

mejorará la eficiencia en la empresa GM Fiori Industrial S.RL, San Martin de 

Porres, 2021? Y ¿De qué manera la metodología Kaizen mejorará la eficacia en 

la empresa GM Fiori Industrial S.R.L, San Martin de Porres, 2021?. 

La investigación presenta sus justificaciones, según Sanchez, Reyes y Mejia 

y fundamento de una investigación que 

responde porque y paraoque se investiga, puede haber una justificación legal, 

practica, etc. Por lo que tiene como justificación practica de manera en que se 

indaga en una teoría que verificara la relación de dos o más variables con el 

propósito de proponer estrategias y demostrar una mejora en la empresa, los 

conceptos que se realizara permitirá la validación de la propuesta; como 
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justificación metodológica que busca aplicar un método que nos permita mejorar 

o incrementar la productividad en las empresas manufactureras, cuyos aportes 

al estudio serán realizados con un criterio práctico. En propuesta a la solución 

se utilizará el ciclo de Deming: sus 4 fases y sus conceptos de calidad; y la 

justificación económica donde la aplicación del método Kaizen es una alternativa 

para mejorar la productividad que permitirá a la organización aumentar la 

capacidad de producción, para lograr reducir costos de producción. El objetivo 

general: Determinar de qué manera la aplicación de la metodología Kaizen 

mejora la productividad en la empresa GM Fiori Industrial S.R.L, San Martin de 

Porres, 2021. Se planteó los objetivos específicos: Determinar de qué manera la 

aplicación de la metodología Kaizen mejora la eficiencia en la empresa GM Fiori 

Industrial S.R.L, San Martin de Porres, 2021 y Determinar de qué manera la 

aplicación de la metodología Kaizen mejora la eficacia en la empresa GM Fiori 

Industrial S.R.L, San Martin de Porres, 2021. Se propuso como hipótesis 

General: La metodología kaizen mejora la productividad en la empresa GM Fiori 

Industrial S.R.L, San Martin de Porres, 2021. Como las hipótesis específicas: La 

metodología kaizen mejora la eficiencia en la empresa GM Fiori Industrial S.R.L, 

San Martin de Porres, 2021 y La metodología kaizen mejora la eficacia en la 

empresa GM Fiori Industrial S.R.L, San Martin de Porres, 2021. 
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II. MARCO TEÓRICO. 

 
 

Dentro de los antecedentes nacionales tenemos a Salazar y Murillo (2020), en 

su artículo titulada: Metodo Kaizen para mejorar la calidad del servicio de 

postventa en una cadena de bienes durables, Piura. Aplico una herramienta para 

optimizar la calidad del servicio postventa en una cadena de bienes durables 

basado en el método kaizen para ejecutar procesos dinámicos para maximizar 

oportunidades de cambio y mejoramiento. La investigación fue de tipo aplicada, 

el método fue deductivo de diseño no experimental por que la relación fue en un 

tiempo único. Tuvo como objetivo general diseñar el método Kaizen para 

optimizar la calidad del servicio postventa. Como resultado se identificaron y 

controlaron los factores que impactaron sobre la calidad del servicio al cliente. 

Así se estableció un grupo de estrategias que eliminó y previno errores comunes 

en ejecutar el proceso de postventa, con una confiabilidad de 0.784. Se concluyó 

que se involucra los conceptos kaizen para desarrollar estrategias novedosas y 

mejorar los tiempos de respuestas en los procesos para su productividad. como 

aporte fue diagnóstico de la situación actual de las cadenas de bienes, 

determinando los factores del método kaizen para mejorar la calidad. 

Como Sotelo, Roberto (2020). En su artículo titulada: Optimización del transporte 

y almacenamiento interno de productos perecible mediante un sistema de mejora 

continua kaizen, Lima. El estudio se realizó con el objetivo de implementar una 

propuesta de calidad del Ciclo de Deming, busando mejorar la eficiencia, reducir 

sus costos y equilibrar la carga de trabajo sobre los procesos de optimizar las 

rutas y el traslado de productos de producción. La propuesta de mejora en base 

a su método cuantitativo, dio resultados factibles al ejecutar y controlar los 

indicadores de la mejora propuesta. Se evidencian una reducción de tiempos en 

70% de paradas en la línea de productos para evitar acumulación y los costos 

de traslados de montacargas y plataformas por consumo de gas y 

mantenimiento. Como conclusión de implementar el sistema kaizen se puede 

mejorar un proceso de calidad, generar cambio y ser sostenible en el tiempo. 

Como aporte tiene de adaptar un sistema que optimice el transporte y almacén. 
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Como Flores Jessica (2018), en su artículo de investigación titulada: 

Implementación de la metodología Kaizen para mejorar el control administrativo 

en una entidad pública, lima. De la universidad Norbert Wiener. Tiene enfoque 

cuantitativo y cualitativo, método de investigación deductivo. La investigación 

tuvo como objetivo proponer soluciones de mejora continua para mejorar el 

control administrativo dentro de la oficina de Operadores y reducir los procesos 

que generan retrasos. Al implementar la metodología kaizen, se utilizó el ciclo 

Deming para desarrollar formatos y graficos DAP, para realizar un plan de 

comunicación interna, mejorar los procesos internos y eliminar la duplicación de 

tareas y, finalmente desarrollar un plan para cumplir con los plazos establecidos 

para la atención documentaria. Como resultado se identificó retrasos al 

cumplimiento de los plazos para los expedientes que generan baja eficiencia en 

la oficina. Como conclusión el plan de mejora detecta y analiza los problemas 

que generan inconveniente siendo necesario seguimiento en los procesos 

productivos para la mejora continua. Su aporte son las herramientas a usar en la 

toma decisiones y usar los recursos de forma optima 

Montoya Lucia y Mendo Jessica (2018). Su trabajo de investigación titulada: 

Aplicación de ciclo Deming para mejorar el nivel de servicio de una empresa de 

transporte. Tuvo como objetivo el determinar como el ciclo Deming mejoro el 

nivel de servicio. El enfoque que tiene es cuantitativo aplicada, los resultados 

obtenidos de los datos recolectados fueron analizados y procesados usando 

estadísticas y SPSS, dando como conclusión que su nivel de servicio mejoro 

aplicando el ciclo Deming demostrando su eficacia y eficiencia en tiempo de 

atención. El aporte es que aprovecho mejor sus recursos para optimizar sus 

procesos en productividad. 

También a Guevara, Janet (2017), en su artículo titulada: Tecnología de la 

información y gestión de calidad para fortalecer la educación ciudadana, 

Lambayeque. De la universidad UNMSM; esta investigación tiene como 

objetivo el presentar un análisis de como una institución pública hace uso de 

tecnología de comunicación e información para atender a los usuarios; 

enmarcándose en estándares de calidad como el modelo de PHVA para la 

eficiencia y eficacia. La investigación es aplicada con un enfoque cuantitativo. 

Sus resultados fueron que se logró un grado asertividad y contrastación de la 

hipótesis entre la gestión de calidad, con una confianza de 95%. Se concluyó 

que al utilizar esta tecnología 
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de comunicación se tiene un mejor panorama en el proceso productivo para su 

estandarización. El articulo aporta al estudio la relación que hay de la información 

y gestión de calidad y como las entidades públicas lo utilizan. 

También nos apoyamos con antecedentes internacionales entre los que tenemos 

a Herrera karen (2019), en su artículo titulada: Herramientas de manufactura 

esbelta que inciden en la productividad de una organización. Mexico. Donde 

desarrolla la fabricación esbelta para elevar la productividad y desarrollar 

competencia de manufactura que inciden en la competitividad. Tuvo como 

objetivo proponer un modelo conceptual que identifica el aporte de cada 

herramienta de manufactura a la productividad. Por cumplir con los objetivos del 

artículo se realizó una investigación de las herramientas que se relacionan a la 

eficiencia y eficacia. Los resultados encontrados fueron que las herramientas 

como 5s, JIT, Kaizen, entre otros indicadores, ofrece la posibilidad de 

incrementar la productividad y demostrar una mejora en el proceso. Como 

conclusión se obtiene un modelo teórico y de método de las herramientas de 

manufactura esbelta incorporadas a la productividad. como aporte al realizar el 

método determina el peso relevante de cada herramienta en la organización. 

Quesada María y Arrieta Juan (2019). Implementación de técnicas de 

manufactura esbelta en la industria de la panadería de Medellin. México. El 

articulo menciona de implementar herramientas de lean manufacturing en el 

sector alimentario de empresas pymes para una mejora continua. El objetivo de 

la investigación es evaluar las acciones de implementación de 5s, poka yoke, 

kaizen entre otros; usando herramientas de diagnóstico y cuestionarios en los 

resultados de mejora continua y aumentar la productividad. su población son 

empresa pymes panaderas colocándolos en cuadrantes para su análisis de 

eficiencia. Como resultado el 51% de las empresas están en el cuadrante de 

vulnerable debido a su conocimiento empírico. Como conclusión cada empresa 

conoce sus defectos y han implementado las herramientas relacionadas a la 

calidad y productividad, pero deben reforzar las prácticas de estos para tener 

un ritmo constante de mejora. Su aporte permitió un análisis y permitió 

cuantificar su nivel de desempeño del sector pymes. 

Cardoso; Bassi, entre otros (2018). En su artículo científico: the implementation 

and use of the 5S and KAIZEN program for the management of sewing offices of 
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a midle family company. Tuvo como objetivo implementar el programa “5 S” 

basándose en la mejora continua kaizen en una industria productora de 

confiterías ubicada en Sao Paulo, en el área de taller de costuras externas que 

tiene como influencia directa en la productividad. El análisis se basa en la 

observación del proceso productivo. La investigación es aplicada, debido a que 

describe el comportamiento de las variables. Tuvo como resultado del método 

tener una distribución grafica normal al analizar los datos. concluyendo que el 

proceso de mejora continua de kaizen esté ligado a dos factores: la cultura y la 

dirección que están en el proceso, en base a ello lograr la sostenibilidad. Como 

aporte es que la herramienta usada se tiene más seguridad en una mejora de 

procesos. 

Ramirez Karla (2017), en su artículo titulado: Practicas de mejora continua, con 

enfoque kaizen, en empresa del distrito metropolitano de quito. Ecuador. Que 

planteo su objetivo principal en evaluar la práctica de mejora continua en 

empresas de manufactura y servicio del distrito, examinar los beneficios y efectos 

en este proceso de mejora. Tiene como enfoque exploratorio la investigación y 

el método es cualitativo, dado que para obtener los datos se hizo observación 

directa para su análisis. Como resultado refleja una mejora en la productividad 

 
Coronado Jessica, Portillo Tersa y Lopez Enrique (2017). Marco de referencia 

de la aplicación de manufactura esbelta en la industria. Articulo ciencia y 

trabajo. México. El objetivo de este artículo es de exponer el uso de 

herramientas de manufactura esbelta para la mejora de procesos y sistema, 

dando a conocer toda tendencia de uso dentro de la industria, el aplicarlo en 

conjunto, con técnicas de la manufactura esbelta y la combinación con 

metodologías de otras áreas. Como resultado muestra que el sector con más 

aplicación de este método es el manufacturero. Su conclusión es que con los 

avances tecnológicos y la diversificación de la producción las industrias deben 

adaptarse a la demanda que tienen los clientes asegurando la calidad; por lo 

tanto, el aporte es poner énfasis 

del 21% ante la minimización de los procesos, permitiendo un incremento en la 

eficiencia en 64%. Como conclusión por los resultados dados, las empresas 

prefieren el uso de técnicas que identifican y soluciona problemas con esta 

herramienta de calidad y deben de propiciar capacitación sobre teoría que 

posibiliten una mejora organizacional. Como aporte brinda un enfoque analítico 

en posibilidad de emplear kaizen en una organización. 
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en sistemas esbeltos, es garantizar la satisfacción en los procesos y productos 

o servicios dados. 

También se investiga sobre las teorías relacionadas al tema. 

Kaizen. La esencia de kaizen es directa y sencilla, por lo que significa un 

mejoramiento que a todos involucra, tanto a gerentes como colaboradores. La 

filosofía kaizen supone una forma de vida que debe mejorar de manera 

constante. (Masaaki imai, 2001). Para imai el termino proviene de dos palabras 

japonesas: KAl significando cambio y ZEN significando mejora, indicando que se 

trata de una mejora continua. Por consiguiente, la mejora continua resulta una 

filosofía o enfoque de gestión que toda organización debe tener en cuenta, sea 

empresarial o no empresarial. (Valverde y Robaina, 2017). 

Kaizen es una actividad que permite promocionar la mejora continua en el 

proceso del servicio hacia el cliente hasta la generación de una estructura de 

proceso esbelta permitiendo así el incremento de su productividad, mejorar los 

tiempos en respuesta y garantizar su calidad. (Toscano y cervantes, 2019). Las 

actividades que incurran en la mejora de la calidad tienen que ver con el ciclo 

kaizen o ciclo de Deming. De esta forma nos dice que el ciclo actúa para llevar 

a cabo una mejora continua que comienza con la planificación de forma 

sistemática y estructurada para dar solución. (cuatrecasas, 2010). Otros autores 

mencionan al ciclo de Deming su importancia y como se conoce por sus siglas 

en ingles PDCA (Plan- Do- Check –Act), como un mecanismo donde gestionar 

de manera efectiva lo siguiente: 

 Antes de actuar se debe pensar en: nuestras rutinas y vida diarias. Plan es 

pensar, pensar cómo hacer las cosas. 

 Debemos hacer lo que hemos planeado siguiendo una dirección definida. 

Ello nos llevará a resultados contrastables. 

 Se ejecuta lo planeado, se debería comprobar los resultados obtenidos para 

saber si existen errores, caso contrario se debe mejorar la situación. 

 Por último se debe mejorar o modificar lo planeado, llevando a un reinicio. 

 

Teniendo como dimensiones del PHVA lo siguiente y la matriz de 

operacionalización (ver anexo Nº11): 
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Planificar. Según Gutierrez, 2010. Las empresas deben planificar de manera 

sistemática a fin de asegurar exitosamente el cumplimiento de los 

requerimientos que son solicitados por el cliente de forma que asegura una 

optimización de los procesos consecuentemente alcanzando resultados 

positivos para la empresa; incrementando su actividad y/u operatividad. 

 
Hacer. Es ejecutar lo planeado. En esta fase es aquella donde se pone en 

práctica las medidas de solución, el cual se basa en seguir el plan elaborado en 

la fase anterior y que además involucre a los afectados. (Gutierrez, 2010). 

 
La presente investigación utiliza el siguiente indicador: 

 

 
AT: actividades terminadas. 

AR: actividades realizadas. 

AP: actividades programadas. 

 
Verificar. Se toma decisiones mediante un análisis con los datos ya obtenidos 

para verificar el desarrollo de las actividades, de esta manera, se verificará el 

cumplimiento con los objetivos. (Gutiérrez, 2010). Se entiende que los 

análisis de estos datos recogidos en el área serán de apoyo para tomar las 

decisiones y enfrentar los actos que incurren en el proceso. 

Actuar. Es la conclusión, en la cual se revisa y documenta el procedimiento 

seguido y se planea el trabajo a futuro para lograr cambios de mejora. En esta 

última fase comprobamos las acciones desarrolladas que han logrado los 

objetivos que tiene la empresa. 

La presente investigación utiliza el siguiente indicador: 
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productos terminados, siendo el grado con que se emplea los recursos 

disponibles para alcanzar los objetivos determinados. La productividad se 

expresa en términos de eficiencia y eficacia que serán usados en la 

investigación. 

RO: resultado obtenidos. 

MA: metas alcanzadas. 

ME: metas esperadas. 

De la variable dependiente se muestra información de autores para la 

investigación. 

La Productividad. 

La productividad es la relación entre la productividad obtenida por un sistema y 

de lo bien que se han utilizado los recursos para obtenerla planeado inicialmente. 

(prokopenko, 1987). También indica que es una relación entre la salida y entrada 

de productos; la mejora de la productividad es un factor de éxito y su medición 

es a largo plazo. (vijay y wamanrao, 2015). De este modo se puede afirmar que 

la productividad es la relación entre la entrada de materia prima y salida de 

 
 
 
 
 
 

 

Eficiencia: se define como la cantidad de recursos empleados en una 

producción y tienen la capacidad de obtener los productos con un uso mínimo 

de sus recursos. También se dice que se puede medir a través de cuantas horas 

el operario se puede encontrar laborando o también en cuando se demora en 

hacer dicha actividad. (Fernandez y Sanchez, 1997). Indica que es la relación 

entre los esfuerzos y los resultados presentados, porque se mide   las entregas 

y las salidas. (Rojas, M. Valencia, M. y Jaimes, L. 2017). 

Eficacia: la eficacia son los resultados satisfactorios que se pretende conseguir, 

por lo que se principalmente se refieren a toda organización de producción de 

bienes y servicios. (Fernandez y sanchez, 1997). También menciona que es la 

extensión en que se realizan las actividades ya planificadas para alcanzar los 

resultados esperados. (Rojas, M. Jaimes, L. y Valencia, M. 2017). 
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III. MÉTODO. 

3.1 Diseño y tipo de investigación. 

el tipo de investigación es aplicada. Debido a que la investigación está dirigida a 

determinar a través de conocimientos científicos, por los cuales se puede cubrir 

una necesidad reconocida y especifica. (Valderrama, 2015). Por lo tanto, la 

investigación propone soluciones a la problemática, por ello se aplicara kaizen 

en la empresa GM Fiori Industrial donde se aumentara la productividad y se 

mejorara el proceso. 

El enfoque que tiene la presente investigación es cuantitativo. Pues se realiza la 

recolección de datos para así responder a las preguntas que tiene la 

investigación, verificando la falsedad o veracidad de la hipótesis (Valderrama, 

2015). Permitiendo saber si la hipótesis es favorable para mejorando la 

productividad. 

Nivel de la investigación. 

La investigación es de nivel explicativo debido a la explicación de las causas 

como provocan en efecto en la variable. De acuerdo a Sampieri, Fernández y 

Baptista (2014, p94). Se centra en explicar por que ocurre un fenomeno y sus 

condiciones en que se presenta o porque se relacionan 2 o mas variables. 

Diseño de investigación. 

 
El diseño es Pre-experimental. Según Valderrama, la variable independiente se 

manipula para la evaluación de los efectos que se produce la mejora de la 

variable dependiente, por que se obtendrá una pre-prueba para que luego de la 

aplicación de la herramienta, se realize entonces una post-prueba. 

3.2 variable y operacionalización. 

La variable es una característica en el cual puede sufrir cambios ya que es un 

objetivo de análisis que puede ser manipulado, lo cual también es una 

característica o cualidad. (Arias, 2012). 

Se definirán conceptualmente el método kaizen con sus dimensiones que son el 

ciclo kaizen o ciclo de Deming con su método PHVA y la productividad, con sus 

dimensiones de eficiencia y eficacia; posteriormente realizar la matriz de 

operacionalizacion de variables. 
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Variable independiente: metodología kaizen. 

 
Indica que Kaizen tiene un principio de Enfoque, donde la organización tiene un 

número limitado de recursos, y la mejor forma de aprovechar de ellos es 

enfocándolos a las actividades en que la organización posee mayor 

competitividad. (Olivarez, kido y Geronimo, 2016). Indicando que kaizen es un 

modelo de gestión de mejora continua para los procesos productivos y 

administrativos, por lo que su aplicación ha contribuido en alcanzar las metas y 

reducción de recursos en las empresas. 

Variable dependiente: productividad 

La productividad significa que es la relación que hay entre la productividad 

obtenida por un sistema y de lo bien que se han utilizado los recursos para 

obtenerla planeado inicialmente. (prokopenko, 1987). 

 
De igual manera se presenta las siguientes dimensiones y la matriz de 

operacionalizacion (ver anexo Nº11): 

Eficiencia: La presente investigación utiliza el siguiente indicador: 
 
 
 

 
 

 
UTP: utilización del tiempo productivo. 

H-Ho-Uti: horas hombres utilizada. 

H-Ho-Pro: horas hombres programadas 

Eficacia: La presente investigación utiliza el siguiente indicador: 
 
 
 

 

 
UP: Unidades producidas. 

UPr: unidades programadas. 

UP: unidades producidas. 
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3.3 Población, muestra, muestreo y unidad de análisis. 

 

Población. De acuerdo a Sampieri, Fernández y Baptista (2014, pp174). Define 

a la población o universo un conjunto de los casos que concuerdan con 

determinadas situaciones, que se sitúan, por sus características de contenido, 

tiempo y lugar. Es preferible establecer las características de esta población para 

delimitar los parámetros muéstrales, para esta investigación la población 

es conformada por la producción de asientos pesado para inodoro en la línea de 

inyección. 

Criterios de inclusion. Se tomó el turno día (lunes a viernes) en el mes de mayo 

para la toma de datos. 

Criterios de exclusión. Para el caso no se tomara el turno noche, otros 

productos ni los días sábados, domingo o feriados. 

Muestra. Según Sampieri, Fernández  y Baptista (2014, pp176). La muestra es 

un subgrupo de la población la cual se recolectan datos para análisis y dar 

resultados. En la investigación se consideró como muestra la producción diaria 

de asientos pesados para inodoro en un lapso de 21 del mes de mayo. 

Muestreo. Según Sampieri, Fernández y Baptista (2014). Indica que el muerto 

es el tipo de caso por el cual se selecciona la muestra de la población 

determinada. La investigación no tiene muestreo por lo que la recolección de 

datos es igual a la población, siendo muestreo no probabilístico. 

Unidad de análisis. Para el proyecto la unidad a analizar es la elaboración del 

asiento pesado para inodoro por la empresa GM Fiori Industrial. 

3.4 técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

 

Técnicas. Según Bernal, Cesar (2010). La técnica cientifica es un proceso que 

permite   conocer de manera directa el objeto de estudio para luego analizar y 

describir situaciones de la realidad    estudiada. La técnica aplicada a la 

investigación es la observación directa en el proceso productivo de la línea de 

asientos pesado para inodoro para la recolección de datos y toma de tiempos, 

los datos se registraron en los instrumentos de medición de los indicadores. 
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Instrumentos. De acuerdo a Sampieri, Fernández y Baptista (2014, pp 198). La 

recolección de datos se implica de elaborar un detallado plani de 

procedimientos que nos conduzca en reunir los datos para un propósito en 

específico. se usarán para la medición de los indicadores: 

- Registro orden de producción. Este instrumento registra la actividad diaria del 

colaborador como: cantidad producida, hora inicio de trabajo, alguna 

observación en el proceso, etc. (ver anexo Nº13) 

- Cronometro. Sera empleado para la medición del tiempo de las actividades 

que conforman el proceso de elaboración del asiento para inodoro. La ficha 

técnica y de calibración se observa en el anexo Nº14 y Nº15. 

Validez. Según Sampieri, Fernández y Baptista (2014, pp 200). Es el grado en 

que un instrumento mide la variable que se va a medir. Respecto a la validez de 

estos instrumentos será verificado por juicio de expertos por especialistas de la 

escuela de ingenieria industrial quienes revisaran el contenido. (ver anexo Nº20, 

21 y 22). 

Confiabilidad. De acuerdo a Sampieri, Fernández y Baptista (2014, pp 200). Un 

instrumento y su confiabilidad es el grado en que su aplicación produce 

resultado  consistentes y   con coherencia a la variable. Se comprobará del 

instrumento su fiabilidad por medio de la prueba de Pearson del test y re test, 

relacionando los datos recopilados. También se utilizó la carta de convenio de 

prácticas con la empresa para recopilar información. (ver anexo Nº19). 

3.5. Procedimientos 

Para este punto se describirá la información en relación a la empresa, la 

recolección de la información, control de la variable, aplicación de la propuesta 

mejora y su análisis. 

Descripción de la empresa. 
 

GM Fiori Industrial S.R.L Es una empresa dedicada a la fabricación de artículos 

de plásticos para cocinas y baños. La empresa comenzó en el año de 1991 con 

la fabricación de asientos de inodoro para el hogar. En la actualidad contamos 

con una sólida infraestructura y equipos de alta tecnología con el personal 

calificado permitiéndonos garantizar en nuestros productos la calidad, 
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manteniéndonos en el mercado nacional. En GM FIORI consideramos la calidad 

como parte de nuestra cultura organizacional, siendo por tanto necesario el 

apoyo incondicional de nuestros colaboradores y sugerencia de nuestros 

clientes. El organigrama de la empresa GM Fiori Industrial S.R.L. (ver anexo 

Nº12). 

Tiendas donde conseguir los productos. 
 

A lo largo de 30 años consiguieron fidelizar con empresas industriales como: 
 

 SODIMAC 

 PROMART HOMECENTER 

 TREBOL 

 MAESTRO 

 
OBJETO DE ESTUDIO 

La presente investigación se tiene como objeto de estudio la elaboración del 

asiento pesado para inodoro, de modo que presenta causas generando 

problemas en su proceso. La empresa cuenta con una ficha técnica del producto 

asiento pesado para inodoro (ver anexo Nº16). También cuenta con diversos 

productos y accesorios para baños y cocina. (ver anexo Nº17). 

 
Base legal. 

 
Representante: Walter Machado Díaz. 
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Recursos de maquinaria. 

 
Los equipos y maquinarias de la empresa para el proceso de producción se 

pueden observar en la siguiente tabla. (ver anexo 18). 

Descripción del proceso de producción 

 
El área de producción está compuesta por 2 colaboradores, es 1 manual- 

maquinista y 1 sellador del producto. Teniendo en clara la actual situación del 

proceso de elaboración de la empresa GM Fiori Industrial S.R.L., para lo cual se 

realiza el Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP), Diagrama de Análisis 

de Procesos  (DAP), Diagrama de Recorrido, Cálculo del tiempo estándar; así 

también se realiza los análisis de cada instrumento de medición tanto de la 

variable independiente (kaizen) igual la dependiente (productividad). 
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0.35 min 

0.60 min 

0.87 min 

0.48 min 

1.28 min 

2.83 min 

0.08 min 

tabla 5: Diagrama de operacion de proceso 
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En la siguiente tabla 6 se detalla las actividades que se realizan para elaborar 

asiento pesado para inodoro en la empresa GM Fiori Industrial S.R.L., así para 

determinar diversas actividades que no nos generan valor. 

tabla 6: Diagrama de análisis de procesos. 
 

 

Seguidamente se calcula las actividades que agregan valor al proceso: 
 

 

AAV = 
𝟏𝟕

 
𝟐𝟕 

𝑥100% = 62.96% 
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se obtiene que aquellas actividades que si agregan valor son de 62.92% y las 

que no agregan valor son el 37.04%. 

 
 

DIAGRAMA DE RECORRIDO 

 
Figura 5: Diagrama recorrido de la empresa 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Datos de la implementación (PRE-TEST) 

 
Se realiza un estudio de tiempo determinando su tiempo estándar, el calculo es 

de acuerdo al sistema Westinghouse midiéndose cada actividad del proceso, 

que determinara el número de muestras que se requeriran. 
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tabla 7: Registro toma de tiempos Mayo – segundos 
 

 

tabla 8: Registro toma de tiempos Mayo – minutos 
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En la tabla 7 y 8 se observan los tiempos registrados presentados en segundos, 

pero para nuestro cálculo de tiempo estándar haremos la conversión de las 

unidades del tiempo en minuto. Después, se presenta los tiempos iniciales de la 

operación individual del proceso en producción de la empresa en el mes mayo, 

convertidos en minutos. 

 
En la tabla 9 se demuestra la aplicación de la fórmula Kanawaty que determinara 

el número de muestras que se requieren, entonces, se podrá obtener el tiempo 

estándar para el proceso de elaboración de asiento para inodoro de la empresa. 

tabla 9: Calculo de numero de muestra 
 

 

En la tabla 10 se calcula el promedio de cada operación de sus tiempos como 

se muestra: 

tabla 10: Calculo promedio de numero de muestra 
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En la Tabla11 el tiempo estándar calculado para el proceso de elaboración del 

asiento para inodoro en la empresa se debe dividir el tiempo promedio de la 

operación insp. y program maquina entre 504 unidades que se produce, siendo 

0.08min. como el enfriado se divide su tiempo promedio entre 20, siendo 0.6min 

un producto. Entonces se suma para tener el tiempo estándar de 7.18 min, 

siendo el tiempo que se requiere para la elaboración de un asiento pesado para 

inodoro. 
tabla 11: Calculo del tiempo estándar 

 

 

 
 
 

Evaluación de la productividad de la empresa (PRE-TEST) 

Después de calcular el tiempo estándar, se   continúa con el cálculo  de las 

unidades programadas del proceso de elaboración de asiento para inodoro en la 

empresa GM Fiori Industrial. Para ello, se calcula la capacidad instalada: 

 
 

𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐈𝐧𝐬𝐭𝐚𝐥𝐚𝐝𝐚 
Número de trabajadores   Tiempo Iabor c/trab. 

Tiempo Estándar 
 

 

𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐈𝐧𝐬𝐭𝐚𝐥𝐚𝐝𝐚 = 
2 x 660min 

7.18min 
= 184

 
 

Se observa que teóricamente se producen 184 unidades de asientos para 

inodoro. Sabiendo la capacidad instalada, lo siguiente es calcular las unidades 

que se producirán por día, usando como fórmula siguiente: 
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𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = Capacidad instaIada Factor de Valoración 

 
El cálculo factor de valoración de la tabla 12 se determinó por las tablas del anexo 

Nº24 y como resultado se presenta el siguiente cuadro: 

tabla 12: Factor de Valoración 
 

 

 
 

𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = 184 x 90% = 165 

 
Según los resultados, las unidades programadas son 165 unidades de asientos 

al día. Conociéndose las unidades programadas y el tiempo estándar se realizará 

el cálculo de las horas programadas y para ello, aplicamos la siguiente fórmula: 

𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐇𝐨𝐦𝐛𝐫𝐞 𝐏𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = Nro. de trabajadores Tiempo Iabor c/trab. 
 
 

 
Se toma la jornada de trabajo de cada trabajador, el cual es de 11 horas diarias, 

se convierte a minutos y se multiplicó por el número de trabajadores asistentes 

en el día. 

𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐇𝐨𝐦𝐛𝐫𝐞 𝐏𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = 2 x 660min = 1320min 
 

Asimismo, para el hallar las Horas Hombre Reales se aplicó la siguiente fórmula: 

 
𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐇𝐨𝐦𝐛𝐫𝐞 𝐔𝐭𝐢𝐥𝐢𝐳𝐚𝐝𝐚𝐬 = Producción diaria x Tiempo Estándar. 

 

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑼𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂𝒔 = 165 𝑥 7.18 = 1185𝑚𝑖𝑛 

Finalmente, con estos datos se puede hallar la productividad. se tomó como 

referencia los reportes en mes de mayo del 2021, día a día del proceso 

productivo de asientos para inodoro como se muestra en la siguiente tabla: 
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tabla 13: Registro productividad Mayo (Pre-Test) 
 
 

 

 

Calculo de Indicador Método PHVA (PRE-TEST) 

Planear – Hacer: Índice de actividades realizadas 

Para el cálculo del indicador de las actividades terminadas, se empleó el formato 

en cuadro de registro de actividades. 
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Tabla 14: cuadro registro de Actividades Realizadas Mayo (Pre-Test) 
 

 

 

Se calcula el indicador de las Actividades terminadas: 
 

 

𝐀𝐓 = 5 X 100% = 63% 
8 

 

 

se observa que el indicador de Actividades Terminadas posee un cumplimiento 

del 63% del mes de mayo. 

 
Verificar – Actuar. 

Para el cálculo del indicador de resultados obtenidos se empleó el formato en 

cuadro de Cumplimiento de Metas. 

 

Tabla 15: cuadro registro de Cumplimiento de Metas Mayo (Pre-Test) 
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Se calcula el Indicador de Resultados Obtenidos: 
 

 

𝐑𝐎 = 3 X 100% = 50% 
6 

 
 

se observa que el Indicador de Resultados Obtenidos posee un cumplimiento del 

50% del mes de mayo. 

 
Costos 

Se muestran los costos en que incurre la empresa GM Fiori Industrial para llevar 

a cabo su actividad productiva de asientos para inodoro y el costo por producir 

una unidad. 
 

tabla 16: costos Pre-Test 
 

 

 

 

 



37  

Análisis de las causas principales. 

Realizado el análisis de las causas que generan baja productividad en la 

empresa con el diagrama de Pareto, se explicara cada una para implementar la 

propuesta de mejora. 

C2: acumulación de materiales para el producto. 

El desorden o la mala coordinación de actividades causa que los productos se 

acumulen y los tapetes usados para evitar que se rayen estén esparcidos en casi 

todo el lugar. El tiempo también hace que la limpieza y ordenamiento de los 

materiales sea al final de la jornada de turno. 

C1: productos mal organizados y colocados. 

Los productos cuando se enfrían no son colocados en orden para el tiempo de 

enfriamiento y al colocarlos en caja para almacén no se lo envía el encargado, 

ocasionando acumulación y molestias en el camino. 

C4: personal improductivo. 

Un personal que presenta situaciones de baja productividad se demuestra en los 

productos o su forma de hacer sus labores con tiempo de experiencia. Como la 

elaboración del producto es constante y un error puede dañar los siguientes, 

siendo que el personal presente dificultades en su puesto. 

Para poder definir la eficiencia del personal se toma en cuenta: las horas 

programadas son 120 hr. el cual se distribuye en 12 hr por los 2 colaboradores 

en la línea en que están multiplicado por 5 días (lunes - viernes). 

 

tabla 17: Nivel de eficiencia del personal - Mayo 
 

 

 
C13: productos defectuosos. 

Los productos no conforme en la producción se debe a que presentan manchas, 

deformaciones o color inadecuado. Que se ocasionan por parte del operario 

como por la máquina. 
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C6: rotación de personal. 

Cuando el personal falta o requiera ayuda en su máquina por fallas o 

mantenimiento, ocasiona tiempos improductivos y demoras. Los operarios a 

veces no cumplen con el horario de relevo cuando realizan turno de noche. 

C8: mala planificación de actividades al operario. 

La actividad de elaborar un producto al operario suele ser en ese mismo 

instante debido a que puede cambiar la orden de pedido de producción o el 

tiempo ciclo de inyección cambia, cambiando el ritmo de trabajo. 

C9: aseguramiento de calidad inadecuado. 

En el proceso de elaboración de los productos dentro de la empresa se 

presentan diferentes situaciones en que la calidad del producto no se verifica o 

prueba del todo, los operarios tienen que entregar como se debe y no solo 

porque es aceptable sino debe ser perfecto. 

C18: Seguimiento de actividades. 

Las operaciones de elaboración del producto no son supervisadas del todo y esto 

ocasiona deficiencia y bajos requisitos de calidad en la producción. Se debe a 

que no se estuvo cumpliendo con los necesarios seguimientos de las actividades 

y no se ejecutaron debidamente presentando variaciones. 

C17: plan de producción variable 

Fabricar un producto y la cantidad que solicitan cambia por la cantidad de materia 

prima que se tiene en almacén, también por pedidos de clientes. Cuando hay un 

cambio de proceso del producto no se le anticipa al operario y tiene que 

configurar la maquina o se presenta demoras de materia prima o hasta que el 

operario tenga sus herramientas y equipos para hacer el nuevo producto. 

C7: Movimientos repetitivos. 

Los operarios cuando están en su puesto de trabajo ya tienen su función a hacer 

el producto siendo constante la rutina y causa molestia al operario hacer los 

mismos movimientos, siendo menos concentrado y hábil para el proceso. 

C5: requiere implementos. 

El operario como el producto necesita sus materiales y herramientas para 

realizar las actividades, sucede que la persona en cargada en almacén no 

entrega a tiempo lo pedido y a veces el operario debe buscarlo por su cuenta. 
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C3: Entorno ruidoso. 

Debido a las maquinas industriales que hay en la empresa, se genera ruido 

constante toda la jornada de trabajo y esto causa al tiempo molestias al 

trabajador como mala comunicación con el supervisor, identificar alguna falla o 

ruido extraño en la máquina. 

 

Propuesta de mejora. 

 
Habiéndose identificado las causas que generan impacto en la variable de 

productividad, se proponen en la tabla 18 distintas alternativas para una solución; 

así igual se muestra un cronograma por seguir para realizar Ia implementación 

de Ia propuesta. 

 

tabla 18: Propuesta de mejora 
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Recursos y Presupuesto. 

 
En las tablas 19 y 20 se muestran el presupuesto de la implementación, 

costeando recursos utilizados por el investigador y la empresa para el estudio. 

 

tabla 19: Aporte monetario. 
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tabla 21: Presupuesto del proyecto 
 

 

tabla 20: Aporte no monetario. 
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Cronograma de Ejecución 

Tabla 22: Cronograma de ejecución 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



43  

Ejecución de la propuesta. 

 
Se aplicará la propuesta de mejora del ciclo Deming, se registra la información 

de antes y después de aplicar esta propuesta en cada operación de la producción 

de asiento pesado para inodoro. La secuencia propuesta de ejecutar las 4 etapas 

del ciclo Deming se realizará en 8 pasos o actividades. 

ETAPA DE PLANEAR. 

 
En esta etapa se analiza las causas del problema, para realizar acciones 

correctivas respecto a ellas. 

Actividad 1: analizar la magnitud del problema. 

 
Realizado la recopilación de datos pre-test. 

 
Actividad 2: Buscar todas las causas posibles. 

 
Para esta actividad se observará los hechos de las causas que producen 

problemas del grafico para buscar las soluciones. 

Actividad 3: investigar las causas importantes. 

 
En esta actividad se utilizará las herramientas de análisis (diagrama de Pareto, 

estratificación), para obtener Ias causas que producen problemas con mayor 

frecuencia. 

Actividad 4: Considerar las medidas correctivas. 

 
Para esta actividad se deciden las medidas correctivas para las causas sobre las 

que se decidió actuar y se verificara los resultados por esperar. 

1. Acumulación y requerimiento de materiales, productos mal 

organizados, entorno ruidoso. 

Se realiza un estudio de método para analizar y examinar de manera crítica y 

sistemática su forma de realizar las actividades, registrándolo seguidamente. 

También se realizará el diagrama de recorrido en el área de la implementación, 

como una nueva toma de tiempos (estándar y muestra) que determinará el 

cambio del antes y después para su comparación. 
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2. Seguimiento de actividades, inadecuado aseguramiento de calidad, 

plan de producción variable y productos defectuosos. 

Se realizará un método de evaluación y fortalecimiento de conocimiento teórico 

y práctico de calidad para la carga de trabajo del personal, se informará sobre el 

plan de producción en el registro de orden de producción. 

3. Personal improductivo, rotación de personal, movimientos repetitivos 

y mala planificación de actividades. 

Se realizará un programa de capacitación y retroalimentación de manera de 

manera presencial al personal, esto para que tengan un mejor entendimiento de 

conocimiento de procesos y sus beneficios para un mejor desempeño. 

ETAPA DE HACER. 

 
Actividad 5: implementar las medidas correctivas. 

 
En esta etapa se pondrá en práctica lo planeado previamente. 

 
1. Estudio de métodos 

 
Se registran los datos de antes y después de la implementación desarrollándolo 

en etapas correspondiente de este método. Además, que se realizó un 

cronograma de capacitación. 

Seleccionar. 

 
Se seleccionará las operaciones del proceso de elaboración de asiento para 

inodoro, que se encuentra en un tiempo promedio de 

tabla 23: Etapa de seleccionar 
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Registrar. 

 
Se registra del método sus actividades actuales como se muestra en el 

diagrama de actividades (tabla Nº:12) donde detalla las actividades que 

agregan y no agregan valor al proceso como el tiempo y las distancias. 

AAV = 
𝟏𝟕

 
𝟐𝟕 

𝑥100% = 62.96% 

 
 

Examinar. 

 
Para esta etapa se aplica la técnica de interrogatorio sistemático para tener un 

análisis y evaluación en cada una de las actividades que ejecuta la empresa. 

 

tabla 24: Técnica de interrogatorio sistemático-examinar 
 



46  

 
 

 

 
 

 

Desarrollar. 

 
Realizado el cuadro sistemático y considerando las actividades de valor. 

Entonces se examinará las actividades de cada proceso para reducir o eliminar 

actividades, proponiendo una mejora al proceso de producción. 

 

tabla 25: Técnica de interrogatorio sistemático-desarrollo 
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Después de analizado el por mediante el interrogatorio sistemático, se eliminó 

actividades y se realizó el nuevo método para aminorar los tiempo y movimientos 

en cada operación. 
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Correcciones en la implementación del método. 

 
Operación: inspeccionar y programar máquina. 

Figura 6: inspeccionar y programar máquina. 
 

 

En la figura 6 se muestra que en el tablero se programara para que funcione sin 

interrupciones en el tiempo de la producción. 

Operación: Recepción de materia prima 

Figura 7: Entrega de materia prima a la maquina 
 

 

 

Para la entrega de sacos, en la figura 7 de materia prima a la máquina, se entrega 

de forma más rápida utilizando un coche de carga y acomodando a un costado 

de la máquina, evitando pedir más material cuando faltara. 
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Operación: inyección del plástico. 

Figura 8: Mantenimiento del molde del asiento 
 

En la figura 8 se puede ver que el molde paso por mantenimiento de sus 

cavidades de inyección como limpieza para mejor resultado del producto. Se 

emitió un formato de mantenimiento (ver anexo Nº27) al área de matriz para el 

registro del molde. 

Operación: Sacado y auditoria 

Figura 9: orden y espacio en mesa para el asiento 
 

 

 

En la figura 9 se puede ver el orden y limpieza para colocar el producto en mesa. 

Después del mantenimiento se verifica el asiento para asegurar su calidad 
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Operación: Rebarbado. 

Figura 10: Materiales e implementos para realizar el 
 

 
 

En la figura 10 se puede ver que para el producto se utilizar tapetes limpios 

guardados en almacén y se entregara al operario implementos nuevos de 

seguridad como lo guantes y tapones de oído para el manejo del producto. 

 

 
Operación: Enfriado. 

 

Figura 11: Ordenamiento de los asientos en coches 
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Para el enfriado se consiguieron más coches del almacén, también en parihuelas 

de madera para tener más lugar donde colocar los asientos y como tienen ruedas 

se traslada a un lado resultando fácil trabajarlo al operario. 

Operación: Sellado y empacado. 
 

Figura 12: cambio en el lugar de la bolsa para sellado 
 

 

 

 

 

En la figura 12 se puede ver que se colocó una silla con una batea para que sea 

usado como mesa de sus bolsas, acomodarlo y pueda tomarlos fácilmente para 

sellar el producto. 

 

 
Definir. 

 
Se ejecutará el nuevo método de trabajo, incluye la elaboración de un nuevo 

diagrama de operaciones del proceso (DOP), un diagrama del análisis de 

proceso (DAP), el diagrama de recorrido, como las capacitaciones necesarias 

para mejorar en la empresa su productividad. Asimismo, las actividades se 

ordenaron, se combinaron operaciones y se eliminaron para simplificar el 

proceso como movimientos innecesarios. 
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Implantar. 

 
En la tabla 26 del DAP se observa los cambios en las actividades de elaboración 

del asiento para inodoro, se debe a la mejora correctiva propuesta y que 

mediante el compromiso de colaborar, mantener y capacitar pueden ser 

oportunas para tener una mejora continua. 

tabla 26: Diagrama de análisis de procesos (Post-test) 
 

 

 

En Ia tabla 26 se observa que se redujo las actividades a 24, posterior a la 

implementación. Seguidamente se calcula del proceso las actividades que 

agregan valor. 
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AAV = 
𝟏𝟔

 
𝟐𝟒 

𝑥100% =66.67% 

 

 

se obtiene que aquellas actividades que si agregan valor son de 66.67%, siendo 

las actividades que no agregan valor son 33.33%. 

Mantener y Controlar. 

 
Luego de haber implementado el nuevo método de trabajo, sigue la siguiente 

etapa, siendo el mantener como controlar el método. 

 

Los colaboradores suelen regresar a los métodos previos a la implementación, 

debido a que no están acostumbrados con este nuevo método de trabajo, por lo 

que su control se realiza en esta etapa, manteniendo en su trabajo el nuevo 

método de explicado a los colaboradores en la capacitación que se dan acerca 

de este. 
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Diagrama recorrido Post-test 

 
Se realizó un diagrama después de la aplicación en el proceso de elaboración 

de asientos para inodoro. 

 

Figura 13: Diagrama recorrido Post-test 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Aseguramiento de la calidad. 

 
La implementación de una forma de asegurar la calidad en el área de producción 

se estableció un procedimiento de aseguramiento de control de calidad 

indicando los criterios de conformidad. Se realizó un plan de muestra simple que 

se generó en el proceso de: inspección y programación de máquina, recepción 

de materia prima y sellado y empaquetado; en base a parámetros de la tabla de 

muestra AQL sobre la aceptación o rechazo del proceso. 
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Inspección y programación de la máquina. 

 
Para este proceso se programa en el tablero de la maquina todos los parámetros 

de la forma adecuada y controlada una vez al día para que realice las inyecciones 

sin inconvenientes. 

 

Figura 14: tablero de control de maquina inyectora 
 

 
 

Todos los datos colocados (temperatura, presión, enfriamiento, tiempo de 

inyección) deben deben ser tomados de los requisitos de físicos y químicos que 

muestra la ficha técnica (ver anexo Nº28) de la materia prima o gránulos de 

plástico para su transformación e inyección. 

 

 
Recepción de Materia Prima. 

 
Para cumplir con el proceso de calidad del asiento para inodoro se realizará un 

plan de muestreo usando la tabla AQL, en la operación de recepción del material 

en su bolsa para verificar que cumplan con el nivel de aceptación. 
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De acuerdo a la tabla 27se establece que, para el lote de 60 sacos de materia 

prima, cada uno pesa 25kg, este en el rango 51-90 y su nivel de inspección es 

general, siendo trazado una línea del nivel II interceptando en E. proporcionando 

el tamaño de muestra para la inspección del producto. 

 

tabla 28: Tamaño de muestra para inspección normal 
 

tabla 27: Letras de código para tamaño de muestra 
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En la tabla28 se establece que para la letra E se toma una muestra de 13 

unidades del lote con un nivel de AQL de 4% que tendrán que ser inspeccionadas 

para confirmar que las características de calidad se cumplan. 

 

 
Sellado del producto y empacado. 

 
Para cumplir con el proceso de calidad del asiento para inodoro se realizará un 

plan de muestreo usando la tabla AQL, en la operación de enfriado del producto 

y en la caja sellado en su bolsa para verificar que cumplan con el nivel de 

aceptación. 

 

tabla 29: Letras de código para tamaño de muestra 
 

 
 

De acuerdo a la tabla 29 se establece que para el lote de 360 unidades que se 

produce en promedio, este en el rango 281-500 y su nivel de inspección es 

general, siendo trazado una línea del nivel II interceptando en H. proporcionando 

el tamaño de muestra para la inspección del producto. 
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tabla 30: Tamaño de muestra para inspección normal 
 

 

En la tabla 30 se establece que para la letra H se toma una muestra de 50 

unidades del lote con un nivel de AQL de 4% que tendrán que ser inspeccionadas 

para confirmar que las características de calidad se cumplan. 

 

 
Se estableció un procedimiento de aseguramiento de control de calidad, tabla 

31, indicando los criterios de conformidad para el producto que se elabora. 

Realizando esta toma de datos a un lote producido de la máquina y se escogió 

aleatoriamente los productos que se evaluara el estado final y que luego será 

enviado a almacén; se registrara y entregara al ingeniero del área para su control 

y correcciones posteriores si se necesitara. 



59  

tabla 31: Formato control de calidad 
 

 

 

Evaluación de los productos defectuosos. 

 
Se realizó una evaluación en el control de los productos no conformes respecto 

al mes de implementación, de modo que se redujo el número de asientos para 

inodoro defectuosos. Los bueno resultados fueron debido a la organización de 

las actividades de trabajo y los controles que se tomaron. 

tabla 32: Calculo de productos defectuosos Post.-Test 
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tabla 33: Productos defectuosos según su tipo Post.-Test 

 

 

 
Acciones correctivas para cada defecto del producto. 

 
Como se observa en el cuadro de productos no conforme se realizó las 

siguientes correcciones: 

Manchas. Se realizó una limpieza al interior del molde, como este se manchaba 

de grasa o quedaba trozos de diminutos de plástico, ocasionaban el problema 

cuando se calentaba en la inyección del plástico. 

Deformaciones. Este defecto se debía a que el uso inadecuado de la máquina, 

control a la temperatura correcta y el enfriamiento del producto, causo que el 

producto salía con ralladura y manchas. Por lo que la capacitación y supervisión 

de estas operaciones evitaran este defecto. 

Color inadecuado. Se realizó una limpieza en el contorno y el interior de la tolva 

donde se coloca la materia prima, debido a que agentes externos (polvo, 

humedad) ingresan con el material o en la propia materia quedo algún residuo 

(cinta o trozo de bolsa al cortarlo) causaba este defecto. 

 

 
Plan de producción. 

 
Para que el operario de maquina este informado del producto, color, empaque y 

cantidades que elaborara, se colocara copias del formato de solicitud de 

productos que envía el área de almacén al ingeniero de planta que se encarga 

de programar en que maquina inyectora se realizara, que molde se usara y la 

fecha de inicio de fabricación. Tal formato, tabla 34, se colocará en cada tablero 

de maquina con la hoja registro de producción. 
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tabla 34: Formato de solicitud de productos 
 

 
 
 

 

El programa de producción podría variar por el pedido del cliente, que la maquina 

presente fallos, entre otros. Se revisará e informará cualquier evento que pueda 

suceder y poder reducir tiempos improductivos por paradas. 

 

 
Capacitación. 

 
Establecido luego la propuesta se realizará una retroalimentación de 

conocimientos en el área de trabajo. Siendo de tipo correctiva e informativa Ia 

capacitación, como para su desarrollo en la carrera. 
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Se realizó la programación de la capacitación al personal para fortalecer los 

conocimientos de las funciones y deberes del área de trabajo. Siendo los temas 

a tratar como los siguientes: 

 Funciones y responsabilidades del operario. 

 Importancia de conocer el material en el producto y parámetros adecuados en 

la máquina. 

 Funciones de los moldes y los cuidados necesarios. 

 
también preguntarle sobre alguna molestia o percances que afecten la labor. 

 

 

tabla 35: Cronograma de capacitación. 
 

 

 

 
En la tabla 35 se observa las fechas que van a ser realizadas, por consiguiente, 

estas fechas fueron planificadas, de modo que un personal aparte releve al 

entrevistado y no perjudique la producción de la maquina por parada, 

permitiendo que se realice con las medidas necesarias; también se llenó un 

formato de asistencia de las charlas a los colaboradores (ver anexo Nº29). 

Como parte de la capacitación se estableció una hoja de las instrucciones de 

actividades de cada operario, donde indica los procedimientos de cada actividad 

que se realiza en cada turno, el cual se elaborara y se colocara en cada máquina 

para una señalización de actividades de cada operario y tome en cuenta sus 

funciones. Dicho formato de instrucciones se aprecia en el anexo Nº26. 
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Toma de tiempos observado (Post Test) 

En la siguiente tabla 36 se tomaron los tiempos del mes de agosto, de esta forma obtener el nuevo número de muestras y su tiempo 

estándar de producción del asiento para inodoro en su proceso. 

tabla 36: Registro tomas de tiempos Agosto – minutos (Post–Test) 
 

 

 

En la tabla 36, después de la implementación, se observa que se pudo reducir el tiempo de cada operación del proceso. Obteniendo 

un nuevo promedio de tiempo. 
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Para el nuevo cálculo de la muestra, se utiliza la formula Kanawaty como en el 

pre-test para el tiempo estándar 

tabla 37: Calculo de muestra Post-Test 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

. 
 

 

En la tabla 38 se calcula el promedio de cada operación de sus tiempos como 

se muestra: 

tabla 38: Calculo promedio de muestra Post-Test 
 

 

 
 

En la tabla 39 el tiempo estándar calculado en la empresa para el proceso de 

elaboración se debe dividir el tiempo promedio de la operación insp. y 

programa maquina entre 528 unidades que se produce, siendo 0.07min. como 

el enfriado se divide su tiempo promedio entre 20, siendo 0.5min un producto. 

Entonces se suma el tiempo de las operaciones para tener el nuevo tiempo 

estándar de 4.15 min, calculado para el proceso de elaboración del asiento 

para inodoro. Siendo este el tiempo que se requiere para la producción y cálculo 

de su capacidad. 
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tabla 39: Tiempo estándar Post-Test 
 

 

 

 

 
Medición de productividad de Ia empresa (POST-TEST) 

 
Calculado el nuevo tiempo estándar, se efectúa con el cálculo de las unidades 

programadas del proceso de elaboración de asiento para inodoro. Por 

consiguiente, se calcula la capacidad instalada: 

 

 

𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐈𝐧𝐬𝐭𝐚𝐥𝐚𝐝𝐚 = 
Número de trabajadores. Tiempo Iabor c/trab. 

 
 

Tiempo Estándar 
 

 

𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐈𝐧𝐬𝐭𝐚𝐥𝐚𝐝𝐚 = 
2 x 660min 

4.15min 
= 318

 
 

Se observa que teóricamente se producen 318 unidades de asientos para 

inodoro. Sabiendo la capacidad instalada, lo siguiente es calcular las unidades 

que se producirán diario, usando como fórmula: 

 

𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = Capacidad instaIada Factor de Valoración 

 
Para el factor de valoración se considera el siguiente cuadro: 

 

tabla 40: Factor de Valoración Post-Test 
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𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬 𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = 318 x 90% = 287 

 
Según los resultados, las unidades programadas son 287 unidades de asientos 

al día. Conociéndose Ias unidades programadas como el tiempo estándar se 

realizará el cálculo de Ias horas programadas aplicando la como fórmula: 

𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐇𝐨𝐦𝐛𝐫𝐞 𝐏𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = Nro. de trabajadores Tiempo Iabor c/trab 
 
 

 
Se toma la jornada de trabajo de cada trabajador, siendo de 11 horas al día, se 

convierte a minutos para multiplicaría por el número de trabajadores de turno. 

 

 
𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐇𝐨𝐦𝐛𝐫𝐞 𝐏𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬 = 2 x 660min = 1320min 

 
Asimismo, para el hallar las Horas Hombre Reales para el post-test se aplicó 

como fórmula: 

 

 
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑼𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂𝒔 = Producción diaria x Tiempo Estándar. 

 

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑼𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂𝒔 = 287 𝑥 4.15𝑚𝑖𝑛 = 1191𝑚𝑖𝑛 

 
Finalmente, con estos datos se evaluó su mejora en la productividad, como Ia 

eficiencia y eficacia. se tomó los reportes del mes de agosto de manera diaria de 

la producción de asientos para inodoro, obteniendo los siguientes resultados en 

la tabla 41: 
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tabla 41: Calculo productividad Agosto (Post-Test) 
 
 

 

 

En la tabla 41 se muestra la mejora de la productividad por las medidas aplicadas 

como propuesta reflejándose en los resultados. Posterior a ello se realiza una 

comparación entre pre y post su productividad en la tabla 42, mostrando 

resultados del método como mejora. 

 

tabla 42: Productividad Pre-Test y Post Test 
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Figura 15: grafico de productividad Pre-Test y Post-Test 

 

 

 
 

 
En la figura 15 se puede observar gráficamente una diferencia de la 

productividad en el pre y post, reflejándose un aumento del 8% respecto a la 

productividad de antes. 

 

 
ETAPA DE VERIFICAR. 

 
Actividad 6: Revisión de resultados obtenidos. 

 
Para esta etapa se comparará los resultados de los datos obtenidos antes y 

después de la investigación, también dar relevancia a las medidas tomadas para 

que se apliquen de manera correcta. Se explicará con los formatos establecidos 

por el investigador. 
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0.07 min 

0.45 min 

1.27 min 

0.45 min 

0.75 min 

0.5 min 

0.17 min 

tabIa 43: Diagrama de operación de proceso (Post-Test) 
 
 

 

 

En la tabla 43 se observa que la operación del diagrama tiene una secuencia 

para asegurar el desarrollo del proceso. 

Resultados del Estudio de Métodos. 

 
Luego de Ia aplicación se realiza el grafico pre y post-test de las actividades para 

apreciar la diferencia luego de la mejora. 
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Tabla 44: comparación de actividades (Pre Test y Post-Test) 

 

 

 

 
 

Figura 16: grafico de comparación de actividades 
 
 

 

 
En la figura 16 demuestra un porcentaje mayor en toda actividad que agregan 

valor en el proceso. 

Resultados del Estudio de tiempos. 

 
En Ia figura 17 se hace una comparación de los tiempos estándares del pre test 

y post  test, observando una reducción del tiempo obtenido del Pre-Test. 

Figura 17: comparación de resultados tiempo estandar 
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ETAPA DE ACTUAR. 

 
Actividad 7: Prevenir la recurrencia del problema 

 
Como las medidas de la aplicación dieron resultados se realizara la 

generalización los procesos de sus actividades con el fin de que las correcciones 

de mejora no sean reversible. 

Actividad 8: Conclusiones 

 
Se medira y cuantificara los logros del proyecto de investigación con las medidas 

correctivas. Considerando las causas del problema, se tomo acciones y 

señalaron indicaciones de lo que hacerse para resolverlos y todo ello debe 

persistir para demostrar una mejora continua. 

Resultado después de la aplicación del método PHVA (POST-TEST) 

Planear – Hacer: Índice de actividades realizadas 

Para el cálculo del indicador de las actividades, se empleó el formato en cuadro 

de registro de actividades. 

tabla 45: cuadro registro de Actividades Realizadas Agosto (Post-Test) 
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Se vuelve a calcular el indicador de las Actividades: 
 
 
 
 

𝐀𝐓 = 6 X 100% = 67% 
9 

 

 

se observa que el indicador de Actividades Terminadas posee un cumplimiento 

del 67% del mes de agosto. 

 
Verificar – Actuar: Indice de resultados. 

Para el cálculo del índicador de resultados se empleo el formato en cuadro del 

Cumplimiento de Metas. 

 

 

tabla 46: cuadro registro de Cumplimiento de Metas Agosto (Post-Test) 
 

 

 
Se calcula el indicador de Resultados Obtenidos: 

 

 

𝐑𝐎 = 5 X 100% = 71% 
7 

 
 

se observa que el indicador de Resultados Obtenidos posee un cumplimiento del 

71% del mes de agosto. 
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Comparación de resultados del método PHVA. 

 
Se compara mediante el grafico 18 los resultados de los indicadores Pre-test y 

Post- test. 

Figura 18: grafico de resultados método PHVA Pre-Test y Post-Test 
 
 

 

 
 

 

Análisis económico financiero. 

 
Para la investigación se calculó primero el presupuesto en tablas, de acuerdo al 

código MEF, para después analizar el costo de antes y después de la mejora en 

la tabla 47 como se observa: 

 
 

tabla 47: cuadro análisis costo 
 

 

 

 



74  

Figura 20: Tasa de interés activa del mercado 

Figura 19: grafico comparación costo 

 

 

 
 

Luego se realizó un análisis de costo a travez del VAN y TIR, para poder calcular 

económicamente la propuesta del proyecto indicando si es viable y beneficioso. 

Se utilizará el costo de oportunidad anual que presenta la superintendencia de 

banca y seguro. 
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tabla 48: Flujo de caja económica 
 
 

 

 

En Ia tabla observamos que con un costo de oportunidad de 1.3%, podemos obtener un VAN de S/5.433.9 y como TIR del 6.17%. 

Indicando que la aplicación del método kaizen es rentable y es recuperable su inversión. 
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Comparación entre los datos Pre test y Post test. 

 
Los resultados obtenidos de cada dato Pre test como Post test se compararon y 

ordeno en la matriz determinando su variación. 

 
tabIa 49: Matriz de comparación datos pre-test y post-test 
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l 

3.6 Método de análisis de datos. 

En la investigación se obtuvo resultados relacionados a la propuesta, esto se 

comprobó por los análisis descriptivos e inferencial utilizando el software 

estadístico SPSS. 

Análisis descriptivo. 

 
Es el análisis de los datos encontrados de la muestra, esto implica calcular las 

medidas de las variables indicando su uniformidad y dispersión a través de la 

descripción de los datos como los gráficos y tablas. (Valderrama, 2015). 

Por medio de un análisis se recolecto y se describió datos que se encontraron 

de los indicadores para interpretar los resultados obtenidos del estudio en la 

empresa, mediante cuadros y gráficos se muestra los datos obtenidos en el pre- 

test y post test, para su posterior comparación y así realizar el análisis de las 

variables, asimismo se hace uso del programa SPSS o Excel. 

 
Análisis inferencial. 

 
Se procedió con el análisis de inferencia, donde es empleado para comparar los 

resultados de estudio entre 2 o más grupos luego de intervenido los eventos 

para elaborar conclusiones con los datos obtenidos. (Flores, Miranda y Villasis, 

2017). Se realizó un análisis cuantitativo para inferir en los resultados desde la 

muestra hacia la población y contrastando la hipótesis. Dependiendo deI análisis 

de prueba de normalidad, determinando el comportamiento de los datos, si estos 

son mayores a 30, Kolmogrov Smitnov, si es menor o igual a 30, Shapiro Wilk, 

estableciendo si son del tipo no paramétrico o paramétrico. 

3.6 Aspectos éticos 

 

Toda información recopilada en la empresa, que previamente se solicitó el 

permiso del gerente de GM Fiori Industrial, para la investigación ha sido 

respetada y cuidada para su uso en la presente investigación; Indicando un acto 

responsable y de ética como profesional que me caracteriza. Para cumplir con 

este principio se usará el servicio turnitin de prevención de plagio en línea 

(resultado en el último anexo), como el manual de referencia bibliográfica ISO 

690 para citar los trabajos y aportes de otros autores al proyecto de investigación. 
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IV. RESULTADOS. 

 
 

Análisis descriptivo de la productividad. 

 
Para la investigación se realizo un análisis descriptivo en base a la data de la 

productividad pre-test y post-test después dela implementación de la propuesta, 

mediante el software SPSS presentando sus resultados: 

Variable dependiente Productividad. 

 
se evaluó la comparación de la variable productividad del antes y después de la 

implementación, presentando un incremento. 

 

Figura 21: Resultado análisis descriptivo productividad. 
 
 

 

 

Dimensión: Eficiencia. 

 
Mediante la data se muestran la comparación de resultados obtenidos para la 

dimensión eficiencia en pre-test y post-test. 
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Figura 22: Resultado análisis descriptivo eficiencia. 

 

 

 

Dimensión: Eficacia. 

 
Mediante la data se muestran la comparación de resultados obtenidos para la 

dimensión eficacia en pre-test y post-test. 

 
 

Figura 23: Resultado análisis descriptivo eficacia. 
 
 

 



80  

Análisis inferencial de la productividad. 

 
Para corroborar que la aplicación del metodo kaizen mejoro la productividad se 

realizó la contratación de la hipótesis a través de estadígrafos. 

Análisis hipótesis general: Productividad. 

 
Para realizar la contratación de la hipótesis general con los datos como muestra 

de 21 días, al ser menor de 30 datos; la prueba de normalidad será de shapiro 

wilk. Teniendo como regla de decisión: 

 Si sig(p_valor) > 0.05 entonces presenta una distribución normal. 

 Si sig(p_valor) < 0.05 entonces no presenta una distribución normal. 

 

tabla 50: Prueba de normalidad datos productividad 
 

 

 

 

De la tabla 50 se observa que la significancia es mayor a 0.05 que demuestra 

que su distribución es normal. Entonces se realiza la prueba de T-student para 

contrastar la hipótesis. 

Contrastación de la hipótesis productividad. 

 
Ho : La metodología kaizen no mejora la productividad en el área de producción 

de GM Fiori Industrial S.R.L, S.M.P, 2021. 

Ha : La metodología kaizen mejora la productividad en el área de producción de 

GM Fiori Industrial S.R.L, S.M.P, 2021. 

Para demostrar si la primera hipótesis se acepta o rechaza, se debe identificar 

el comportamiento de los datos de pre-test y post-test. Se realizó la evaluación 

estadístico descriptivo de la productividad: 
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tabIa 51: Estadístico descriptivo datos productividad 
 

 

 

 

 

En la tabla 51 se prueba que en el pre-test se obtuvo una media menor al post- 

test. Demostrando que la implementación del método kaizen mejora la 

productividad. para confirmar el análisis se aplica la prueba de T-student y la 

regla de decisión: 

 Si sig(p_valor) > 0.05 entonces no rechazamos la hipótesis nula. 

 Si sig(p_valor) < 0.05 entonces rechazamos la hipótesis nula. 
 
 

tabla 52: Estadístico prueba productividad 
 

 

 

 
 

 

En la tabla 52 se obtuvo por la prueba que el nivel de su significancia es menor 

a 0.05, resultando el rechazo de la hipótesis nula y se acepta la alternativa. 

Análisis de la primera hipótesis especifica: Eficiencia. 

 
Para realizar la contratación de la hipótesis especifica con los datos como 

muestra de 21 días, al ser menor de 30 datos; la prueba de normalidad será de 

shapiro wilk. Teniendo como regla de decisión: 

 Si sig(p_valor) > 0.05 entonces presenta una distribución normal. 
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 Si sig(p_valor) < 0.05 entonces no presenta una distribución normal. 
 

tabla 53: Prueba de normalidad datos eficiencia 
 

 

 

De la tabla 53se observa que la significancia es mayor a 0.05 que demuestra 

que su distribución es normal. Entonces se realiza la prueba de T-student para 

contrastar la hipótesis. 

Contrastación de la hipótesis eficiencia. 

 
Ho : La metodología kaizen no mejora la eficiencia en el área de producción de 

GM Fiori Industrial S.R.L, S.M.P, 2021. 

Ha : La metodología kaizen mejora la eficiencia en el área de producción de GM 

Fiori Industrial S.R.L, S.M.P, 2021. 

Para demostrar si la primera hipótesis se acepta o rechaza, se debe identificar 

el comportamiento de los datos de pre-test y post-test. Se realizó la evaluación 

estadístico descriptivo de la productividad: 

 

Tabla 54: Estadístico descriptivo datos eficiencia 
 

 

 

 

 

En la tabla 54 se prueba que en el pre-test se obtuvo una media menor al post- 

test. Demostrando que Ia implementación deI método kaizen mejora la 
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productividad. para confirmar el análisis se aplica la prueba deI T-student y la 

regla de decisión: 

 

 
 Si sig(p_valor) > 0.05 entonces no rechazamos la hipotesis nula. 

 Si sig(p_valor) < 0.05 entonces rechazamos la hipotesis nula. 
 

 

Tabla 55: Estadístico prueba eficiencia 

 

 
 

 

En la tabla 55 se obtuvo por la prueba que el nivel de su significancia es menor 

a 0.05, resultando el rechazo de la hipótesis nula y se acepta la alternativa. 

 

 
Análisis de la segunda hipótesis especifica: Eficacia. 

 
Para realizar la contratación de la hipótesis especifica con los datos como 

muestra de 21 días, al ser menor de 30 datos; la prueba de normalidad será de 

shapiro wilk. Teniendo como regla de decisión: 

 Si sig(p_valor) > 0.05 entonces presenta una distribución normal. 

 Si sig(p_valor) < 0.05 entonces no presenta una distribución normal. 

 
Tabla 56: Prueba de normalidad datos eficacia 
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De la tabla 56 se observa que la significancia es mayor a 0.05 que demuestra 

que su distribución es normal. Entonces se realiza la prueba del T-student para 

contrastar la hipótesis. 

 

 
Contrastación de la hipótesis eficacia. 

 
Ho : La metodología kaizen no mejora la eficacia en el área de producción de GM 

Fiori Industrial S.R.L, S.M.P, 2021. 

Ha : La metodología kaizen mejora la eficacia en el área de producción de GM 

Fiori Industrial S.R.L, S.M.P, 2021. 

Para demostrar si la primera hipótesis se acepta o rechaza, se debe identificar 

el comportamiento de los datos de pre-test y post-test. Se realizo una evaluación 

estadístico descriptivo de la productividad: 

 

Tabla 57: Estadístico descriptivo datos eficacia 
 

 

 

 
 
 
 
 
 

En la tabla 57 se prueba que en el pre-test se obtuvo una media menor al post- 

test. Demostrando que la implementación del método kaizen mejora la 

productividad. para confirmar el análisis se aplica la prueba del T-student y la 

regla de decisión: 

 Si sig(p_valor) > 0.05 entonces no rechazamos la hipótesis nula. 

 Si sig(p_valor) < 0.05 entonces rechazamos la hipótesis nula. 
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TabIa 58: Estadístico prueba eficacia 
 

 

 

 

En Ia tabIa se obtuvo por la prueba que el nivel de su significancia es menor a 

0.05, resultando el rechazo de la hipótesis nula y se acepta la alternativa. 
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V. DISCUSIÓN. 

 
 

Los resultados obtenidos en la presente investigación, se puede afirmar que 

guardan relación con las teorías de las investigaciones mencionadas en los 

antecedentes del marco teórico. Bajo el fundamento de los datos de antes y 

después se realizará una contrastación y comparación del proyecto de 

investigación con los demás autores de sus resultados semejantes para la 

investigación. 

 

 
Después de los resultados de la presente investigación, mediante la 

implementación del método kaizen, aplicando herramientas de PHVA y gestión 

de calidad orientada a mejorar la productividad, el índice de resultado en la etapa 

verificar y actuar se obtuvo un 71% en cumplimiento de las metas programadas 

en el proceso de implementación. Concordando con Salazar y Murillo, en su 

artículo: Metodo Kaizen para mejorar la calidad del servicio de postventa en una 

cadena de bienes durables. Donde su investigación realizo un análisis 

descriptivo, se evidencio acciones que derivaron de la variable kaizen (PHVA), 

para mejorar el desempeño y productividad en el servicio. Donde se siguieron 

los pasos para el análisis de causas, herramientas de control y medición, 

evaluación y verificación de resultados. Donde en las encuestas para evaluar Ia 

calidad de servicio el 70% de las actividades en la etapa verificar se cumple con 

las correcciones que necesita para tener una mejora. 

 

 
Después del análisis de los resultados obtenidos utilizando el método kaizen 

mejora la eficiencia logrando un incremento en 3.2%, coincidiendo con Sotelo, 

Roberto. En su artículo: Optimización del transporte y almacenamiento interno 

de productos perecible mediante un sistema de mejora continua kaizen, donde 

al aplicar los 7 pasos de la mejora continua, ayuda a mejorar su productividad en 

el proceso del producto, reducción de tiempos en las rutas de montacargas como 

el ordenamiento y rotulado de la zona para el uso eficiente de recursos. Que 

mediante un programa de actividades, se planeó, realizo y se verifico los 
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resultados para solucionar los problemas de las causas presentes en la 

organización. 

 

 
Asimismo, de los resultados de Ia presente investigación, utilizando el método 

kaizen se desarrolló el ciclo Deming para programar actividades graficándolo en 

diagramas (DAP) y desarrollar reducción de tiempos en las operaciones, 

reduciendo en 6% de las actividades que agregan valor en el DAP. Coincidiendo 

con Jessica y su artículo: Implementación de la metodología Kaizen para mejorar 

el control administrativo en una entidad pública. Que, para el caso de 

productividad en el control administrativo, se elaboró un DAP para reducir los 

tiempos de atención de cada expediente en 39%, luego implementar un plan de 

mejora en el proceso interno. 

 

 
Después de los resultados de la presente investigación, mediante la 

implementación del metodo kaizen, utilizando el ciclo Deming se mejoró la 

eficacia de 84% de inicio a 87%. Siendo de incremento un 3.2% como resultado 

de su implementación de la mejora. Coincidiendo con Montoya Lucia y Mendo 

Jessica. Su trabajo de investigación: Aplicación de ciclo Deming para mejorar el 

nivel de servicio de una empresa de transporte. Que en su investigación 

mediante herramientas como el DAP y acciones de reproceso para una mejora 

en su factor de carga para los transportes obtuvo una eficacia del 11%, que 

incidió en una mejora en su eficacia con este método y recomienda una 

programación de sus actividades para darle fluidez y sostenibilidad. 

 

 
Asimismo, de los resultados de Ia presente investigación, implementando el 

método kaizen se comparó que al aplicar la herramienta PHVA se realizó las 

mediciones y correcciones para mejorar su desarrollo de los procesos, de modo 

que, en la etapa Actuar se indica que si los resultados no se ajustan a las 

expectativas y objetivos predefinidos en la planificación se debe ver el modo de 

adaptarlo al entorno que se le atribuye, ya que en los resultados dados por el 

spss muestran una mejora en los indicadores de la variable de estudio. 
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Concordando con Guevara, Janet en su artículo: Tecnología de la información y 

gestión de calidad para fortalecer la educación ciudadana. Que su investigación 

presenta un modelo PHVA, que presento un análisis de evaluar el desempeño 

institucional con un modelo de gestión de calidad para planificar actividades. En 

ese sentido se buscó fortalecer la etapa Actuar, pues en los resultados 

conseguido mediante el spss medir la efectividad y el impacto de Ia tecnología 

en información. Que permitió dirigir y mejorar el como proveer información para 

fortalecer la educación cívica ciudadana. 

 

 
Asimismo, de los resultados de Ia presente investigación, utilizando el método 

kaizen se comprobó que al aplicar esta herramienta mejora la productividad en 

el área de producción de 64% (con un índice de 5%) a 69% después de la 

implementación. Concordando con Herrera Karen, María Escobedo, entre otros 

en su artículo: Herramientas de manufactura esbelta que inciden en la 

productividad de una organización. Donde su investigación muestra que aplicar 

el método de manufactura esbelta kaizen incide en la productividad en un 12% 

obteniendo buenos resultados, demostrando medir la productividad con estos 

indicadores. 

 

 
Luego del análisis de los resultados obtenidos en la investigación, se comprobó 

que aplicado el metodo kaizen mejora la eficiencia de un 64% a 69% después 

de la implementación con buenos resultado. Coincidiendo con Quesada María y 

Arrieta Juan en su artículo: Implementación de técnicas de manufactura esbelta 

en la industria de la panadería de Medellin. Donde su investigación muestra que 

aplicar herramientas de mejora continua kaizen mediante la estrategia de 

prácticas corporativas le permitió lograr una eficiencia del 68%, que inicialmente 

fue de 64%, resultando en una mejora para el desarrollo productivo. 

 

 
Después del análisis los resultados obtenidos de la investigación al implementar 

el método kaizen con los datos se realizó una contrastación de la hipótesis 

mediante gráficos estadísticos, resulto que a pesar de tener una distribución 
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normal, significa el rechazo de la hipótesis nula. Que presenta una mejora en la 

productividad con resultados positivos esperados. Concordando con los autores 

Cardoso; Bassi, entre otros en su artículo: the implementation and use of the 5S 

and KAIZEN program for the management of sewing offices of a midle family 

company. Que indica mediante la aplicación kaizen está ligada a los factores de 

tener una mejora y una cultura organizacional a partir de los datos, donde se 

muestran sus resultados estadísticos relacionados con la producción de sus 

piezas tengan una distribución normal para que la empresa mejore su 

productividad con resultados positivos, cumpliendo con el promedio de elaborar 

sus piezas de tela cosidas. 

 

 
Después de analizar los resultados obtenidos de la investigación, se demostró 

que aplicado el método kaizen con un enfoque de mejora continua dentro de una 

organización se evidencia mediante la implementación del PDCA resultados en 

disminución de costos y tiempo en el proceso. Concordando con Ramirez Karla, 

en su artículo: Practicas de mejora continua, con enfoque kaizen, en empresa 

del distrito metropolitano de quito. Que indica en su investigación de los 

beneficios de que trae aplicar kaizen como minimizar procesos, costos 

operativos, tiempo y tener competitividad organizacional. 

 

 
Luego de analizar los resultados obtenidos en la investigación, se comprobó que 

aplicar el metodo kaizen con un enfoque de mejora continua para largo plazo 

resulta ser eficaz. Coincidiendo Coronado jessica, Portillo Tersa y Lopez 

Enrique. Marco de referencia de la aplicación de manufactura esbelta en la 

industria. Que en su investigación muestra la implementación de herramientas 

de manufactura como kaizen pueden ser aplicadas en sectores industriales 

donde el 32% de empresas manufactureras apuntan a este método en conjunto 

con técnicas para una mejora de proceso cual sea el entorno de la organización 

y sus actividades. 



90  

VI. CONCLUSIONES. 

 

 
Habiendo realizado el análisis como obtención de los resultados de los datos de 

la investigación mediante el análisis descriptivo e inferencial se concluye por 

consiguiente que: 

 

 
La implementación del método kaizen mejora la productividad en la elaboración 

de asientos para inodoro en la empresa GM Fiori Industrial. Debido a que previo 

a la mejora, la productividad era de 64%y que realizado la implementación de 

mejora en la producción del asiento se obtuvo 69%. Logrando incremento en 

6.7%, cumpliéndose con el objetivo del proyecto de investigación. 

 

 
La implementación del método kaizen mejora la eficiencia en la elaboración de 

asientos para inodoro en la empresa GM Fiori Industrial. Debido a que previo a 

la mejora, la eficiencia era de 76%y que realizado la implementación de mejora 

en la producción del asiento se obtuvo 78%. Logrando un incremento en 3.2%, 

como resultado final, cumpliéndose con el objetivo del proyecto de investigación. 

 

 
La implementación del método kaizen mejora la eficacia en la elaboración de 

asientos para inodoro en la empresa GM Fiori Industrial. Debido a que previo a 

la mejora, la eficacia era de 84%y que realizado la implementación de mejora en 

la producción del asiento se obtuvo 87%. Logrando un incremento en 3.2%, 

como resultado final, cumpliéndose con el objetivo del proyecto de investigación. 
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VII. RECOMENDACIONES. 

 
 

Respecto al desarrollo del proyecto como resulto en una mejoría en la eficiencia 

y eficacia mediante datos numéricos mejoro la productividad, se plantea las 

siguientes recomendaciones como dato final: 

 

 
Obtenido los resultados del estudio de la herramienta PHVA y que este no tiene 

un punto final, debe reiniciarse para poder identificar otros problemas que 

pueden presentarse teniendo conocimiento de como realizarlo y mantener la 

mejora continua que se espera. 

 

 
Todas las correcciones aplicadas en la mejora en el control de calidad se debe 

hacer uso correcto de las tablas AQL y tomar acciones con base a la información, 

como los datos estadísticos en la línea de producción. También se puede aplicar 

el método en otras líneas de producción que realiza la empresa. 

 

 
Se recomienda que cada operario conozca adecuadamente el método de trabajo 

planteado para que al realizar las actividades su rendimiento no afecte la 

productividad. Se puede evitar inconvenientes como los productos no conformes 

de acuerdo a como se verifica y se controla las actividades y el tiempo, 

mejorando el entorno y la fluidez laboral. 
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ANEXOS 

 
 

Anexo Nº1: distribución de producción mundial de plástico. 

 

 
Fuente: producción mundial de plástico. 



 

Anexo Nº2: importación y exportación GM Fiori 

 

Figura 1: importaciones y exportaciones GM Fiori Industrial. 

 

 
Fuente: https://www.datosperu.org/empresa-gm-fiori-industrial-scrl-20122408486.php 

http://www.datosperu.org/empresa-gm-fiori-industrial-scrl-20122408486.php
http://www.datosperu.org/empresa-gm-fiori-industrial-scrl-20122408486.php


 

Anexo Nº3: Productos defectuosos GM Fiori 
 

tabla 1: Productos defectuosos Pre-Test 

 

 



 

Anexo Nº4: diagrama ishikawa 

 
Figura 3: Diagrama de ishikawa 

 
 

 



 

Anexo Nº5 

tabla 56: causas seleccionadas 
 

 

Anexo Nº6 
 

tabla 57: matriz de correlación. 
 

 



 

Anexo Nº7: Porcentaje acumulado 
 

tabla 4: frecuencia porcentaje acumulado 
 
 

 
 



 

Anexo Nº8: grafico Pareto 

 

Figura 4: Diagrama de Pareto 
 

 



 

Anexo Nº9 
 

tabla 58: Matriz de Estratificacion 
 

 

 
tabla 59: Estratificación de problemas 

 
 

 

 

figura 23: Grafico de estratificación. 



 

Anexo Nº10 

 
Tabla 60: Alternativas de solucion. 

 

 
 
 
 
 

tabla 61: matriz de priorización. 
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Anexo Nº11 
 

matriz de operacionalización de la variable independiente 
 

 

 
 
 

matriz de operacionalizacion de la variable dependiente 
 
 

 



 

Anexo Nº12: organigrama 
 

 

 



 

Anexo Nº13: ficha orden de producción. 
 
 



 

Anexo Nº14: Ficha técnica del cronometro 
 
 
 
 



 

Anexo Nº15: Certificado calibración 
 
 
 



 

Anexo Nº16: Ficha tecnica del producto 
 



 

 
 



 

Anexo Nº17: productos de la empresa 
 
 
 



 

Anexo Nº18: Maquinaria y equipos. 
 
 
 

 



 

Anexo Nº19: Convenio de Practicas con la Empresa 
 
 
 



 

Anexo Nº20: matriz de validación. 
 



 

 
 
 
 
 



 

Anexo Nº21: matriz de validación. 
 

 



 

 
 
 



 

Anexo Nº22: matriz de validación. 

 



 

 

 
 
 
 



 

Anexo Nº23: Matriz de coherencia 
 
 

 



 

Anexo Nº24: calculo factor de valoración 
 
 
 

 



 

Anexo Nº25 

Resultado de confiabilidad en SPSS 25. 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



 

Anexo Nº26 

Instrucciones del operario 

 



 

Anexo Nº27: boleta formato de mantenimiento. 
 
 
 

 



 

 

Anexo Nº28: ficha técnica de granulos de plásticos. 
 
 
 



 

Anexo Nº29: Registro de asistencia de capacitación. 
 
 

 


