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Resumen

El informe de investigacion, tuvo como problematica la baja productividad en el area
de produccion de la empresa Paitan. Se encontraron deficiencias en el
mantenimiento de las maquinarias, perdida de materiales, carencia de
capacitaciones, la ausencia de estandarizacion de procesos, es por ello que se tuvo
como objetivo principal poder determinar como la aplicacién del ciclo de Deming
mejora la productividad en el area de produccion. La investigacion fue de tipo
aplicada, segun su nivel fue explicativo y segun su enfoque fue cuantitativa. El
disefio de estudio fue Pre- experimental, porque se registraron los datos en tiempos
diferentes y se compararon los mismos. Para la recoleccién de datos se utilizé la
técnica de entrevista, analisis documental y encuesta, usando como instrumentos
guia de entrevista, ficha de registro y check list. La poblacion estuvo conformada
por los pedidos de muebles de la empresa en el area de produccién, en un tiempo
de 2 meses antes y 2 meses después de la aplicacién del Ciclo PHVA. Los
resultados del estudio sefialan que la productividad mejoré de un 63.43% a 79.68%,
la eficacia incrementé de 62.50% a 78.33% y la eficiencia de 64.36% a 81.03%.
Finalmente, se concluye que mediante el estadistico de U- Mann Whitney se logro

probar las hipotesis de la investigacion.

Palabras Clave: Ciclo de Deming, productividad, eficacia, eficiencia
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Abstract

The research report showed that the low productivity in the production area of the
Paitan company was problematic, deficiencies were found in the maintenance of the
machinery, loss of materials, lack of training, the absence of standardization of
processes, that is why The main objective was to determine how the application of
the Deming cycle improves productivity in the production area. The research was of
an applied type, according to its level it was explanatory and according to its
approach it was quantitative. The study design was Pre-experimental, because the
data were recorded at different times and they were compared. For data collection,
the interview, documentary analysis and survey technique were used, using the
interview guide, registration form and check list as instruments. The population was
made up of the company's furniture orders in the production area, in a period of 2
months before and 2 months after the application of the PHVA Cycle. The results of
the study indicate that productivity improved from 63.43% to 79.68%, efficiency
increased from 62.50% to 78.33% and efficiency from 64.36% to 81.03%. Finally, it
is concluded that the U-Mann Whitney statistic was able to test the research
hypotheses.

Keywords: Deming cycle, productivity, effectiveness and efficiency
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l. INTRODUCCION

Respecto a la problemética a nivel internacional, en la revista Ronderos & Cardenas
(2018) se brindo la informacion sobre la produccion en Colombia, en el cual se tomo
como referencia la Encuesta Anual Manufacturera el cual indicaba que las
importaciones en el pais, habian tenido un descenso en la produccion de muebles,
debido a que la mayoria de las pequefias empresas dedicadas a dicho rubro no
saben utilizar los recursos materiales, generando desperdicios de productos,
también se mencion6 que el proceso de estandarizacién era inadecuada, y en
muchas ocasiones la falta de maquinarias y equipos provocaba desperdicio de
tiempo para producir mas productos. Otro de los factores fue la competencia en el
mercado. La demanda de muebles importados entre el afio 2014 y el afio 2016, fue
de 4,4%. En el 2014 represento un 16,7%, en 2015 tuvo 14.5% y en 2016 tuvo
12,3% como lo detalla la Encuesta Anual Manufacturera.

En Perq, segun el Ministerio de la Produccién, en junio del 2020, el sector de
muebles estaba siendo perjudicado debido a la pandemia que se estaba viviendo y
al reinicio progresivo de las actividades econémicas, es asi que se produjo grandes
pérdidas de dinero para estas empresas. En junio del 2020 se observé un descenso
de las ventas de 45,4%. Se puede ver una disminucion en articulos de ferreteria en

un 53.4%, y los muebles en 18.5%. (Figura 3).

Figura 1: Ventas del comercio externo
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Fuente: Ministerio de la Produccion



Para identificar las causas que generaban los problemas se empleé la herramienta
de Ishikawa. (Ver anexo 3)

Se evidencié en la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C. a través de una
entrevista al encargado del area de produccién, que hubo algunas deficiencias lo
cual conllevo a la baja productividad en dicha area. Entre estas se encontré una
deficiencia en el mantenimiento de la maquinaria y equipo, ya que no se tomaba en
importancia el mantenimiento preventivo, solo se tomaba accién en ese momento
para reparar dicha maquinaria, ocasionando demoras en la entrega del producto,
incluso no se contaba con suficientes maquinarias o en caso se malograba algun
equipo no habia repuestos, se observd también que hubo maquinarias
desgastadas. Por otro lado, se observé demora en los productos, perdida de
materiales que se debia a la falta de disefios o0 guias para la fabricacion de algun
producto provocando defectos en la produccion, y habia pocos proveedores para
adquirir las maderas. Respecto a la mano de obra, también se evidencié que no
brindaban capacitacién al personal que ocasionaba un bajo rendimiento laboral y
esto generaba sobrecargas de trabajo y desinterés del personal. Para terminar, no
hubo una buena organizacion por la falta de supervision del encargado, asi mismo
la falta de estandarizacién de procesos hizo que los trabajadores no tuvieran un
modo de trabajo secuencial, alargando el tiempo de elaboracion. Se detectd en la
empresa que no aplicaban las buenas practicas manufactureras, estos producian

congestionamientos, desperdicios y aumento de costo en la produccion.

Por todo lo nombrado, es fundamental realizar las siguientes preguntas para la

investigacion:

Como problema general se formula: ¢De qué manera la aplicacion del Ciclo de
Deming mejora la productividad en el area de produccion de la empresa Artesanias
Decor Paitan S.A.C. Puente Piedra, 20207 Para los problemas especificos, se hace
la pregunta: ¢De qué manera la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia
en el area de produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C. Puente
Piedra, 2020? Asi mismo ¢ De qué manera la aplicacion del Ciclo de Deming mejora
la eficiencia en el area de produccién de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C.
Puente Piedra, 2020?



Posteriormente, se detalld las distintas justificaciones que son parte del proyecto:
Para la justificacion social, la investigacion brindd un aporte a la empresa, puesto
que, generd una mejor eficacia y eficiencia en la productividad, a través de la
metodologia PHVA logrando minimizar el uso de recursos, satisfaciendo las
necesidades de los clientes y generando puestos de trabajo. Respecto a la
justificacion préctica, la aplicacion PHVA ayudo a reducir algunos problemas que
se encontraron en dicha area, mejorando la productividad. De igual modo, para la
justificacion teodrica, se logré llenar un vacio de conocimiento, es decir se brind6 un
aporte tedrico ya que se utilizo la informacion del ciclo de Deming para mejorar la
productividad de la carpinteria. Igualmente, en cuanto a la metodoldgica, se
manejaron instrumentos confiables, se analizaron los datos recolectados para dar
solucion al problema, y ademas se podra utilizar para investigaciones posteriores.
Por dltimo, la justificacion econémica, se logré alcanzar un incremento en la
productividad, con una mano de obra eficiente, mejorando los recursos, tiempo y

entregando los pedidos en un tiempo determinado.

Se indica los objetivos de la investigacion:

Como objetivo general: Aplicar el Ciclo de Deming para mejorar la productividad en
el area de produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C Puente Piedra
- 2020.

Obijetivos especificos fueron:

Determinar la eficacia producida por la aplicacion del Ciclo de Deming en el area
de produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C Puente Piedra - 2020.
Determinar la eficiencia producida por la aplicacion del Ciclo de Deming en el area
de produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C Puente Piedra- 2020.

A continuacion, se menciona la hipotesis general:

Hi: La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020.
Ho: La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020.



Para las hip6tesis especificas, se formula lo siguiente:

La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia en el area de produccion de la
empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020.

Ho: La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la eficacia en el area de produccion
de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra, 2020.

La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia en el area de produccion de
la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020.
Ho: La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020.

Il. MARCO TEORICO

Respecto a los trabajos previos, considerados como antecedentes son los

siguientes:

Correa (2017) indicé como problema la baja productividad ya que no contaban con
un sistema de gestidon y presentaban ineficiencia en la fabricacién, desperdicios en
los materiales, entre otros. El propésito fue mejorar el proceso de la productividad
en la fabricacién de comodas de madera a través del uso de la mejora continua. La
poblacion estuvo conformada por 11 personas (supervisor, maestros y ayudantes
del area de corte/mecanizado), la investigacion fue de tipo aplicativo-explicativo,
enfoque cuantitativo y cuasi experimental, se utilizé como técnica la observacion y
entrevista. El resultado obtenido al aplicar el ciclo de Deming incrementd la
productividad de un 54,35% a un 68,56%, asi mismo la eficiencia logré mejorar de
59,67% a 71,12% y la eficacia de 68,92% a 81,53%. La investigacion concluy6 que
al aplicar la metodologia PHVA se pudo optimizar los procesos de produccion,
reduciendo las tareas, cumpliendo las actividades y mejorando la eficacia en los

procesos.

Andrade (2017) el problema que presentaba el area de produccion es la falta de
mejoras continuas de calidad, no se verificaban los procesos ni las metodologias
en el area. El propaosito fue determinar un sistema de gestion de mejora continua
para mejorar los procesos de produccién. La poblacion estuvo conformada por 153

personas, el tipo de estudio fue explicativa, cuantitativo, y disefio cuasi-
4



experimental, utilizando técnicas como la encuesta y la observacion. El resultado
que se tuvo en los procesos de produccion fue de un 26,0%, mientras que la
eficiencia logré alcanzar un 34,25% en la gestion de calidad. Se concluy6 que la
metodologia de Deming mejoro6 los indicadores en cada uno de los procesos de

produccion, cumpliendo los objetivos y minimizando los tiempos de produccion.

Lizana (2019) identificO problemas en el proceso de armado de cajas y en la
distribucion de los productos. El objetivo fue realizar un diagnostico general del area
productiva “Armado de Cajas” para mejora la produccién. La poblacién estuvo
conformada por el total de cajas armadas, la investigacion fue de tipo aplicada,
cuantitativo, y cuasi experimental, se utiliz6 como técnica para dicha investigacion
(observacion y analisis documental). El resultado que se obtuvo al implementar
PHVA fue un incremento en la productividad de un 35%, en la eficiencia de los
procesos se logré alcanzar un 25%. Se concluy6 que la metodologia propuesta
ayudé a establecer y mejorar los procesos de armado de cajas, logrando cumplir

los objetivos proyectados.

Continuando con los antecedentes nacionales, Paye (2018) sefalé problemas
como la mala coordinacién entre el equipo de trabajo, poca comunicacion, y la
carencia de capacitacion al personal, generando una baja productividad en dicha
area. El objetivo fue implementar la metodologia de Deming para optimizar la
productividad en la produccion de la empresa Envases y Envolturas S.A. La
poblacién estuvo conformada por el total de registros no acordes por un tiempo de
24 semanas, el estudio fue tipo aplicada, explicativo, enfoque cuantitativo, y cuasi
experimental, ademas de utilizar como técnica el registro de ficha, de impresion y
de productos. El resultado que se obtuvo fue que la metodologia de Deming
incrementd la productividad de 52,21% a 70,42% logrando un resultado positivo de
18,21%, la eficiencia logré mejorar de 69,67% a 77,13% vy la eficacia de 74,92% a
91,50%. La investigacion finaliz6 que la metodologia de Deming mejord la
productividad de los procesos de produccion y la rentabilidad.

Nafia (2018), identific6 como problema la baja productividad, debido a la falta de
estandarizacion de procesos, desconocian las actividades que debian realizar, no
contaban con un control de calidad, ya que los productos salian defectuosos y a

veces se devolvia el producto. El propésito fue determinar como el ciclo de Deming



optimiza la productividad en la produccion de la maderera DISCOPHER SAC. La
poblacion estuvo conformada por 416 roperos por un tiempo de 5 meses, la
investigacion fue aplicada, explicativo, cuantitativo y cuasi-experimental, ademas
se utilizé como técnica la observacion y el analisis documental. El resultado fue que
la metodologia PHVA, incremento la productividad de 66,41% a 86,81%, asi mismo
la eficiencia logro incrementar de un 81,37% a un 92,52%, y la eficacia de un
81,62% a un 93,75%. Se concluyé que la metodologia de Deming mejoro la

productividad y la estandarizacion del método de trabajo.

Prado (2018) la investigacion mostraba como problema principal baja productividad
en la fabricacidbn, que se ve afectado por deficiencias en las maquinarias,
inadecuado control en los procesos, demoras en la produccion, entre otros. El
proposito fue determinar como el Ciclo de Deming mejora la productividad en la
empresa Alicorp S.A. Callao. La poblacién estaba formada por la fabricacion diaria
de los jabones, la investigacion fue de tipo aplicada, explicativo, cuantitativo y cuasi
experimental, ademas de utilizar como técnica la observacion y el analisis
documental. El resultado que se obtuvo al implementar la metodologia de Deming
fue una mejora en la productividad de 54,34% a 72%, asi mismo la eficiencia logré
aumentar de 77,89% a 87,03% y la eficacia de 67,53% a 82,10%. Se finalizé que
la metodologia PHVA aumento la productividad de dicha area, ademas que se
acepto la hipétesis planteada, el cual indicaba que dicha metodologia mejoré la
productividad de la empresa.

Herrera (2018) sefial6 como problematica una productividad baja, debido a que, no
se verificaba si las materias primas si llegaban en buenas condiciones, tampoco
contaban con un lugar especifico para almacenar dichos productos, entre otros. El
objetivo fue determinar como la aplicacion del ciclo PHVA mejora la productividad
en la fabricacion. La poblacidon de estudio fue la fabricacién diaria de los productos,
la investigacion fue de tipo aplicada-explicativa, de enfoque cuantitativo, y cuasi
experimental, empleando como técnica la observacion y fichas de registro. El
resultado que se tuvo fue que el ciclo PHVA incremento la productividad de 60,67%
a un 86,33%, la eficiencia logré mejorar de 85,50% a un 95,67% del mismo modo
la eficacia mejoré de 70,83% a un 89,67%. Se concluyo que la metodologia de
Deming ayudo a optimizar los procesos de elaboracién o fabricacion, asi mismo

tener un mayor control al momento de hacer uso de los insumos y materiales.



Alcedo y Villar (2019) identifico problemas en la produccién debido a que algunos
colaboradores no trabajan en conjunto, provocando demoras en el proceso de
envasado de pescados, no contaban con una estandarizacion de métodos de
trabajo, generando una baja productividad. El objetivo fue demostrar que la
metodologia de Deming mejora la productividad de la pesquera GENESIS E.I.R.L.
La poblaciéon estuvo conformada por el total de productos que corresponde de
setiembre hasta octubre del 2019, la investigacion fue aplicada, cuantitativo, y
disefio pre-experimental, ademas de utilizar como técnica la observacion y el
andlisis documental. El resultado que se tuvo al aplicar la metodologia fue un
incremento en la productividad de un 88%, la eficiencia logré mejorar a un 62% vy la
eficacia a un 70%. El estudio concluy6 que la metodologia aplicada, incrementé la
productividad, mejorando los métodos de trabajo, el proceso de envaso y las

entregas a tiempo.

Melasquez (2019) el trabajo mostraba como problema la baja productividad, debido
a que no contaban con suficiente material y equipos, tampoco tenian un control
adecuado de los registros. El propésito fue determinar como el ciclo PHVA mejora
la productividad en el area de validaciones de UNIQUE S.A. La poblacién estuvo
conformada por diez calificaciones, la investigacion fue de tipo aplicada, explicativo,
cuantitativo y cuasi experimental, se utiliz6 como técnica la observacién y analisis
documental. El resultado que se obtuvo fue que la productividad increment6 de 30%
a 79%, logrando incrementar a un 49%, en la eficiencia se logré una mejora de 97%
y en la eficacia un 81%. El estudio concluy6é con la aceptacion de la hipétesis
planteada, por lo que la metodologia PHVA mejoré significativamente la
productividad en dicha area, ademas que ayudé a estandarizar los procesos de las

documentaciones.

También sefiala Quispe (2019) identific6 una problematica en el area de
produccion, debido a insuficientes recursos administrativos, tecnologicos, las
computadoras no funcionaban y no tenian un adecuado sistema de control y
seguimiento, entre otros factores que afectaban la productividad. El propésito fue
determinar si al implementar el ciclo de Deming en la empresa, mejora la
productividad laboral. La poblaciéon estuvo conformada por los proyectos
entregados en un periodo o tiempo de 20 semanas, la investigacion fue de tipo
aplicada, cuantitativo y cuasi experimental, utilizando como técnica la observacion.
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La investigacion se concluyé que al aplicar la metodologia de Deming la
productividad incrementd a 84%, respecto a la eficiencia se logré alcanzar un 65%

del mismo modo la eficacia logré alcanzar un 65%.

Castellanos (2018) sefal6 como problemética la baja productividad ya que no
lograban abastecer las necesidades del mercado, ocasionando pérdidas de cliente
y pérdida de ingresos. El propdsito fue determinar si la aplicacion de Deming
optimiza la productividad en los procesos de la organizacion. La poblacion se
realizé en el area de fabricacion durante un periodo de treinta dias, el estudio fue
de tipo aplicada-explicativa, cuantitativo, y cuasi experimental, utilizando como
técnica la observacion. El resultado que se tuvo al implementar la metodologia fue
una mejora en la productividad de 11,70% a 56,30%, la eficiencia logré6 mejorar de
37,41% a 84,12% y la eficacia de 31,51% a 67,36%. La investigacion concluy6 que
al implementar la metodologia PHVA mejor6 la productividad en los procesos, el
cual permite tener mayor eficiencia y eficacia en los servicios, al mismo tiempo

mejoro la metodologia de trabajo.

Santiani (2017) la empresa mostraba baja productividad por la falta de capacitacién
a los trabajadores, ya que desconocian el proceso, los objetivos del area y no
contaban con un plan de mantenimiento de las maquinarias, etc. El propdésito fue
mejorar los procesos de confeccion en las prendas de vestir, en el area de
produccion. La poblacién estuvo conformada por las prendas, el estudio fue de tipo
aplicada, cuantitativo, y pre-experimental, utilizando como técnica la observacion.
El resultado que se tuvo fue que la productividad logré mejorar de 76,17% a
86,00%, la eficiencia alcanz6 incrementar de 88.13% a un 92.90%, asi mismo la
eficacia alcanz6é mejorar de un 86.5% a un 92.53%. La investigacién concluy6 que
la aplicacion de Deming logré optimizar los procesos de confeccion de los

vestuarios, incrementando la productividad, la eficacia y la eficiencia.

Menciono Alcantara (2017) el proyecto mostraba algunos problemas en la mano de
obra, por la carencia de capacitacién, tampoco contaban con suficientes materiales
y equipamiento, entre otros factores lo cual provocaba una baja productividad. El
objetivo fue implementar un sistema de mejora continua en el area de encomiendas
de la empresa transportes para optimizar la productividad. La poblacion fueron los

procesos de las encomiendas, la investigacion fue aplicada-explicada, cuantitativo



y no experimental, utilizando como técnica el analisis documental y observacion. El
resultado que se obtuvo fue un incremento de 28,75% de productividad, la eficacia
tuvo como resultado un 15% vy la eficiencia un 10% de mejora. Se concluyé que la
metodologia PHVA, ayudd notablemente en el incremento de la productividad,

sefialando que la hipotesis propuesta en la investigacion fue aceptada.

Maldonado (2018) presentdé como problematica principal la baja productividad en
las ventas, debido a que no contaban con un personal capacitado, tampoco tenian
un espacio adecuado para la distribucion, y no tenian un adecuado control en los
procesos para almacenar los productos. El propésito fue la aplicacion del ciclo
PHVA para mejorar la productividad en la empresa. La poblacion se realizo con la
cantidad de atenciones realizadas cada semana, la investigacion fue aplicada,
cuantitativo, y disefio cuasi experimental, utilizando como técnica la observacién y
el analisis documental. Al resultado que se llegd fue que, la productividad
incrementd de 66.15% a un 79.9%, asi mismo mejoro la eficiencia de 65.17% a un
79.67% y la eficacia de un 67.13% a un 80.13%. El estudio concluyé que al aplicar
la metodologia de Deming mejoré la productividad en las ventas, generando
mayores demandas en dicha area, y logrando une mejor rentabilidad.

Torres (2017) mostré como problema una baja productividad, ya que era causada
por la ineficiente mano de obra, deficiencia al momento del mantenimiento de
maquinarias, inadecuado proceso de estandarizacion, entre otros. El propésito fue
aplicar del ciclo PHVA para optimizar la productividad en el area de lavado de
plastico de Representaciones Envarmin SAC. La poblacion estaba conformada por
el total de envases por un tiempo de treinta dias habiles, la investigacién fue de tipo
aplicada, explicativo y cuantitativo, se utilizo como técnica las fichas de
observaciones para medir los datos de las dimensiones. El resultado que se obtuvo
fue un incremento en la productividad de 61.52% a un 78.65%, para la eficacia de
un 63.2% a un 79.76% y la eficiencia de un 59.85% a un 77.54% de mejora. Se
concluyo que al aplicar la herramienta propuesta alcanzo resultados deseados en

la calidad de servicio, disminucién de materiales y un mejor clima laboral.

Arias (2017) identific6 como problema una baja productividad en las ventas de
casacas, causado por la escasez de materiales, maquinarias y equipo, mano de

obra, puesto que, los colaboradores realizan una constante rotacion de personal de



trabajo y una sobrecarga de trabajo. El propdsito fue aplicar el ciclo de Deming para
mejorar la productividad en el &rea de acabado. La poblacién estuvo conformada
por 12 quincenas, el estudio que se hizo fue aplicado, enfoque cuantitativo y disefio
cuasi experimental, utilizando como técnica la observacion. Al resultado que se
lleg6 fue que, la metodologia de Deming mejoré la productividad en 40.93%, de
igual modo la eficacia en 18.55% y la eficiencia en 28.12%. Se concluy6 que al

aplicar el ciclo PHVA en el area trabajado aumento la productividad.

Ortiz (2017) EIl proposito del proyecto fue optimizar la calidad en la produccién de
la linea automotriz, debido a que la organizacibn mostraba problemas como
retrasos de entrega, disminucion de recursos, fabricacion de productos con fallas.
La poblaciéon estaba conformada por las 6rdenes de produccion entre los meses
enero y febrero, la investigacion fue aplicada, cuantitativo y cuasi experimental,
ademas se utiliz6 como técnica la observacion, registros y formatos. Al resultado
que se llego fue que, al aplicar la metodologia de Deming aumento la eficiencia en
28%, respecto a la maquinaria en 17% y en los productos defectuosos en un 21,0%.
Se concluy6 que la metodologia propuesta, mejora la calidad de produccion en las

ordenes y el tiempo de programacion.

La investigacion estuvo relacionada con conceptos sobre el ciclo PHVA vy la
Productividad:

Nafia (2018, p.36) considera el ciclo de Deming como una estrategia de mejora
continua de la calidad para obtener resultados en las organizaciones mejorando la
competitividad en el largo plazo, tanto en los servicios como productos. Es decir, es
la solucion de problemas que permite identificar las causas que los componen,
luego las ataca y de esta manera se pueda eliminar los efectos, dando como

resultado una mayor eficiencia y eficacia (productividad).

Santiani (2017, p.47), Salas (2018, p.33), Machuca (2018, p.27), Torres (2019,
p.36) mencionan que la metodologia PHVA sirve para solucionar problemas de
procesos de fabricacion, para lograr una mejora continua, optimizando tiempos,
recursos e incrementar la rentabilidad. La aplicacion de la metodologia es
sistematizada, que compone las cuatro fases primordiales (planear, hacer, verificar,

actuar) y que se deberian de ejecutar para conseguir el objetivo.
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Figura 2: Etapas del Ciclo de Deming
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Fuente: Elaborado por Francisco Colorado

Bazan (2017, p.31) dio a conocer que la primera fase de Deming; planear; se debe
de centrar en las normas que son establecidos por una necesidad de los clientes,
estas normas tienen un proceso que desarrolla estrategias y procedimientos para
gue se pueda efectuar mejoras en los servicios o productos que ofrecen. Asi mismo
Oyola (2018, p.28) menciond que, en esta fase se deben de definir los objetivos y
metas que se espera lograr, al mismo tiempo, establecer metodologias o técnicas
con lo que se pretenda trabajar para lograr lo que se espera. Es decir que se
establecen los procesos y objetivos para lograr una solucién adecuada a las

exigencias que hace el consumidor y las politicas que tiene la empresa.

Bazan (2017, p.32) en relacion a la segunda fase, es la aplicacion de lo planeado
implementando los procesos, las acciones y tareas, registrando la data obtenida
para analizarla. Mientras Torres (2019, p.37) mencion6 que consta de comunicar,
concientizar y hacer participar a todos los miembros de la empresa, es decir
mediante algunas charlas, capacitaciones, reuniones u otras maneras que se
requieran en el momento, de esa manera se pueda llegar a cumplir con todas las

acciones plasmadas o establecidas en un plan de mejora.
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Bazan (2017, p.33) planteo6 que en la fase; verificar, se distinguen los resultados de
los progresos con relacion a lo que se proyectaba tu método y se lograra observar
que las evaluaciones que se proveeran podrian ser viables o no. De acuerdo con
Oyola (2018, p.29) en esta fase se evaluan y verifican que se hayan cumplido todas
las acciones que se trataron en las dos etapas anteriormente. Es decir, es la
verificacion del plan deseado.

Bazan (2017, p.34) manifestd que en; Actuar, se observaran cuales son las
situaciones en las que se podrian tomar las mejores decisiones para mejorar los
procesos fijados en la etapa verificacion, es decir, estandarizar y revisar los
procedimientos. Asi mismo Torres (2019, p.38) menciond que se demuestran si los
cambios realizados en la fase previa se han facilitado eficazmente, o fue todo lo
opuesto, si ese fuese el caso se deberian de mejorar o corregir dichos

procedimientos.

Respecto a la variable dependiente; productividad, argumenté Huang (2015, p.32)
que, debido a la fuerte competencia, las empresas estan buscando mejorar su
productividad para seguir manteniéndose competitivos. Por otra parte, Prado (2018,
p.41) sefiald que, la productividad es el resultado entre la cantidad acabada y la
sumatoria de los recursos que han utilizado para un determinado volumen de
fabricacion. Es decir, que la productividad es el rendimiento que implica obtener
mas con el minimo uso de recursos empleados para la fabricacién de un bien o

servicio.

Santiani (2018, p.33) definid que, la productividad es fabricar bienes con buena
calidad en un rango de periodo disponible; es la capacidad de alcanzar las
aspiraciones y lograr mayores resultados de calidad con un minimo esfuerzo tanto
fisico como econdmico, que beneficia a la empresa, permitiendo desarrollar la

capacidad del colaborador de esta manera lograr cambios.

Gbémez (2011, p.71), Ludym, Luzardo y Rojas (2018, p.173), plantearon que, la
productividad se basa en fabricar por arriba del promedio y en complacer a los
clientes empleando de la mejor manera posible todos los recursos que estan
disponibles. Se suele creer que los colaboradores tienen informacion importante
para la organizacion y que lograrian optimizar la productividad o disminuir costos,

pero este mensaje solo es valido si es emitida a la gerencia, es por eso que el
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personal deberia estar en constante comunicacion con la empresa, de esta manera

se podria generar un crecimiento en la productividad.

Castellanos (2018, p.36), Garcia (2011, p. 17), Prado (2017, p.44) sefalaron que la
eficacia es el nivel en que se desarrollan labores que se planean y se logren
alcanzar los objetivos propuestos, y es preciso que se utilicen los materiales
apropiadamente para alcanzar las metas proyectadas. Es decir que la eficacia
busca mejorar y aumentar las habilidades de los colaboradores y que generen
programas que les pueda ayudar a realizar mejor su labor, un colaborador es eficaz
cuando es capaz de lograr los objetivos deseados de la empresa y que pueda hacer

las cosas de manera correcta.

Calvo, Pelegrin y Saturnina (2002, p. 109) describieron que la eficiencia, son los
recursos utilizados y los resultados logrados. Es decir que es una condicidon
importante ya que tiene como finalidad alcanzar los objetivos y metas, utilizando
recursos limitados. Asi mismo Cegarra (2015, p. 243) manifestd que la eficiencia es
lograr las metas con la cantidad minima de recursos posibles, también se basa en
conseguir mayores resultados con la menor inversion de manera que los recursos
sean utilizados de una forma méas adecuada, ademas de satisfacer la necesidad de

los clientes, brindandoles una mejor atencion.

Yeverino, Jorge y Montoro, Maria (2019, p.32) definieron que un colaborador
eficiente debe de hacer uso de los materiales con una cantidad minima de
desperdicio, empleando el tiempo disponible en la produccién sin dafar la calidad
de dicho producto, asi mismo debe de utilizar los servicios basicos (luz, agua, gas,

entre otros), en las cantidades requeridas y sin desperdiciarlos.

Calvo, Pelegrin y Saturnina (2002, p. 109) se refirieron a la eficiencia como la razén
econOmica que manifiesta la capacidad administrativa, utilizando el minimo de los
recursos, tiempo y energia y de esta manera logrando producir el maximo de los
resultados. Mientras que Ludym, Luzardo y Rojas (2018, p.176) sefialaron que es
el logro de las metas con la minima cantidad de recursos y se relaciona con la
capacidad de realizar un trabajo, que indica el grado de satisfaccion del usuario por

la atencién que se le ha brindado.
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[l. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion fue de tipo aplicada, ya que se empled la metodologia PHVA para
solucionar el problema que se encontré en la empresa. Por ende, el proyecto se
basara ciertamente en algunos objetivos el cual tendra como consecuencia una
mejora. Hernandez Sampieri et al. (2014) mencionan que, la investigacion basica

es crear teorias y conocimiento, mientras que la aplicada resuelve problemas.

El nivel fue explicativo, porque existid6 una relacion de causalidad entre ambas
variables (ciclo de Deming y productividad). Del mismo modo, se explico la
influencia de una variable sobre la otra variable, es decir, como afecta esto en cada
una de las dimensiones. Diaz y Calzadilla (2016, p.115) manifestaron que, el nivel
explicativo se basa en explicar por qué ocurren estos fenbmenos y en qué

situaciones se manifiesta o por qué dos o mas variables estan vinculadas.

El enfoque fue cuantitativo, porque se desarrolld una investigacion objetiva, en el
cual se dispuso en evidencia los datos obtenidos de cada una de las variables
mediante la estadistica. Estos serdn elaborados con métodos propios a la
investigaciéon con el proposito de conseguir resultados que puedan ayudar a
corroborar las hipétesis presentadas. Cadena, [et al.] sefialaron que, el enfoque
cuantitativo puede hacer proyecciones y se puede probar, ya que se demuestran

los resultados mediante el uso de la estadistica (2017, p.45).

El disefio fue pre experimental, porque el proyecto se basé en las mediciones de
un antes y después de la aplicacion de la metodologia planteada. (Hernandez
Sampieri, et al. 2014) se refieren a que es un disefio que se manipula liboremente
una variable para indagar su efecto sobre la otra variable, y se distinguen de los

ensayos puros en el grado de disponer una medida preliminar de las agrupaciones.

Esquema: G: 01 x 02

Donde:

G = Grupo experimental

01 = Medicion de la productividad antes de aplicar el ciclo de Deming
X = Aplicacion del ciclo de Deming

02 = Medicion de la productividad luego de aplicar el ciclo de Deming
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3.2 Variables y operacionalizaciéon
Variable Independiente: Ciclo de Deming

-Definicion conceptual: Nafia (2018, p.36) considera el ciclo de Deming como una
estrategia de mejora continua de la calidad para obtener resultados en las
organizaciones mejorando la competitividad en el largo plazo, tanto en los servicios

como productos.

-Definiciobn operacional: Salas (2018, p.33) la aplicacion de la metodologia es
sistematizada, que compone las cuatro fases primordiales (planear, hacer, verificar,

actuar) y que se deben de ejecutar para conseguir el objetivo.
-Indicadores:

a) Planear: % de cumplimiento de actividades

Funtaje obtenido

lu} —
o CA= Puntaje Total

b) Hacer: % de cumplimiento de actividades

FPuntaje obtenido
FPuntaje Total

% CA=

c) Verificar: % de cumplimiento de actividades

Puntaje obtenido

0, —
hCA= Puntaje Total

d) Actuar: % de cumplimiento de actividades

Puntaje obtenido

oy —
B CA= Puntaje Total

Variable Dependiente: Productividad

-Definicién conceptual: Prado (2015, p.44) sefialé que es el resultado entre la
cantidad acabada y la sumatoria de los recursos que han utilizado para un
determinado volumen de fabricacion. Es decir, que la productividad es el
rendimiento que implica obtener mas con el minimo uso de recursos empleados

para la fabricacion de un bien o servicio.
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-Definicién operacional: de acuerdo a Gomez (2011, p.71) mencioné que la
productividad se relaciona estrechamente con la eficacia y eficiencia, en el que se
debe de utilizar los recursos adecuadamente, logrando los objetivos planteados,
asi mismo satisfacer a los usuarios brindando un servicio de calidad.
-Indicadores

a) Eficiencia:

- Producto defectuoso
Total defectuosos

— o
" Total de produccion X 100%

d

- Tiempo
_ Y. Tiempo utilizado
~ \X Tiempo programado

—1>><100

b) Eficacia:

- Calidad (capacidad de respuesta)

Y Tiempo de atencion del servicio
CR=1- . ——1]x 100
Y Tiempo programado del servicio

3.3 Poblacion, muestra

La poblacién estaba conformada por los pedidos de muebles de la carpinteria Decor
Paitan. De acuerdo con Hernandez Sampieri, et al. (2014) una poblacion es un
conjunto de elementos que tienen caracteristicas comunes.

Criterios de inclusién: Se incluye los pedidos de muebles (lunes a sdbado).
Criterios de exclusion: No incluye los feriados ni domingo.

La muestra, estuvo conformada por los pedidos de muebles realizados por la
empresa Paitan durante los 2 meses laborables antes y después de la aplicacion
del ciclo PHVA. Lai (2018, p.31) sefialé que la muestra, es una parte representativa

de la cantidad total o de la poblacion.

Otzen y Manterola (2017) mencionaron que, una muestra podria estar clasificada
en dos tipos: Probabilistica, cuando hay una eleccién al azar para cada miembro y
la otra: no probabilistica, este dependera de algunas tipologias y criterios para la
eleccion. Por ello, se empleé el muestreo no probabilistico a criterio del

investigador.
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Orellana'y Sdnchez (2006, p.45) dan a conocer que las herramientas utilizadas para
la recoleccion de datos sirven para obtener informacion y este pasaré por una serie
de procesos con el propésito de que se corrobore o demuestre la informacion
recogida. De tal manera el investigador podra contar con diversos datos para
comprender e interpretar los datos obtenidos de la poblacion. En la investigacion

se empleara técnicas como:

- Entrevista: Se refiere a una conversacion o cuestionario para tratar algun
tema, de esta manera captar cualquier hecho o situacion relativa a la
investigacion en progreso (Valderrama, 2015, p. 195).

- Andlisis documental: Se refiere a que se obtienen datos historicos, el cual
ayudara a obtener informacion relevante que permita conocer los aspectos

de la empresa. (Pefialoza y Osorio, 2016, p. 24).

Valderrama (2015, p. 195) los instrumentos son mecanismos que utiliza el
investigador para reunir y guardar informacion, que podrian ser cuestionarios, ficha
de registros, ficha de datos, entre otros. Por ende, se debe seleccionar de manera
coherente los instrumentos que se empleara en la investigacion. En la investigacion

se utilizaran instrumentos como:

- La guia de entrevista: Es un instrumento el cual permite recolectar datos a
partir de la informacion que brinda el entrevistado. Se realizé una entrevista
al gerente del &rea para identificar la problematica de la carpinteria Paitan.

- Ficha de registro: Son datos historicos que pueden servir para registrar y
almacenar datos, y pueda ser Gtil para la investigacion (Pefialoza y Osorio,
2016). Se presentd en el trabajo el registro de la base de datos en Excel,
para registrar los datos importantes en los formatos de ficha de registro para
evaluar los indicadores.

- Check list: Es una lista de verificacion, en el cual se explica las condiciones
gue se debe de analizar, comprobar y verificar, de esta manera se pueda
tener un control de las actividades a realizar. Este instrumento fue de utilidad

para realizar las fases del Ciclo de Deming (Pefnaloza y Osorio, 2016, p. 24).
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Validez

Patino y Ferreira (2018) argumentan que, la validez esta descrita por los resultados
gue se obtuvieron de los asistentes a través de los instrumentos de medicion,
ademas de aplicar los tres criterios para su validacion, pertinencia, relevancia y
claridad. Es por ello que en el proyecto se efectuara la validacion de los

instrumentos a través del juicio de expertos.

Tabla 1: Juicio de expertos

Criterios J1 J2 J3 Dictamen
Pertinencia sl sl sl Aplicable
Relevancia S S S Aplicable

Claridad sl sl sl Aplicable

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad

En el proyecto se manejaron datos reales, precisos y confiables, otorgado por el
jefe de produccion de la empresa Paitan, estos seran confirmados por constancias,
firmas y sellos de autorizacion del duefio de la carpinteria. Por otra parte, se
manejaron instrumentos como el check list y la ficha de registro para recolectar los
datos de estudio, pues estos respaldaran la validez y fiabilidad de la informacion
dada. De acuerdo con (Aravena, et al. 2014) la confiabilidad que se muestre en una
investigaciéon va a depender si dichos instrumentos son veraces, coherentes y

precisos.

3.5 Procedimientos

De acuerdo con Manterola y Otzen (2013) el procedimiento, es un conjunto de
etapas de un proyecto que se elabora a través del marco tedrico, trabajos previos,
problemas, objetivos, metodologias, instrumentos para recolectar los datos y los

resultados.
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Es por ello que, en la primera etapa, se identificaron los problemas tanto nacionales
como internacionales, se redactaron las justificaciones, los objetivos y las hipétesis,
todo ello en la introduccion. Respecto al marco tedrico se realizaron trabajos
previos, internacionales y nacionales, definiciones de las variables y dimensiones.
En la segunda etapa, se elabor6 la metodologia del proyecto, identificando el tipo,
disefio, poblacion y muestra del estudio; asimismo se observaron las técnicas e
instrumentos que se utilizaron para recolectar y analizar los datos.

En la dltima etapa, se obtuvieron los resultados finales para su elaboracion e

interpretacion, llegando a las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.

Descripcion de la empresa

La empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C. fue fundada por Florencio Paitan de la
Cruz. Es una empresa familiar que comenzé hace cinco afios, que se dedica a la
fabricacion y comercializacion de muebles en cedro y caoba, "Estilo y Calidad para

tu hogar" Disciplina, Trabajo y Respeto.

En la fabrica se producen distintos modelos entre ellos la elaboracion del trabajo de
carpinteria, trabajos en melamina, tapiceria, fabricacion de muebles que son los
productos que mas demanda tienen. Todos los muebles se fabrican con buena

calidad, lo cual garantiza la durabilidad de los mismos para usos intensivos.

Los muebles que se fabrican son: Mesa comedor, mesa de reuniones, puertas,

roperos, comodas, sillas tapizadas, repostero, juego de sala.

Mision

Brindar una amplia variedad de productos de alta calidad con la seguridad de
satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes en el mercado nacional e
internacional.

Visién

Liderar en el rubro de fabricacion y comercializacion de muebles, impulsar el
desarrollo generando empleos y oportunidades de progreso para productores

industriales y comerciales.
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Ubicacion Geografica: Asociacion de Vivienda Residencial Los Sauces - Puente

Piedra
Figura 3: Ubicacion
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Fuente: Google Maps

Seguidamente, se evidencia el organigrama:

Figura 4: Organigrama de la empresa

Gerencia
general
Area de Area Area de
Sistema Contable Produccion
Supervisor
Operario 1 Operario 2 Operario 3

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Operaciones de proceso

A continuacion, se muestra el proceso para la elaboracién de un ropero hecho de

melanina, primero entra el pedido, luego se define el disefio en la cortadora y se

pasa a cantear las piezas. Por otro lado, seleccionar la cantidad de materiales que

se va utilizar, para la fabricacion del mueble.

Figura 5: Diagrama de proceso de fabricacion- Pre Test
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Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de actividades del proceso de atencion — Pre Test

El presente DAP es el tiempo de atencion, se describe seguidamente.

Figura 6: Diagrama de actividades del proceso de atencién — Pre Test
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Fuente: Elaboracion propia
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3.5.1 Pre-Test

Posteriormente, se realizo el analisis del periodo Pre Test, para el Ciclo de Deming,
a través del instrumento del check list, el cual cuenta con cuatro dimensiones, estos
fueron medidos con sus respectivos indicadores, y por supuesto con las respectivas
formuladas planteadas para cada uno. Todo ello se realiz6 en el area de produccion

de la carpinteria, durante un periodo de dos meses (octubre y noviembre del 2019).

Tabla 2: Dimensiones del ciclo de Deming

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES FORMULA Escala de Int t
. ntrumento
INDEPENDIENTE medicion
o % de cumplimientode | o ., _ Puntaje obtenido o check it
anear ctividades : —Punta]etotal azon eck lis
y % de cumplimientode | o ., _ Puntaje obtenido o check st
acer ctividades A e ol azon acklis
CICLO DE DEMING - :
N % de cumplimiento de - Puntaje obtenido . )
Verificar ctividades Puntaje total Razdn Check list
At % de cumplimientode | 4 ., _ Puntaje obtenido i Check it
uar actividades ' Puntaje total azon Beklis

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 3, los resultados de la fase de planear en el proceso
productivo, en los meses elegidos; se empleé como indicador el “% de cumplimiento
de actividades”. Cabe mencionar que el instrumento utilizado, para realizar el
diagnéstico del pre test se utilizaron las dimensiones del diagrama de Ishikawa, es
decir, se plantearon las preguntas que permitan definir el nivel de cumplimiento en

cada aspecto. Dando como resultado lo siguiente:

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo como resultado un 56% de
cumplimiento, es decir se debe mejorar y se prioriz0 realizar un plan de

mantenimiento preventivo para las maquinarias.

Otro de los aspectos fue en los materiales, se tuvo como resultado un 62.50% de
cumplimiento, es decir se debe mejorar y se predominé realizar un listado de los

materiales que se requieren y la forma adecuada de su uso sin desperdicios.
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Para la mano de obra, se tuvo como resultado un 58.33% de cumplimiento, es decir
se debe fortalecer las capacitaciones a los colaboradores, con la finalidad de
mejorar sus habilidades y capacidades, asi como también seguir motivandolos a

seguir trabajando en equipo y comunicacion.

Por ultimo, en método, se tuvo como resultado un 50% de cumplimiento, es decir
se debe mejorar y se priorizo6 realizar una supervision a los colaboradores, asi como

también realizar procedimientos o pasos al momento de fabricar un mueble.

Llegando a la conclusion que en la fase planear, se tuvo un total de 57.14% de

cumplimiento.

Tabla 3: Check list Planear — Pre Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - PLANEAR

Empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del area  Paitan de la Cruz, Florencio

Dimension Planear: ¢Tienen un plan de produccion en la empresa?

INSTRUCCIONES: La informacion brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar.
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

‘I 1=Nunca I 2 =Aveces 3 =Generalmente 4 =Siempre
1. Maquinaria y equipo 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Cuenta con un plan de mantenimiento preventivo a las maquinarias? X 25.00 0.3 7.50
¢Se cuenta con herramientas suficientes para la elaboracion del producto? X 75.00 0.2 15.00
¢Se cuenta con maquinarias que sustituyen a estos, en caso se malogren? X 50.00 0.2 10.00
¢Se cuenta con maquinarias y equipos activos? X 75.00 0.3 22.50
1 2 6 0 1
Puntaje 9 56% 55.00
2. Materiales 1 2 B 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Los materiales llegan conforme al pedido? X 50.00 0.3 15.00
JCuentan con disefios o guias para la elaboracién del producto? X 25.00 0.2 5.00
¢Los materiales se usan correctamente? X 75.00 0.3 22.50
¢Se cuenca con suficientes proveedores? X 75.00 0.2 15.00
0 4 6 0 1
Puntaje 10 62.50% 57.50
3. Mano de obra 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Se brinda capacitacion al personal? X 50.00 0.4 20.00
¢Continuamente se acumulan los trabajos? X 75.00 0.3 22.50
¢Se brindan charlas motivacionales? X 50.00 0.3 15.00
0 3 0 1
Puntaje 7 58.33% 57.50
4. Método 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Se supervisa adecuadamente el trabajo del personal? X 50.00 0.4 20.00
¢Se siguen procedimientos adecuados para la elaboracion del producto? X 50.00 0.3 15.00
¢Se cuenta con el manejo de las buenas practicas manufactureras en el area? X 50.00 0.3 15.00
0 6 0 0 1
Puntaje 6 50.00% 50.00
Calificacion Puntaje total Férmula
1=Nunca 1 . .
2= Aveces 16 %UCA— Puntaje obtenido
3=Generalmente 15 Puntaje totl
4=Siempre 0
Total 32

Fuente: Elaboracion propia
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Asi mismo se observa en la tabla 4, los resultados de la fase hacer en el proceso
productivo, se empled como indicador el “% de cumplimiento de actividades”.

Dando como resultado los siguiente:

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 50% de cumplimiento, es decir se
debe comenzar a ejecutar el plan de mantenimiento preventivo para las
maquinarias. En los materiales, se tuvo un 58.33% de cumplimiento, es decir se
debe comenzar a promover un listado de los materiales que se requieren en el area.
Para la mano de obra, se tuvo un 50% de cumplimiento, es decir se debe poner en
marcha las capacitaciones a los colaboradores, y brindar charlas motivacionales.
Por altimo, en método, se tuvo un 50% de cumplimiento, es decir se debe supervisar

al personal continuamente en los procesos de fabricacion.

En la fase hacer, se tuvo como resultado un total de 51.92% de cumplimiento.

Tabla 4: Check list Hacer — Pre Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - HACER

Empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del area Paitan de la Cruz, Florencio
Dimensidn Hacer: Ejecutar el plan

INSTRUCCIONES: La informacién brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar.
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

“ 1=Nunca I 2 =Aveces ] 3 =Generalmente | 4 =Siempre
1. Maquinaria y equipo 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
Ejecuta el mantenimiento preventivo a las maquinarias X 25.00 0.3 7.50
Adquisicion de herramientas suficientes para |a elaboracién del producto X 75.00 0.3 22.50
Aquisicion de repuestos de maquinarias X 50.00 0.2 10.00
Adquisicion de maquinarias y equipos nuevos para mejorar el tiempo de X 50.00 0.2 10.00
1 4 3 [1] 1
Puntaje 8 50.00% 50.00
2. Materiales 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
Elabora un stock de las maderas que estan en la produccién X 50.00 0.4 20.00
Se utilizan disefos o guias para una adecuada gestion de calidad X 50.00 0.3 15.00
Se establece una red de proveedores X 50.00 0.3 15.00
0 6 1] 1] 1
Puntaje 6 50.00% 50.00
3. Mano de obra 1 2 B 4 Promedio Peso P. Ponderado
Ejecuta el plan de capacitacion X 50.00 0.4 20.00
Elabora una lista de pedido para la fabricacion de los muebles X 75.00 0.3 22.50
Realiza charlas motivacionales X 50.00 0.3 15.00
0 3 0 1
Puntaje 7 58.33% 57.50
4. Método 1 2 3 4 Total Peso P. Ponderado
Realiza la supervisidn continuamente de los colaboradores X 50.00 0.4 20.00
Elabora un plan de procedimientos para la elaboracion del producto X 50.00 0.3 15.00
Ejecutan las buenas practicas manufactureras en el area X 50.00 0.3 15.00
0 6 0 0 1
Puntaje 6 50.00% 50.00
Calificacion Puntaje total Formula
1=Nunca 1 . )
2= A veces P %CA = Puntaje obtenido
3 =Generalmente 6 Puntaje total
4=Siempre 0
Total 27

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar en la tabla 5, los resultados de la fase verificar en el proceso

productivo, se empledé como indicador el “% de cumplimiento de actividades”.

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 50% de cumplimiento, es decir se
debe verificar si se cumple el plan de mantenimiento preventivo para las
maquinarias. En los materiales, se tuvo un 56.25% de cumplimiento, es decir se
debe revisar si los materiales que se requieren para el area estan conformes a los
solicitado. Para la mano de obra, se tuvo un 58.33% de cumplimiento, es decir se
debe documentar las capacitaciones y las charlas motivacionales que se brinde al
personal como evidencia de sus participaciones. Por ultimo, en método, se tuvo un
58.33% de cumplimiento, es decir se debe documentar la supervision al personal si

cumplen o no con el trabajo designado.

En la fase verificar, se tuvo como resultado un total de 59.62% de cumplimiento.

Tabla 5: Check list Verificar — Pres Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - VERIFICAR

Empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del drea  Paitan de la Cruz, Florencio
Dimension Verificar

INSTRUCCIONES: La informacion brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar.
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

|| 1 =Nunca 1 2=Aveces 3 =Generalmente 4 =Siempre
1. Maquinaria y equipo 1 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Se revisa el mantenimiento preventivo a las maguinarias X 25.00 0.3 7.50
Se verifica la compra de herramientas suficientes para la elaboracion del producto X 75.00 0.3 22.50
Se verifica la compra de repuestos de maquinarias X 50.00 0.2 10.00
Se verifica la compra de maguinarias y equipos nuevos X 50.00 0.2 10.00
1 4 3 0 1
Puntaje 8 50.00% 50.00
2. Materiales 1 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Se supervisa continuamente el cronograma para adquirir mas materiales X 50.00 0.3 15.00
Se verifica la conformidad de los recursos adquiridos X 75.00 03 22.50
Se supervisa si se utilizan los disefios o guias para |a elaboracién del producto X 50.00 0.2 10.00
Se verifica |a red de proveedores aniticipadamente X 50.00 0.2 10.00
0 6 3 0 1
Puntaje 9 56.25% 57.50
3. Mano de obra 1 2 =l 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Se revisa el plan de capacitacion X 50.00 04 20.00
Se revisa la lista de pedido para lafabricacion de los muebles X 75.00 0.3 22.50
Se supervisa las charlas motivacionales brindadas X 50.00 03 15.00
0 4 3 0 1
Puntaje 7 58.33% 57.50
4. Método 1 2 B 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Se verifica el cumplimiento de los trabajos que se realizan X 75.00 0.4 30.00
Se supervisa el plan de procedimientos para la elaboracion del producto X 50.00 03 15.00
Se supervisan las buenas practicas manufactureras que realizan los trabajadores X 50.00 0.3 15.00
0 4 3 0 1
Puntaje 7 58.33% 60.00
Calificacion Puntaje total | Formula
1=Nunca 1
2=Aveces 18 sc.p = Puntaie obtenido
3 =Generalmente 12 Puntaje total
4=Siempre 0 [ s536% |
Total 31

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en la tabla 6, los resultados de la fase actuar en el proceso productivo,

se empled como indicador el “% de cumplimiento de actividades”.

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 50% de cumplimiento, es decir se
debe establecer y mejorar el plan de mantenimiento preventivo para las
maquinarias. En los materiales, se tuvo un 56.25% de cumplimiento, es decir se
debe identificar si los materiales que necesitan llegan conforme a lo pedido. Para
la mano de obra, se tuvo un 58.33% de cumplimiento, es decir se debe de
retroalimentar las capacitaciones y las charlas motivacionales brindados al
personal. Por ultimo, en método, se tuvo un 58.33% de cumplimiento, es decir se

debe seguir supervisando al personal constantemente.

En la fase actuar, se tuvo como resultado un total de 59.62% de cumplimiento.

Tabla 6: Check list Actuar — Pre Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - ACTUAR

Empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del drea  Paitan de la Cruz, Florencio
Dimensién Actuar

INSTRUCCIONES: La informacion brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar.
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a |a escala siguiente:

| 1=Nunca 2= Aveces | 3 = Generalmente 4 =Siempre |
1. Maquinaria y equipo 1 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Adaptar el mantenimiento preventivo a las maquinarias X 25.00 0.3 7.50
Revisar si hay herramientas suficientes para la elaboracién del producto X 75.00 0.3 22.50
Revisar si hay repuestos de maquinarias X 50.00 0.2 10.00
Revisar si cuentan con magquinarias y equipos nuevos X 50.00 0.2 10.00
1 4 3 0 1
Puntaje 8 50.00% 50.00
2. Materiales il 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Revisar continuamente el cronograma para adquirir més materiales X 50.00 0.2 10.00
Verifica la conformidad de los recursos adquiridos X 75.00 0.3 22.50
Se aplican los disefios o guias para la elaboracién del producto X 50.00 0.3 15.00
Contar con una red de proveedores aniticipadamente X 50.00 0.2 10.00
Q 6 3 0 1
Puntaje 9 56.25% 57.50
3. Mano de obra 1 2 =l 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Mejorar el plan de capacitacion para el personal X 50.00 0.4 20.00
Contar con |a lista de pedido para |a fabricacion de los muebles X 50.00 0.3 15.00
Incentivar las charlas motivacionales brindadas x 50.00 03 15.00
Q 4 3 0 1
Puntaje 7 58.33% 50.00
4. Método i 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Supervisar el cumplimiento de los trabajos que se realizan X 25.00 0.4 10.00
Establecer el plan de procedimientos para la elaboracién del producto X 75.00 0.3 22.50
Adaptar las buenas practicas manufactureras que realizan los trabajadores X 50.00 0.3 15.00
0 4 3 0 1
Puntaje 7 58.33% 47.50
Calificacién Puntaje total Férmula
1=Nunca 1
2 = A veces 18 A= Puntaje obtenido
3=Generalmente 12 Puntaje total
4 =Siempre 0
Total 31

Fuente: Elaboracion propia
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Se realizé el andlisis del periodo Pre Test, para la productividad, como se observa

en la tabla 7, se tiene la variable dependiente, que cuenta con dos dimensiones, el

primero es la eficacia, estos son medidos con dos indicadores y el segundo es la

eficiencia, que cuenta con un solo indicador, y respectivamente con sus férmulas.

Todo ello se realizé en la carpinteria (area de produccion), durante un periodo de

dos meses (octubre y noviembre del 2019).

Tabla 7: Dimensiones de la variable dependiente

respuesta)

¥, Tiempo programada del servicio

VARIABLE - Escalad
DIVENSIONES | INDICADORES FORMULA FE T Intrumento
DEPENDIENTE medicion
) Total defectuosos 0
= )( - . .
Producto defectuoso 4= Total de oroduccion o Razdn | Fichade registro
Eficacia
. ; ¥, Tiempo utilizado . o i de regit
iempo |/ 1| azin icha de registro
PRODUCTIVIDAD P . Tiempa programado :
Calidad (capacidad de Tiempo de atencion del servicio
Eficiencia (p R=1- (E ’ - 1) % 100 Razon | Fichade registro

Pre Test Eficacia:

Fuente: Elaboracion propia

en la siguiente tabla, se presentan los resultados que se

obtuvieron para calcular la eficacia. Se utilizaron como indicadores, el porcentaje

de productos defectuosos (36.67%) y el desfase del tiempo de fabricacion (38.33),

obteniendo una eficacia del 62.50%, conforme se van disminuyendo los valores de

los indicadores, la eficacia va creciendo.

Tabla 8: Ficha de registro — Pre Test Eficacia

Debe ser

Total defectuosos

Producto defectuoso Pg= — % 100% 36.67 0%
Total de produccidn
¥, Tiempo utilizado

Tiempo = - -1 | x 100 38.33 0%

¥, Tiempo programado
EFICACIA 62.50%

Fuente: Elaboracion propia
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Seguidamente, se presenta la ficha de registro para la eficacia, la cantidad de
pedidos que se realiz0, los productos defectuosos y el tiempo programado para la

fabricacion de los muebles, tomando los dos meses de octubre y noviembre.

Tabla 9: Ficha de registro — Eficacia

FICHA DE REGISTRO- EFICACIA
Cantidad de Productos Tie Tiempo
Iz Semanas ey Frodudos P uﬂi;': prcg:fbadn Resuitado
e s Comedor en maderade Cedro 0 2 2 1,000
01/10/2015- hiesa de reuniones en acabado de Caobe 0 3 2 1500
o5/ 10/2018 + Puerts principal de Cedro 0 3 2 1 500
Fuerts de madersenchapadade Caoba 1 3 2 1500
Roperode 4 pusrtas y 3 c3ones en ME 2ming 1 3 2 1500
07/10/209- 3 comod 3 de cajones modemas en Melaming 0 2 2 1000
2/10/2018 -

=iz tapimdas - Cedro 1 3 2 1500
Reposterg de madera Caoba 4] 2 2 1000
octubre | WYA2E- 3 Juego de 5da- Cedro 1 3 z 1500
ez Reposterode madera Caoha 0 2 2 1,000
Wez Comedor en maderade Cedro 4] 3 2 1500
21002003 . Puerta principa de Cedro o 3 i 1 500
=/10fas Fuerts de maderaenchapadade Caoba 0 3 2 1 500
Sl 2= tapimdas - Cedro 1 3 2 1500
Roperode 4 pusrtas v 3 c3jones en ME aming 1 2 2 1000

25/10/2005- . 5 .
@11/ 3 Comeodads cajones modemas en Melaming 4] 3 2 1500
Jusgode s33- Cedro 0 3 2 1500
Wes3 de reunionss en acshado de Caobs 0 3 2 1500
ﬁﬁxﬁﬂ 3 Repostero de madera Caoha 0 3 2 1500
Pusrta princpd de Cedro 1 3 2 1500
Jusgo de 533- Cedro 4] 3 2 1500
1;:' ng; 3 sillas tapizdas - Cedro o 3 2 1500
Roperode 4 pusrtas v 3 c3jones en ME aming 1 2 2 1000
Maoviembire Puerta principa de Cedro 0 3 2 1500
15/11/2019- . Puetta de maderaenchapadade Caoba [4] 3 2 1500
Bfufas I3 Comedor en madera de Cedro 1 3 2 1500
Wez Comedor en maderade Cedro 4] 2 2 1000
Roperode 4 pusrtas y 3 c3ones en ME 2ming 1 3 2 1500
iyzms- 3 Wez Comedor en maderade Cedro 4] 3 2 1500

BU/0E

Pusrta princpd de Cedro 1 3 2 1500
Tota 30 1 B3 &0 41500

Fuente: Elaboracion propia

NOTA: Respecto al indicador de Tiempo, en los resultados se toma la siguiente

referencia:

Si X <1 Tiempo puntual
Si X > 1 Tiempo atrasado
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El tiempo de fabricacion que se realizé durante los dos meses el 33% de esos
muebles fueron fabricados a tiempo, mientras que el 67% fueron fabricados de

manera tardia, ya que se prolongé a los siguientes dias después de la fecha

sefalada. (Figura 7)
Figura 7: Tiempo de Fabricacion — Pre Test

Tiempo de Fabricacion

23%

Ti%

Tiempo puntual Tiempo atrazado

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a los productos que se fabricaron durante los dos meses, el 63% de esos

muebles fueron productos correctos, mientras que el 37% fueron productos

defectuosos. (Figura 8)

Figura 8: Productos defectuosos - Pre Test

Productos defectuosos

3%
Producto correcto

Producto defectuoso
B3%E

Fuente: Elaboracion propia
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Pre Test Eficiencia: en la tabla 10 se puede apreciar que, la eficiencia, es medido

pon el indicador de calidad (capacidad de respuesta) y se ha obtenido como

resultado un 64.36%.

Tabla 10: Ficha de registro — Pre Test Eficiencia

Debe ser
Calidad (Capacidad de ¥, Tiempo de atencidn del servicio
CR=1- - —— — 1 | % 100 64.36% 100%
respuesta) ¥, Tiempo programado del servicio
EFICIENCIA 64.36%
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 11: Ficha de registro — Pre Test Eficiencia
FICHA DE REGISTRO - ERICIENCIA
Cantidad de Tie mp de stencidn Tiempa
el Semanas i Productos . ) . Resultado
pedidos del servicia{min} |programadao {min)
Mesa Comedor en madera de Cedro 16 3 L2131
01,10/ 2019 - . Mezade reuniones en acabado de Caoba 16 13 1231
05/10,2019 h Puerta principal de Cedra 17 13 1308
Puertade maderaenchapadade Caoba 17 13 L1308
Ropero de 4 puertasy 3 ajones en Melamina 17 13 1304
07/10/ 2019 -
L.L;..-'ll-; —_ 3 Camada de cajones modernas enMelamina 17 13 1.308
20
Sillxs tapizad s - Cedro 13 13 L85
Repasters de madera Caoba 17 13 1308
14/10/ 2019~
Octubsre 19/10/2019 3 Juego de 5ala- Cedro 16 13 111
10,20
Rzposters de madera Caoha 13 3 L1385
Mesa Comedor en maderade Cedro 17 13 1308
21/10/2019- . Puerta principal de Cedra 13 13 1385
26/10/2019 h Pusrtade maderaenchapadade Caoba 18 13 1385
Silles tapizadas - Cedro 13 13 1385
Ropero de d puertasy 3 aajones en Melamina 13 13 1385
28/10/2019-
02/11/2019 3 Camada de cajones madernas enMelamina 17 3 L3043
i 120
Juego de 5ala- Cedra 13 13 1385
o Mesade reuniones en acabado de Caoba 13 3 L1385
_‘E.I'lbl '2619. 3 Rzposters de madera Caoha 17 3 1304
o Puerta principal de Cedra 13 13 1385
Juego de 5ala- Cedro 13 13 La62
11/11) 2015~
1"”1]"1 nme 3 Sillx tapizadas - Cedro 13 3 L1385
611,20
Ropero de 4 puertasy 3 ajones en Melamina 19 13 La62
MNawiambre Puerta principal de Cadro 15 13 1462
18/11/2019- . Puertade madera enchapadade Caoba 13 13 1385
23/11,/2049 Mesa Comedor en maderade Cedro 19 13 Lah2
Mesa Comedor en maderade Cedro 13 13 1385
Ropero de dpusrtasy 3 @jones en Malamina 13 3 L385
251 2019-
. El Meza Comedor en maderade Cedro 13 13 1385
30/11/2019
Puerta principal de Cedro 17 13 1308
Tota i} o] 3a] 405492

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2 Propuesta de mejora

Se presentaron como propuestas de solucion algunas actividades para la ejecucion
en la aplicacion del Ciclo de Deming para mejorar la productividad del area de
produccion, teniendo como finalidad disminuir los problemas que existen dentro del

area.
3.5.3 Desarrollo de la propuesta de mejora

Se realizé una reunion el dia 04 de enero del 2021, con un tiempo de duracion de
una hora y media, dando conformidad de la reunién el gerente, en donde se explico
la importancia de la aplicacion de la metodologia de Deming en el area de
produccion y se informd los planes estratégicos que se realizaria para dar mejoras.

Figura 9: Acta de reunién 1

ACTA DE REUNION
]""' '; DECOR PAITAM 5AC N® Acta M
Tema: Aplicacion dal Ciclo de Daming Fecha: 04/0152021
Responsable: Melisa Sevillano Medic: Wia zoom
PARTICIPANTES
No. Nombre Cargo Firma
1 |Flerencic Paitan de la Cruz Gerente General - ;'-‘:!i"
2 |Clarizza Paitan Sanchez Asistanite { _.a".'z'
3 |Pedro Rodriguez Ahvarez Operanio :_ﬂ -
4 | Melisa Sevillano \isarga Estudiante i [
PUNTOS TRATADOS
1 | Presantacion de la problematics de la emprasa
Presantacidn de la metodologia a emplear para la solucidn a los problemas
3 | Presentacion de las sctividades a emplear durante la aplicacion de |z herramients

ACUERDOS DE LA REUNION

- Toma de datos, informacién y evaluscion a los resultados

- Capacitacion al personal de la empressa

- Elaboracion & implementacion de procadimientos

- Revision y aprobacicn de procedimiantos

- Toma de datos, informacicn y evaluscion de los resultados finales
- Elaboracion y presentacion dal informa final

Observaciones.

MNinguno

Fuente: Elaboracion propia
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Fase Planear: Se hizo una reunion con el supervisor y un operario de la empresa,
para conversar sobre las causas que estaban generando la baja productividad en
la carpinteria, utilizando el instrumento check list, para ver el % porcentaje de

cumplimiento en las 4 fases.

Figura 10: Realidad problematica
L LS ¢ v | L R ¢ o

G:ﬂ' UNIVERSSAD Conen Vacitm

Informe de investigacion - B [,’.H "j

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la maquinaria y equipo, se determin6 como prioridad dar un
mantenimiento preventivo a las maquinarias ya que generaban desperdicio de
tiempos para la entrega del producto, sin dejar de lado los demés aspectos a
solucionar, se realizé una lista de herramientas y maquinarias, con la finalidad de

identificar y precaver en caso falte uno, al momento de fabricar un mueble.

En los materiales, se prefiri6 dar solucion primeramente a los desperdicios de
materiales que se estaban viendo en el area de trabajo, contar con suficientes
materiales para la fabricacién de muebles. Por otro lado, se sugirié buscar y formar
alianzas con otros proveedores de maderas, para no verse perjudicado al momento

de recibir pedidos de los clientes.

Para la mano de obra, se sefialé que se deben de dar capacitaciones al personal y
brindar charlas motivaciones a los miembros del equipo, de esta manera se pueda
tener una mejor comunicacién. Ademas de organizar de mejor manera las tareas o

funciones que cada operario tiene.

Por ultimo, en el método, se decidio realizar un proceso de estandarizacion para
llevar un mejor método de trabajo, que pueda ser secuencial y no perjudique a
nadie. Asi como también, el supervisor este mas pendiente del trabajo que realiza
cada operario, para evitar fallas en los productos, y se recomendoé trabajar en las

buenas practicas manufactureras, el cual permitird disminuir los desperdicios.
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Se observa en la tabla 12, los resultados de la fase planear en el proceso
productivo, en los meses (enero-febrero); se empled como indicador el “% de

cumplimiento de actividades”. Dando como resultado lo siguiente:

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 81% de cumplimiento, es decir
mejor6 el plan de mantenimiento preventivo para las maquinarias. Para los
materiales, se tuvo un 81.25% de cumplimiento, es decir se optimizo el tiempo al
momento de pedir los materiales. Para la mano de obra, se tuvo un 75% de
cumplimiento, es decir fortalecieron las capacitaciones, mejorando sus habilidades
y capacidades. Por ultimo, en método, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir
mejord la supervision a los operarios, asi como también los procedimientos al

momento de fabricar un mueble.

Se concluy6 que en la fase planear, se tuvo un total de 78.57% de cumplimiento.

Tabla 12: Check list Planear — Post Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - PLANEAR

Empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del drea  Paitan de la Crug, Florencio

Dimension Planear: ¢Tienen un plan de produccién en la empresa?

INSTRUCCIONES: La informacion brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar.
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

[ 1=nunca 2 = Aveces 3 =Generalmente 4 =Siempre
1. M inaria y equipo 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Cuenta con un plan de mantenimiento preventivo a las maquinarias? X 75.00 03 22.50
¢Se cuenta con herramientas suficientes para la elaboracion del producto? X 100 0.2 20.00
¢Se cuenta con maquinarias que sustituyen a estos, en caso se malogren? X 75.00 0.2 15.00
¢5e cuenta con maquinarias y equipos activos? X 75.00 0.3 22.50
0 0 9 4 1
Puntaje 13 81% 80.00
2. Materiales 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Los materiales llegan conforme al pedido? X 75.00 0.3 22.50
¢ Cuentan con disefios o guias para la elaboracion del producto? X 75.00 0.2 15.00
¢Los materiales se usan correctamente? X 100 0.3 30.00
¢Se cuenca con suficientes proveedores? X 75.00 0.2 15.00
0 1] 9 4 1
Puntaje 13 81.25% 82.50
3. Mano de obra 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Se brinda capacitacion al personal? X 75.00 0.4 30.00
¢Continuamente se acumulan los trabajos? X 50.00 0.3 15.00
¢Se brindan charlas motivacionales? X 100.00 0.3 30.00
0 2 3 4 1
Puntaje 9 75.00% 75.00
4. Método 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
¢Se supervisa adecuadamente el trabajo del personal? X 75.00 0.4 30.00
&Se siguen procedimientos adecuados parala elaboracion del producto? X 75.00 0.3 22.50
¢Se cuenta con el manejo de las buenas practicas manufactureras en el drea? X 75.00 0.3 22.50
0 0 9 0 1
Puntaje 9 75.00% 75.00
Calificacion Puntaje total Formula
1=Nunca 0 . .
2=Aveces 2 YC.A = M
3 =Generalmente 30 Puntaje total
4 =Siempre 12
Total 44

Fuente: Elaboracion propia
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Fase Hacer: se comenz6 a poner en accion todo lo conversado en la fase anterior.

- Maquinariay equipo:

Programa de mantenimiento:

Se estructuré o disefio un plan de

mantenimiento preventivo, con el propoésito de garantizar el funcionamiento

adecuado y minimizar los tiempos de paradas de las maquinarias y/o

equipos:

Figura 11: Canteadora de la empresa

Fuente: Empresa

Tabla 13: Mantenimiento preventivo de una canteadora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Equipo: Canteadora

Codigo: ACOHM

Accesorios Procedimiento Frecuencia
Limpieza de bornera b6 meses

Motor eléctrico Revision de cableado 3 meses
Lubricacidn de Rodamientos 2 meses
Ajuste acoples Anual
Alineacidn 2 meses
Ajuste de Correa 2 meses

Rodillo
Limpiar el aserrin Diario
Engrasar Semanal

Fuente: Elaboracién propia
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Seguidamente, se presenta una lista de equipos con que cuenta actualmente la empresa,
ya que anteriormente no contaba con una sierra caladora, que facilita el cortado de las

maderas con mas precision, cortas en curvas y lineas rectas.

Tabla 14: Lista de equipos

LISTA DE MAQUINARIAS Y/O EQUIPOS

Nam.  Clasificacion Equipo Zona Etiqueta fretl::n te
01 coo Sierra Circular Corte Cco A
02 ACO Canteadora Acabado AC A
03 ACO2 Cepilladora Acabado AC A
04 ACO3 Garlopa Acabado AC A
05 o5 Afiladora Otros servicios 0s B
06 EBO1 Trompo Ebanisteria EB A
07 EBO1 Lijadora Ebanisteria EB M

Fuente: Elaboracion propia

Donde:
A Alto
M Medio
B Bajo

En esta tabla se muestra una pequefia lista de herramientas.

Tabla 15: Lista de herramientas

Num. Herramientas Uso frecuente
01 Metro A
02 Escuadra A
03 Punzon B
04 Serrucho B
05 Escofina A
06 Martillo M

Fuente: Elaboracion propia
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Se realiz6 el método de Guerchet, con la finalidad de identificar y/o conocer el
requerimiento de espacio en el area de produccién en la carpinteria, todo ello se

realiza a través de los siguientes datos.

Donde:

St = Superficie Total

Ss =Superficie estatica

Sg = Superficie de gravitacion

Se =Superficie de evolucion

N =MNamero de elementos méviles

n =Lado de uso

En el area de produccion se estaba utilizando mucho espacio, por lo que las
distancias entre las maquinarias eran innecesarias. El espacio en el area es de
20mz2, luego de la aplicacion del método se determin6é que el espacio que se
requiere era de 17.48mz2, es decir que con ese espacio es suficiente para trabajar

de manera comoda en dicha area. (Ver anexo 8)

En la siguiente tabla se puede visualizar los datos que tiene cada maquinaria y/o

equipo en la carpinteria.

Tabla 16: Método de Guerchet

Descripcion | Largo (m) | Ancho (m) | Altura (m) | Lado de uso | Cantidad (N SUPE,#.ICIE Superlﬂcule,de SupEFfIC!I?dE peic
Estitica | Gravitacion | Evolucion Total

Sierra Circular | 0.95 0.30 0.9 1 1 048 048 238 13
Canteadora 120 045 090 1 1 0.54 0.54 20 38
Cepilladors 085 0.30 0.60 1 1 043 043 11 15
Afiladora 085 0.3 0.75 1 1 030 030 149 208
Trompo 080 0.0 090 1 1 040 040 200 280
Lijadors 080 045 0.8 1 1 036 036 180 231
1748

Fuente: Elaboracion propia
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-  Materiales:

Se emplearon actividades de orden y limpieza de los operarios, promoviendo los

habitos en cada uno de ellos, lo primero que se hizo fue ordenar y limpiar el area

de trabajo.

Figura 12: Ambiente de trabajo

DESPUES

Fuente: Empresa

Contar con un listado de materiales a adquirir, como se puede observar en la tabla

se realizé una lista de los materiales, clasificandolos en tres aspectos: urgentes, no

tan urgentes y los que pueden esperar, con la finalidad de conocer los materiales

faltantes, luego de ello se pueda iniciar inmediatamente la fabricacion del mueble.

Tabla 17: Lista de materiales

Cantidad
100 Pt
60 Pt

Plancha

Cantidad
10
12

Cantidad
1
1
1

Urgente
Material
Maderas Caoba
Maderas Cedro
Melamina
No tan urgente
Material
Tornillos
Lijas
Puede esperar
Material
Pinturas
Tinner

Barniz

Fuente: Elaboracion propia
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- Mano de obra:

Capacitacion: Se informa al supervisor de la empresa, sobre la mejora que se debe
de realizar, ya que traeria buenos beneficios al area. Se realizd capacitacion a los
trabajadores con el objetivo de reforzar sus conocimientos, midiendo los procesos
y tiempos utilizados para cada tarea, logrando de esta manera mejorar el
rendimiento del personal. Esta capacitacion se llevé a cabo un 18 de enero, a las
horas 6:30 p.m.

Figura 13: Capacitacion del Ciclo de Deming

e

b comepic ke o otk gt
o o 1 oo & ttricaain de un
PRTHEO Gue U eresd lorga L Mo
Moy s denpe, cotmendy o
% ontaisad onbe e
"’

i 41 =

Fuente: Elaboracién propia

Por otro lado, se brindaron charlas motivacionales para un buen trabajo en equipo,

la importancia de este, y algunas instrucciones para evitar los accidentes en el

trabajo.
Figura 14: Charlas motivacionales
et == |
1 ) vacion
Charla

La motivacion es un factor
f - > importante para el éxito de una
WIOI l‘ a(‘l()nﬂl empresa ya que de ella depende en

gran medida la consecucion de los
objetivos de esta.

Mo71LYATI
% %
.voA EW{ad L M‘p'n AT!Q’
e o m—— s
Trabajo en Equipo. /\ -
* Manera més eficaz de Bevar a un buen témmino 7,
tareas complejas. v / ’
+ Produce grandes cambios en la manera de trabajar.
Esforzarse
®...

“Algunas reglas permiten a los equipos faculta
alcanzar répidos e
permaneciendo motivados”
[
¥ Hablar a tiempo y a menudo
¥ Aprender por el camino, Hablar
positivamente de
v Que lo urgente sea divertido. la empresa y los

compafieros.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 15: Actitudes claves para evitar accidentes

Es importante conocer

<> Herramientas y maquinarias con las que se trabaja
Uso adecuado de las mismas

<z Precauciones que deben tomarse

Tres actitudes claves

para evitar accidentes

en el trabajo Corregir
condiciones
peligrosas atentos Ordenar y Limpiar

Fuente: Elaboracion propia

Figura 16:; Acta de capacitacion 2

ACTA DE CAPACITACION

DECOR PAITAN S.A.C N® Acta 02

Tema: Aplicacion del Ciclo de Deming Fecha: 18/01/2021

Responsable: Melisa Sevillano Medio: Via zoom

Hora de inicio: 6:30 p.m. Hora de término: 8:00 p.m.

PARTICIPANTES

No. Nombre Cargo Firma
1 | Florencio Paitan de la Cruz Gerente General q;éﬂ&x
3 | Pedro Rodriguez Alvarez Operario r';;_rj:
4 | Melisa Sevillano Visarga Estudiante i / »'IJ-'

TEMAS

1 | Liderazgo v trabajo en equipo

2 | Procesos criticos de la empresa

3 | Metodologia del Ciclo de Deming

Observaciones

Conociendo la empresa vy su situacion actual
Importancia de trabajar en conjunto
Herramientas del Ciclo de Deming v sus 4 fases

Fuente: Elaboracion propia




-  Método:

Procesos de estandarizacion: Se procedio a elaborar la documentacion de los
procesos estandarizados de esta manera todos los operarios se adopten a un
procedimiento de trabajo y al tiempo que utilizan para la elaboracion de un mueble.
Para ello se identificaron las acciones o tareas que suman valor al producto, y las
gue no agregaron ningun valor, se fusionaron. De esta manera el operario pueda

adaptar el siguiente método.

Figura 17: Diagrama de operaciones - Método de trabajo

€ othcomputiendobpuiats & LI
Plancha de melamina
15min (1)  Seleccionar Plancha
. ¥
(\‘Z’ 40m (2)  umpiarla Cortadora
& e
<N\ 15 min )
S m (3) cargarcortadora
X
&L
O\ 20min ) Calibrar/Programar Cortadora
@ 0
L
@lb : somin  ('s)  Cortar Plancha
S &
.8 30m (j«:

R ’b(b ¥ Tacapanto Descargar piezas

Cargar canteadors

9
fil
© €

Programar canteadora

s
ome D)
(&)  Acondicionar p
200 (\;‘01) Cantar piezas
, e
Accesorios Taiadra Total 14 960

240 min ;u\ Ensamblar Fuente: Elaboracion propia
Retoque
180min (13) Daracabado
)

Producto terminado

Fuente: Elaboracion propia.

Se elabor6 un reglamento interno para la empresa, ya que no contaba con uno, de

esta manera se pueda evitar reclamos futuros por parte del personal.
Figura 18: Reglamento interno de la empresa

k '\ Entrar y salir ordenadamente
~4
k No ingerir alimentos ni refrescos
L Esta Prohibido fumar
N U : :
\ | Usar el equipo de seguridad
'k ' Evitar platicar, mientras se trabaja con las maguinas

k ' Prohibido presentarse al trabajo en estado inadecuado (aliento alcohdlico)

AN
k El area de trabajo debe conservarse en orden y limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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Asi mismo se realiz6 algunas instrucciones sobre el manejo de la maquinaria

cateadora.

Figura 19: Instrucciones sobre el manejo de la canteadora

Instrucciones sobre el manejo de la canteadora

Verificar
que no
tenga
aserrin
atorado en
el interior
de la
maguina

Usar el
equipo de
seguridad

Verificar
que las
cuchillas
estén
ajustadas y
afiladas

Calibrar
grosor del
rebaje,
ancho y
dngulo de
la guia

Mover
hacia
arriba la
palanca de
encendido

Desplazar Al rtf';:'g':n' s_ila:a};_l;:e
1pi%23 4 |nadiasbajo e

hacia la p.?jianca asi c{i:mu el
adelante . area de
encendido trabajo

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20: Acta de capacitacion 3

ACTA DE CAPACITACION

? DECOR PAITAN 5.A.C

N® Acta 0

3

Tema: Aplicacion del Ciclo de Deming

Fecha: 23/01/2021

Responsable: Melisa Sevillano

Medio: Via zoom

Hora de inicio: 6:30 p.m.

Hora de termino: 7:40 p.m.

PARTICIPANTES

No.

Nombre

Cargo

1 | Florencio Faitan de la Cruz

Gerente General

3 | Pedro Rodriguez Alvarez Cperario
4 | Melisa Sevillano Visarga Estudiante
TEMAS

1 | Métodos de trabajo

2 | Instrucciones para el manejo de maguinarias

3 | Buenas practicas manufactureras

Observaciones

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Operaciones de proceso (DOP)

Se aprecia en la siguiente figura, el después de la aplicacion de la metodologia,
pues en este se disminuyd una de las tareas que eran innecesario, ademas de

disminuir los tiempos en cada actividad.
Figura 21: Diagrama de proceso de fabricacion- Post Test

Plancha de melamina

15 min o Seleccionar Plancha

40 min e Limpiar la Cortadora

15 min e Cargar cortadora

20 min o Calibrar/Programar Cortadara

60 min o Cortar Plancha

Tacapanto 30 min o Descargar piezas

15 min 0 Cargar canteadora

15 min o Programar canteadora

40 min o Acondicionar piezas

200 min ° Cantar piezas

40 min Inspeccicnar el canteado
Accesorios >0 min 0 Taladrar
Retoque 240 min @ Ensamblar

180 min @ Dar acabado

Producto terminado

. 13 920
B 1 40

Total 14 960

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de actividades del proceso de la atencion — Post-Test

El presente DAP, referente al tiempo de atencion, donde se detallan los tiempos
gue se toma para atender un pedido a través del Fan Page de la empresa, pues

que, todos estos pedidos se han tenido que adaptar por las redes sociales.

Se puede apreciar en la figura 22, que el proceso inicia cuando el cliente entra a la
pagina y termina cuando se le hace entrega de su pedido, indicando la satisfaccion

del servicio.

Figura 22: Diagrama de actividades del proceso de la atencion—Post Test

DHAGRAMA AMALEE DE PROCESOS
Dagrarma W1 RESLMEN
Aroa de trbejo: Producddn ACTVDADES ACTUAL
Objet: Redizr una atencion a dierte Opercidn D .
L}
Procesn: Reslizr una aercon requedapor o dene | Tmepode |::>
Métoda: Aoum Dernara D
h=pecddn |:|
Remfizada por - Ivestigadara
Almacersmiens v
r‘? Detrca  |Meros
Aprabed o por: B dueio de b empresa l " I' Ternpo Mo Hres 15 s
TOTAL 3}
Tierngo =on
Mo De=cripcn o Resporsabie
(mirhe v
y
1 El e it Ingresa 3 k2 pag@ e 1 mris X Clienne
2 Revis 2 losmodelos 2 mris X Ciente
B dbente solota i rionmaddn de ks prod usos 1 mnis X Ciente
& o S — —_—_— g 1
] Selecciora o mushie 1 mris X Clienne
5 Szhdnda infarmacdn detallads ded pradudto 2 mnt X Dueia
3] S comunica 2l clente gue ou pedida e st Bt 1 mri= X Dushia
7 S prograama I3 fedhade ente g 2 mri X Dushia
L} e it canfanmee 5 mns X et
TOTAL 15 mres ]

Fuente: Elaboracion propia
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Asi mismo se visualiza en la tabla 17, los resultados de la fase hacer en el proceso
productivo, se empledé como indicador el “% de cumplimiento de actividades”.

Dando como resultado los siguiente:

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 68.79% de cumplimiento, es decir
se empezo a ejecutar un plan de mantenimiento preventivo para las maquinarias,
optimizando tiempo y recursos. En los materiales, se tuvo un 75% de cumplimiento,
es decir se debe comenzé a organizar un listado de los materiales que requerian
en el area. Para la mano de obra, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir se
reforzaron las capacitaciones y las charlas motivacionales. Por ultimo, en método,
se tuvo un 66.67% de cumplimiento, se supervisé al personal con frecuencia en los

procesos de fabricacion, para que hubiera fallas.

En la fase hacer, se tuvo como resultado un total de 71.15% de cumplimiento.

Tabla 18: Check list Hacer — Post Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - HACER

Empresa: Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del area: Paitan de la Cruz, Florencio
Dimension: Hacer: Ejecutar el plan

INSTRUCCIONES: La informacion brindada serad importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

1 =Nunca 2 =Aveces 3 =Generalmente 4 =Siempre
1. Maquinaria y equipo al 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
Ejecuta el mantenimiento preventivo alas maquinarias X 75.00 0.3 22.50
Adquisicion de herramientas suficientes para la elaboracion del producto X 75.00 0.3 22.50
Aquisicion de repuestos de maquinarias X 75.00 0.2 15.00
Adquisicion de maguinarias y equipos nuevos para mejorarel tiempo de produccion X 50.00 0.2 10.00
0 2 9 Q 1
Puntaje 11 68.75% 70.00
2. Materiales il 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
Elabora un stock de las maderas que estan en la produccion X 75.00 0.4 30.00
Se utilizan disefos o guias para una adecuada gestion de calidad X 75.00 0.3 22.50
Se establece una red de proveedores X 75.00 0.3 22.50
o 0 9 0 1
Puntaje 9 75.00% 75.00
3. Mano de obra 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
Ejecuta el plan de capacitacién X 75.00 0.4 30.00
Elabora una lista de pedido parala fabricacidn de los muebles X 75.00 0.3 22.50
Realiza charlas motivacionales X 75.00 03 22,50
0 0 9 1] 1
Puntaje 9 75.00% 75.00
4. Método o 2 = 4 Total Peso P. Ponderado
Realiza la supervisién continuamente de los colaboradores X 75.00 0.4 30.00
Elabora un plan de procedimientos para la elaboracion del producto X 75.00 03 22.50
Ejecutan las buenas practicas manufactureras en el area X 75.00 0.3 22.50
o 2 6 o] 1
Puntaje 8 66.67% 75.00
Calificacidn Puntaje total Férmula
1=Nunca 0 ) .
2=Aveces 4 %E‘A=M
3 =Generalmente 33 Funtaje total
4=Siempre 0
Total 37

Fuente: Elaboracion propia
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Fase Verificar:

Para esta fase, se requeria la comparacion de los resultados obtenidos a través de
la metodologia aplicada en el area de produccién, y se desarroll6 un analisis de

cumplimiento de las actividades que se determinaron en la empresa.

= Proceso de fabricacion de los muebles
Se hizo una comparacion entre el antes y después de la aplicacion de la
metodologia, tomando el proceso de fabricaciéon de un mueble, para este caso se
tomo como referencia un ropero, anteriormente se fabricaba un ropero en un tiempo
de 1440 minutos con 15 actividades, mientras que ahora lo fabrican en un tiempo

de 960 min con 14 actividades.

Tabla 19: Comparacion del pre y post test — Tiempo de fabricacion

1440 minutos 960 minutos

15 actividades 14 actividades

Fuente: Elaboracion propia

m  Cantidad de productos defectuosos

Para la cantidad de productos defectuosos, se tomo6 en cuenta la cantidad de
productos fabricados durante los dos meses antes y después de la aplicacion de la
herramienta. Los dos meses anteriores tuvieron un total de 30 pedidos, de los
cuales 11 productos fueron defectuosos, mientras que el después, tuvieron un total

de 30 pedidos, de los cuales solo 7 fueron productos defectuosos.

Tabla 20: Comparacion del pre y post test — Productos defectuosos

11 defectuosos 7 defectuosos

30 pedidos 30 pedidos

Fuente: Elaboracion propia
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® Proceso de capacidad de respuesta (atencién al cliente)

En la siguiente tabla se puede apreciar el proceso de capacidad de respuesta, ya
que anteriormente el personal atendia al cliente en un tiempo promedio de 18
minutos, por cada producto, a diferencia del después que atendia al cliente en un
tiempo promedio de 15 minutos, por caca mueble. Para este caso el tiempo de
atencion solo hace referencia desde el momento que el usuario pide el producto
hasta que se le hace la entrega en una fecha establecida, sin contar el tiempo de

fabricacion.

Tabla 21: Comparacion del pre y post test — atencion al cliente

18 min. 15 min.

30 pedidos 30 pedidos

Fuente: Elaboracion propia

» Medir y registrar los resultados del Pre y Post Test de la productividad

e Pre-Test:

Tabla 22: Resultados de las dimensiones — Pre Test

PRE TEST
Dimensiones Resultados
Eficacia 62.50%
Eficiencia 64.36%
Productividad 63.43%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 23: Pre Test de las dimensiones de productividad

PRE TEST DE LAS DIMENSIONES DE
PRODUCTIVIDAD

Eficiencia i i

61.50% b62.00% 62.50% 63.00% 63.50% 64.00% 64.50%

Eficiencia

MW Eficacia

Fuente: Elaboracidon propia

Post - Test:

Tabla 23: Resultados de las dimensiones — Post Test

POST TEST
Dimensiones Resultados
Eficacia 78.33%
Eficiencia 81.03%
Productividad 79.68%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 24: Post Test de las dimensiones de productividad

POST TEST DE LAS DIMENSIONES DE
PRODUCTIVIDAD

Eficacia 78.33% I
Eficiencia LR l

76.00% 77.00% 78.00% 79.00% B0.00% B1.00% B2.00%

Eficiencia

Eficacia

Fuente: Elaboracion propia



Se visualiza en la siguiente tabla, los resultados de la fase verificar en el proceso

productivo, se empledé como indicador el “% de cumplimiento de actividades”.

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir se
verificé el cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo para las maquinarias.
En los materiales, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir se revisaron los
materiales que se requerian en el area y si estaba conforme a lo solicitado. Para la
mano de obra, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir se documentaron las
capacitaciones y las charlas motivacionales que se brindaron al personal como
evidencia de sus participaciones. Por dltimo, en método, se tuvo un 66.67% de
cumplimiento, es decir se realizo la supervision al personal constantemente, el cual

permitié verificar el cumplimiento del trabajo designado.

En la fase verificar, se tuvo como resultado un total de 73.21% de cumplimiento.

Tabla 24: Check list Verificar — Post Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - VERIFICAR

Empresa: Artesanias Decor Paitan S.A.C
Encargado del area: Paitan de la Cruz, Florencio
Dimension: Verificar

INSTRUCCIONES: La informacion brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar.
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

1=Nunca 2 =Aveces 3 = Generalmente ] 4 =Siempre
1. inaria y equipo 1 2 3 4 Promedio Peso P. Ponderado
Se revisa el mantenimiento preventivo a las maquinarias X 75.00 0.3 22.50
Se verifica lacompra de herramientas suficientes para la elaboracidn del producto X 75.00 0.3 22.50
Se verifica la compra de repuestos de maqguinarias X 75.00 0.2 15.00
Se verifica lacompra de maquinarias y equipos nuevos X 75.00 0.2 15.00
[+] 0 12 [+] 1
Puntaje 12 75.00% 75.00
2. Materiales 1 2 3 4 | Promedio Peso P.Ponderado
Se supervisa continuamente el cronograma para adquirir mas materiales X 75.00 0.3 22.50
Se verifica la conformidad de los recursos adquiridos X 75.00 0.3 22.50
Se supervisa si se utilizan los disefios o guias para la elaboracién del producto X 75.00 0.2 15.00
Se verifica lared de proveedores aniticipadamente X 75.00 0.2 15.00
0 0 12 0 1
Puntaje 12 75.00% 75.00
3. Mano de obra 1 2 3 4 | Promedio Peso P.Ponderado
Se revisa el plan de capacitacion X 75.00 0.4 30.00
Se revisa la lista de pedido para la fabricacién de los muebles X 75.00 0.3 22.50
Se supervisa las charlas motivacionales brindadas X 75.00 0.3 22.50
0 0 9 0 1
Puntaje 9 75.00% 75.00
4. Método 1 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Se verifica el cumplimiento de los trabajos que se realizan X 75.00 0.4 30.00
Se supervisa el plan de procedimientos para la elaboracién del producto X 75.00 0.3 22.50
Se supervisan las buenas practicas manufactureras que realizan los trabajadores X 50.00 0.3 15.00
[*] 2 6 [+] 1
Puntaje 8 66.67% 67.50
Calificacion Puntaje total | Formula
1=Nunca 0
2=Aveces 2 %C.A = M
3 =Generalmente 39 Puntaje total
4=Siempre 0 [ 7321% |
Total a1

Fuente: Elaboracion propia
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Fase actuar:

En esta fase se debe hacer todo lo posible para cumplir con todas las actividades

gue no se llegaron a concretar en la etapa anterior, de esta manera se podran cerrar

las brechas, ya que, el propésito de la herramienta que se aplico en dicha area, es

el de mejorar los procesos para incrementar la

productividad.

Se realiz6 una capacitacion sobre las buenas practicas manufactureras, ya que, en

la fase anterior, no se logré centralizar el tema, y su importancia en las empresas,

de esta manera se fomentd y sugirié al gerente aplicar este tipo de practicas en el

area de produccion, ya que traerian buenos be

neficios.

De igual forma se brindaron los resultados que se tuvieron luego de aplicar la

metodologia.

Figura 25; Acta de capacitacion 4

ACTA DE CAPACITACION

IE -;EF DECOR PAITAN S.A.C

N® Acta 04

Tema: Cierre de la Aplicacion del Ciclo de Deming

Fecha: 27/02/2021

Responsable: Melisa Sevillano

Medio: Via zoom

Hora de inicio: 630 p.m.

Hora de término: 7:40 p.m.

PARTICIPANTES
No. Nombre Cargo Firma
1 |Florencio Paitan de la Cruz Gerente General L2 «ﬂ =
2 |Clarissa Paitan Sanchez Asistente Cu .w'
3 |Pedro Rodrigusz Alvarez Operario ,--*jf"
4 | Melisa Sevillano Visarga Estudiante I / ,-iJ-'
TEMAS

1 | Buenas practicas manufactureras

2 | Importancia de fomentar estas herramientas

J | Resultados de los procesos

Observaciones

Fuente: Elaboracion

propia
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Se visualiza en la siguiente tabla, los resultados de la fase actuar en el proceso

productivo, se empledé como indicador el “% de cumplimiento de actividades”.

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir
mejoro el plan de mantenimiento preventivo para las maquinarias dentro del area
de produccion. En los materiales, se tuvo un 75% de cumplimiento, se identificaron
los materiales que requerian a tiempo. Para la mano de obra, se tuvo un 75% de
cumplimiento, es decir se fomentdé a seguir con las capacitaciones y charlas
motivacionales al personal. Por ultimo, en método, se tuvo un 66.67% de
cumplimiento, es decir se debe seguir supervisando al personal constantemente y

poner en accion las buenas practicas manufactureras.

En la fase actuar, se tuvo como resultado un total de 75% de cumplimiento.

Tabla 25: Check list de Actuar — Post Test

INSTRUMENTO CHECK LIST - ACTUAR

Empresa: Artesanias Decor Paitan 5.A.C
Encargado del drea:  Paitan de la Cruz, Florencio
Dimension: Actuar

INSTRUCCIONES: La informacién brindada sera importante para identificar los aspectos a mejorar o solucionar
Marca con un aspa en solo uno de los recuadros correspondiente a la escala siguiente:

| 1=Nunca 2 =Aveces 3 =Generalmente 4 =Siempre
1. Maquinaria y equipo 1 2 3 4 |Promedio Peso P.Ponderado
Adaptar el mantenimiento preventivo a las maquinarias X 75.00 03 22.50
Revisar si hay herramientas suficientes para la elaboracién del producto X 75.00 0.3 22.50
Revisar si hay repuestos de magquinarias X 75.00 0.2 15.00
Revisar si cuentan con maguinarias y equipos nuevos X 75.00 0.2 15.00
0 [*] 12 0 1
Puntaje 12 75.00% 75.00
2. Materiales 1 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Revisar continuamente el cronograma para adquirir mas materiales X 75.00 0.2 15.00
Verifica la conformidad de los recursos adquiridos X 75.00 0.3 22.50
Se aplican los disefios o guias para |a elaboracion del producto X 75.00 0.3 22.50
Contar con una red de proveedores aniticipadamente X 75.00 0.2 15.00
0 [*] 12 1] 1
Puntaje 12 75.00% 75.00
3. Mano de obra 1 2 3 4 | Promedio Peso P. Ponderado
Mejorar el plan de capacitacion para el personal X 75.00 04 30.00
Contar con |a lista de pedido para la fabricacion de los muebles X 75.00 03 22.50
Incentivar |as charlas motivacionales brindadas X 75.00 03 22.50
0 0 9 0 1
Puntaje ] 75.00% 75.00
4. Método 1 2 3 4 | Promedio Peso P.Ponderado
Supervisar el cumplimiento de los trabajos que se realizan X 75.00 0.4 30.00
Establecer el plan de procedimientos para |a elaboracion del producto X 75.00 0.3 22.50
Adaptar las buenas practicas manufactureras que realizan los trabajadores X 50.00 03 15.00
0 0 9 0 1
Puntaje 9 75.00% 67.50
Calificacién Puntaje total Férmula
1=Nunca 0
2 = A veces 0 %A= Puntaje ?btenldo
3=Generalmente 42 Puntaje total
4 =Siempre 0 75.00%
Total 42

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.4 Post - Test

Posteriormente se realiz6 el analisis del periodo Post Test, para la productividad en
dicha area, contando con dos dimensiones eficacia y eficiencia, los cuales son
medidos con sus respectivos indicadores durante el periodo de enero y febrero del
2021.

Tabla 26: Dimensiones de la productividad

VARIABLE , Escalad
DIMENSIONES | INDICADGRES FORMULA W ntrumento

DEPENDIENTE medicion

Total defectucsos

Py = ————— % 100% : - -
Producto defectuoso 0= Totalde oroduccian o Razon | Fichaderegistro
Eficacia
. % Tiempo utilizado w10 . -
iempo =g azon icha de registro
PRODUCTIVIDAD P X Tierpo programado i
Calidad (capacidad de %, Tiempo de atencidn del servicio f
Eficiencia R=1-{ ——1]x Razon | Fichaderegistro
respuesta) , Tiempo programado del servicio

Fuente: Elaboracion propia

Post Test Eficacia: se logra visualizar en la siguiente tabla, la eficacia, que es
medido por dos indicadores, productos defectuosos y tiempo (tiempo de
fabricacion) se obtuvo como resultado para esta dimensién un total de 78.33%,

dando un incremento positivo de 15.83 puntos porcentuales.

Tabla 27: Ficha de registro — Post Test Eficacia

Debe ser
Total defectuosos
Producto defectuoso Pg= Total de produccion * 100% 23.33 0%
¥ Tiempo utilizado
Tiempo = - -1 =100 20.00 0%
¥, Tiempo programado
EFICACIA 78.33%

Fuente: Elaboracion propia
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Seguidamente, se evidencia la ficha de registro para la eficacia, tomando los dos

meses de enero y febrero, la cantidad de pedidos que se realizd, los productos

defectuosos y el tiempo programado para la fabricacion de los muebles.

Tabla 28: Ficha de registro — Post Test Eficacia

FICHA DE REGISTRO - EFICACIA
. — Cantidad de e Productos ﬁt%mpn Tiempo Resultado
pedidos defectuosos | utlizado | programado

Meza Comedor en maderade Cedro i 2 2 1.000
04012021 - Mesade reuniones en acabado deCaoba 0 3 2 1500
/012021 * Ropera de 4puertas y3 cajones en Melamina 0 z 2 1000
Puerta princpa de Cedro 0 2 2 1000
Ropero de 4puertas y3 cajones en Melamina 0 2 2 1000
11012021 - . comodade cajones modernas en Melaming o 2 2 1000
15/00/2021 Ropero de dpuertas y3 cajones en Melamina ] 2 2 1.000
Enero Eil= tapizadas - Cedro 1 3 2 1500
Repostero de maderaCaoha 0 2 2 1000

18/01/2021-
— 3 Jusgode 533 - Cadro 1 3 2 1500
Repostero de madera Caoha o 3 2 1500
Puerta princpa de Cedro 0 2 2 1000
25/01/2021 - B Pusrta de maders enchapada de Caoha [4] 3 2 1500
/012021 Ropero de 4pusrtas v 3 cafonss en Melaming 0 2 2 1.000
%il= tapizadas - Cedro 1 3 2 1500
Roperode 4puertas y3 cajones n Melaming o 2 2 1000
AT 3 Comedade cajones modernas en Melaming i 2 2 1000

06/02/201 :

Jusgode 533 - Cedro 1 3 2 1500
Wezadereuniones en aczbado de Caoba i 2 2 1.000
05022021 - Repostero de madera Caoka 0 3 2 1500
/o202 * Puerta prindpd de Cedro 0 2z 2 1000
Puerta principal de Cedro 1 2 2 1,000
Febrero Iuego de 5da - Cedro o F F 1000
15/02/2021- . 57lz tapizadas - Cedro 0 3 2 1500
/022021 Juego de Sda - Cedro 1 3 2 1500
Roperode dpuertas y3 cajonss en Melaming 1 2 2 1000
Puerta princpa de Cedro 0 2 2 1000
2202/ 2021 - 5 Puerts de maders enchapada de Caoba 0 3 2 1500
Tfo2on Jusgodesda - Cadro 0 3 2 1500
heza Comedor en maderade Cedo 0 2 2 1000
Tota 30 7 T2 L] 365000

Fuente: Elaboracion propia

NOTA: Respecto al indicador de Tiempo, en los resultados se toma la siguiente

referencia:

Si X <1 Tiempo puntual

Si X > 1 Tiempo atrasado
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Como se puede observar en la figura 26, el tiempo de fabricacién que se realiz6
durante los dos meses de la aplicacion de la metodologia, el 60% de esos muebles
fueron fabricados a tiempo, mientras que el 40% fueron fabricados ain de manera

atrasada.

Figura 26: Tiempo de Fabricacion - Post Test

Tiempo de Fabricacion

40%

60%

Tiempo puntual Tiempoatrazado

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente figura, se muestra los productos que se fabricaron durante los dos
meses, el 63% de esos muebles fueron productos correctos o conformes, mientras

que el 37% fueron productos que salieron defectuosos.
Figura 27: Tiempo de Fabricacion - Post Test

PRODUCTOS DEFECTUOSOS

23%

Producto cormrecto

Producto defectuoso

1%

Fuente: Elaboracion propia
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Post Test Eficiencia: Como se puede ver en la tabla 29, la eficiencia que se tiene
en dicha area en la carpinteria Paitan, se tuvo como resultado un total de 81.03%

dando un incremento positivo de 16.67 puntos porcentuales.

Tabla 29: Ficha de registro — Post Eficiencia

Debe ser

Calidad (Capacidad de | g — 1 _ (ETiempo de atencion del servicio

—1 | =100
¥ Tiempo programado del servicio ) 81.03% 100%

respuesta)

EFICIENCIA 81.03%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 30: Ficha de registro — Post Eficiencia

FICHA DE REGISTRO- EFICIENCIA

ves | semans | CHUEEOCE produccs Tengo deaendn TMPOBOESIN) pecuta
Wes3 Comedor en madera de Cedro 15 13 1154
012021 - hezade reuniones en acabado de Caoha 15 13 1154
o0y 2mL 4 Ropero de 4 puertasy 3cajones en Melamina 13 13 1000
Puerta prindipal de Cedo 16 13 131
Ropers de 4 puertasy Jcajonss en Melaming 13 13 1000
11012021 - 1 comedade calones modernas en Melamina 16 13 131
1501201 Ropero de 4 puertasy 3cajones en Melamina 13 13 1000
Enero Hllastapizad s - Cedro 16 13 131
Repostero de madsra Caoba 16 13 131
ﬁuﬁi 3 uego de sl - Cedro T 13 L1308
Repostero de madera Caoha 16 13 131
Puerta principal de Cedro 16 13 131
25,0121 - Fuerts de maders enchapad 3de Caoha 16 13 131
oYL 4 Ropeng de 4 puertasy 3cajones en Melamina 3 3 1000
Sllastapizad = - Cedmo 16 13 131
Ropero de 4 pusrtasy Jcajonss en Mg aming 15 13 1154
oLfo2/2021 - 3 comodade cajones modernas en Melamina 16 13 131
ooy Jusgodesala - Cedro 7 13 1308
Weszde reuniones en acabade de Caoha ) 13 1308
05,02/2021 - Reposteno de madsrs Caoba 16 13 131
13/02/2021 * Puerta principal de Cedro 15 13 151
Puerta principal de Cedro 16 13 131
Febren Jusgodesala - Cedro 16 13 131
15/02 2021 - . Sllastapizad s - Cedro 15 13 1731
02f2m Juego de Sala - Cedro 15 13 131
Ropero de 4 pusrtasy Jcajonss en helaming 15 13 1154
Puerta prind pal de Cedro 1 13 1077
22/02/201 - B Puerta de madera enchapad 3de Caoha 1 13 1077
27foa/2m Jusgode Sala - Cedro 7 3 1308
ieza Comedor en madera de Cedro 16 13 131
Tota 0 458 380 35,662

Fuente: Elaboracion propia
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3.6 Métodos de analisis de datos

El proyecto mostré un enfoque cuantitativo, es por ello que se empled como técnica
el analisis documental, instrumento importante para el andlisis de datos. Por tanto,
se realizara un andlisis descriptivo de las variables utilizadas en la investigacion,
asimismo se podran corroborar las hipétesis planteadas con la finalidad de

comprobar su veracidad.

3.6.1. Estadistica descriptiva

Teniendo en cuenta a Renddn, Villasis y Miranda (2016), la estadistica descriptiva
es la ciencia que proviene de la estadistica, pues este realiza pautas de
investigacién apropiadas para la descripcion datos, que pueden ser graficos y
tablas. En el proyecto se utiliz6 esta estadistica con el propésito de mostrar la
variacion de la productividad de un antes y después, haciendo uso de la tendencia

central y la dispersion.

3.6.2. Estadistica inferencial

Como sefalaron Pérez y Collazo (2017) la estadistica inferencial es el conjunto de
probabilidades y procedimientos razonables que establecen el nivel de
incertidumbre de los resultados que ayudaran a dar precisas conclusiones de una
investigacion. Para contrastar las hipétesis del estudio se utilizara el andlisis
inferencial, para ello se realiz6 la prueba de normalidad. Asi mismo se realizo las

pruebas estadisticas T Student o Wilcoxon.

3.7 Aspectos éticos
El informe se ejecutd en la empresa Paitan, con el permiso y autorizacién del
gerente general de la empresa. La informacion brindada solo se utilizara para la
realizacion de la investigacién y respetando la autenticidad de los resultados, la
confiabilidad de la informacién proporcionada por la carpinteria. Asimismo, se
respetaron la propiedad intelectual de cada autor, citandolos de forma adecuada
conforme a las normas ISO establecidas por la Universidad y sustentadas en

fuentes confiables, como tesis, revistas indexadas, libros electrénicos.
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V. RESULTADOS

4.1 Analisis Descriptivo

Se tuvo como finalidad determinar y describir la distribucion de la productividad y
las dimensiones; eficacia y eficiencia, antes y después de aplicar la metodologia de

Deming. Igualmente, verificar la dispersion de los datos que se obtuvieron.

En la figura 28, se visualiza un aumento de la productividad luego de aplicar la
metodologia PHVA en la empresa Paitan, en un tiempo de 2 meses de lunes a
sabado, teniendo un total de 30 pedidos. Mediante estos datos se finaliza que, al
aplicar la metodologia, logré mejorar la productividad en la carpinteria, ya que la
productividad antes era 63.43% y después de la aplicacion, incrementé a 79.68%,

obteniendo 16.25 puntos porcentuales de mejora.

Figura 28: Productividad Pre y Post

123 456 7 8 91011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Pre Test- Productividad Post Tets- Productividad

Fuente: Elaboracion propia.

La figura 29, muestra una mejora de la eficacia después de aplicar la metodologia
PHVA en la empresa Paitan, en un tiempo de 2 meses de lunes a sabado, teniendo
un total de 30 pedidos. A través de estos datos se finaliza que la aplicacion de
Deming pudo mejorar la eficacia en la empresa, ya que la eficacia anteriormente
era 62.50% Yy luego de la aplicacion, incrementd a 78,33%, logrando tener una

diferencia positiva de 15.83 puntos porcentuales.
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Figura 29: Eficacia Pre y Post

EFICACIA

VTN LM
=\ W WM
V

0.00
1 2 3 45 6 7 8 9 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

== Pre Eficacia Post Eficacia

Fuente: Elaboracién propia

La figura 30, muestra una mejora de la eficiencia después de aplicar la
metodologia PHVA en la empresa Paitan, en un tiempo de 2 meses de lunes a
sabado, teniendo un total de 30 pedidos. Mediante estos datos se finaliza que al
aplicar el ciclo PHVA logré incrementa la eficiencia, ya que la eficiencia
anteriormente era 64,36% Yy luego de la aplicacion, increment6 a 81,03%, logrando

tener una diferencia positiva de 16.67 puntos porcentuales.

Figura 30: Eficiencia Pre y Post

EFICIENCIA
1.20
1.00
0.60
0.40

0.20

0.00
123 4567 8 510111212141516171819202122323 24252627 282930

Pre Eficiencia === Ppst Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia
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4.2 Andlisis Inferencial

La finalidad de este analisis es corroborar la hipotesis, por ello se empleara la
estadistica inferencial con el proposito de que se establezca la dispersion de los
datos que fueron recolectados de la muestra, asi se podra determinar si estos datos
son normales o0 no. Al mismo tiempo, se podra aplicar la prueba de hipotesis para
fijar la validez de la hipotesis nula mediante la prueba T Student o la U Mann

Whitney segun pertenezca.

4.2.1 Analisis de Hipotesis General: Productividad

42.1.1 Prueba de normalidad

Para contrastar la hipotesis general, primero debe definirse el comportamiento de
la serie, es decir si estos proceden de una distribucién paramétrica o no, en caso la

muestra sea pequefa (< a 30), se empleara el Shapiro Wilk.

Regla de decision
Si pv > 0.05, la distribucién es paramétrica
Si pv = 0.05, la distribucién es no paramétrica

Tabla 31: Prueba de normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmov® Shapiro-Wilk
Grupo
Estadistico al Sin. Estadistico al Sig.
Pre Test a7 30 004 822 30 031
Productividad
Post Test 201 30 .003 881 30 003

a. Comreccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS V25

De acuerdo a la tabla 31, la significancia de la productividad pre y post es menor
que el 0.05, por tanto, los datos que se obtuvieron de la productividad antes y
después tienen una distribucién no paramétrica. En consecuencia, para conseguir

contrastar la hipétesis general se aplicara la U de Mann-Whitney.
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4.2.1.1 Prueba de Hipdétesis general

Esta prueba ayudara a determinar si la aplicacion del Ciclo de Deming mejoré o0 no

la productividad de la carpinteria.

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

produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C.

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

produccion de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C.

Hipotesis Estadistica
pa: Media de la productividad antes de la aplicacion del Ciclo de Deming.
ud: Media de la productividad después de la aplicacion del Ciclo de Deming.

Regla de decisién

Ho: pa = ud
Ha: pa < pd
Tabla 32: Descriptivo de la Productividad Pre y Post
Estadisticos descriptivos
N Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
Froductividad Pre Test 30 6343 14500 39 1,00
Productividad Post Test 30 7065 6633 AT 1,00

Fuente: SPSS V25

De acuerdo a la tabla 32, se aprecia que la media de la productividad pre era menor
gue la productividad post, ya que, la media de la productividad antes era 0,6343 y
la media de la productividad después es 0,7968 teniendo como diferencia 0,1625

por tanto la productividad mejoré al aplicar la metodologia PHVA.
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Andlisis de la Productividad con la U de Mann-Whitney

Regla de decision
Si Pv < 5%, se rechaza la hipotesis nula

Si Pv > 5%, se acepta la hipétesis nula

Tabla 33: Prueba de hipétesis de la Productividad

Estadisticos de prueba®

Productividad
U de Mann-Whitney 191,500
W de Wilcoxon 656,500
z -3,836
Sig. asintotica (bilateral) 000

a. Variable de agrupacion: Grupo

Fuente: SPSS V25

En la tabla 33, se encontro la significancia de la productividad pre y post, en el que
indica que es menor al 5%, en consecuencia, se rechaza la hipotesis nula. Por
ende, con el estadistico U de Mann-Whitney se demuestra que se obtuvo una

mejoria de la productividad en la produccion en la carpinteria Paitan.

4.2.2 Analisis de Hipotesis Especifica: Eficacia

4.2.2.1 Prueba de normalidad

Para contrastar la hipotesis especifica, primero debe definirse el comportamiento
de la serie, es decir si estos proceden de una distribucién paramétrica o no, en caso

la muestra sea pequefia (< a 30), se empleara el Shapiro Wilk.

Regla de decision
Si pv > 0.05, la distribucion es paramétrica

Si pv < 0.05, la distribucién es no paramétrica
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Tabla 34: Prueba de normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimov® Shapiro-Wilk
Grupo
Estadistico gl Sig. Estadistico ql Sig.
Fre Test 308 30 ,00o 805 30 000
Eficacia
Fost Test 310 a0 ,000 ic | 30 000

a. Comeccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS V25

De acuerdo a la tabla 34, la significancia de la eficacia pre y post es menor que el
0.05, por tanto, los datos que se obtuvieron de la eficacia antes y después tienen
una distribucién no parameétrica. En consecuencia, para conseguir contrastar la

hipotesis especifica se aplicaréa la U de Mann-Whitney.

4.2.2.2 Prueba de Hipotesis Especifica

Esta prueba ayudara a determinar si la aplicacion del Ciclo de Deming mejor6 o no
la eficacia de la carpinteria.

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

de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C.

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

la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C.

HipoOtesis Estadistica
pa: Media de la Eficacia antes de la aplicacion del Ciclo de Deming.
pd: Media de la Eficacia después de la aplicacion del Ciclo de Deming.

Regla de decision
Ho: pa = pd
Ha: pa < pd
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Tabla 35: Descriptivo de la eficacia Pre y Post

Estadisticos descriptivos

Media Desv. Minimo Maximo
Desviacion
Eficacia Pre Test 30 6225 27660 25 1,00
Eficacia Post Test 30 7833 28416 25 1,00

Fuente: SPSS V25

En tabla 35, se muestra que la media de la eficacia pre era menor que la eficacia
post, ya que, la media de la eficacia antes era 0,6225 y la media de la eficacia
después es 0,7833 teniendo una diferencia de 0,1608 por tanto la eficacia mejoré

al aplicar la metodologia PHVA.

Analisis de la eficacia mediante la U de Mann-Whitney

Regla de decision
Si Pv = 5%, se rechaza la hip6tesis nula
Si Pv > 5%, se acepta la hipétesis nula

Tabla 36: Prueba de hipotesis de la Eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia
U de Mann-Whitney 291,500
W de Wilcoxon 756,500
z -2, 468
Sig. asintotica (bilateral) 014

a. Variable de agrupacion: Grupo

Fuente: SPSS V25

63



En la tabla 36, se encontrd la significancia de la eficacia pre y post, en el que indica
que es menor al 5%, en consecuencia, se rechaza la hipétesis nula. Por ende, con
el estadistico U de Mann-Whitney se demuestra que se obtuvo una mejoria de la

eficacia en la produccion de la carpinteria Paitan.

4.2.3 Andlisis de Hipotesis Especifica: Eficiencia

4.2.3.1 Prueba de normalidad

Para contrastar la segunda hipotesis especifica, primero debe definirse el
comportamiento de la serie, es decir si estos proceden de una distribucion
parameétrica o no, en caso la muestra sea pequefia (< a 30), se empleara el Shapiro
Wilk.

Regla de decision
Si pv > 0.05, la distribucion es paramétrica

Si pv = 0.05, la distribucién es no paramétrica

Tabla 37: Prueba de normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimov® Shapiro-Wilk
Grupo
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre Test 267 30 000 870 30 002
Eficiencia
Post Test 335 30 000 801 30 000

a. Comreccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS V25

De acuerdo a la tabla 37, la significancia de la eficiencia pre y post es menor que el
0.05, por tanto, los datos que se obtuvieron de la eficiencia antes y después tienen
una distribucion no paramétrica. En consecuencia, para conseguir contrastar la

segunda hipétesis especifica se aplicara la U de Mann-Whitney.
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4.2.3.2 Prueba de Hipétesis Especifica

Esta prueba ayudara a determinar si la aplicacion del Ciclo de Deming mejoré o no

la eficiencia de la carpinteria.

Ho: La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia del area de produccion

de la empresa Artesanias Decor Paitan

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

de la empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C.

Hipotesis Estadistica
pa: Media de la Eficiencia antes de la aplicacion del Ciclo de Deming.

ud: Media de la Eficiencia después de la aplicacion del Ciclo de Deming.

Regla de decision

Ho: pa = ud
Ha: pa < pd
Tabla 38: Descriptivo de la eficiencia Pre y Post
Estadisticos descriptivos
N Media Desv. Minima Maximo
Desviacion
Eficiencia Pre Test 30 5436 06541 54 1,00
Eficiencia Post Test 30 8103 08418 it 1,00

Fuente: SPSS V25

De acuerdo a la tabla 38, se aprecia que la media de la eficiencia pre era menor
gue la eficiencia post, ya que, la media de la eficiencia antes era 0,6436 y la media
de la eficiencia después es 0,8103 teniendo una diferencia de 0,6495 por tanto la

eficiencia mejoro al aplicar la metodologia PHVA.
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Andlisis de la eficiencia mediante la U de Mann-Whitney

Regla de decisién
Si Pv < 5%, se rechaza la hipotesis nula

Si Pv > 5%, se acepta la hipotesis nula

Tabla 39: Prueba de hipotesis de la Eficiencia

Estadisticos de prueba?

Eficiencia
U de Mann-Whitney 54,000
W de Wilcoxon 519,000
z -6,024
Sig. asintdtica (bilateral) 000

a. Variable de agrupacion: Grupo

Fuente: SPSS V25

En la tabla 39, se encontré la significancia de la eficiencia pre y post, en el que
indica que es menor al 5%, en consecuencia, se rechaza la hipotesis nula. Por
ende, con el estadistico U de Mann-Whitney se demuestra que se obtuvo una

mejoria de la eficiencia en la produccion de la carpinteria Paitan.
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V. DISCUSION

La baja productividad en la produccion de la carpinteria Paitan, fue el principal
problema por la que estaba pasando la empresa; con los datos que se obtuvieron
se realizd un diagrama de Ishikawa (Ver anexo 01), para diagnosticar las causas
de este problema. Con estos resultados se comenzé a medir la productividad
mediante las dimensiones: eficacia y eficiencia, presentando como resultados del

pre test 62.2%, 64.36% y para el post test, 78.3% y 81.03%, respectivamente.

Al aplicar la metodologia del ciclo de Deming en la carpinteria Paitan, permitio
mejorar la eficiencia y la eficacia, parecido a la investigacion que habia realizado
(Correa, 2017), quien sostiene que el ciclo de Deming es una metodologia que
permite una mejora en la funcién y control de las tareas que se realizan en una
empresa, con la finalidad de conseguir mejores beneficios y ganancias. Asi mismo,
para el objetivo general, los resultados conseguidos indicaban que al aplicar el Ciclo
PHVA mejoro la productividad en la produccion en la carpinteria Paitan. Igualmente,
la media de la productividad anteriormente fue 63.4% y posterior de la aplicacion
incrementd a un 79.6%, estos resultados coinciden al trabajo de (Paye, 2018),
donde incrementé la productividad, ya que pasé de 52.21% a 70.42%, logrando una
diferencia de 18.21 puntos porcentuales, es decir que el ciclo PHVA tuvo una
mejoria en la produccion en la empresa Envases y Envolturas S.A. De igual
manera, estos resultados son parecidos a la investigacion de (Nafia, 2018), puesto
gue se observo una mejoria significativa de la productividad, ya que éste obtuvo un
66.41% antes de la aplicacion de la metodologia PHVA, pasando a un 86.81%

después de aplicar dicha metodologia en la empresa Discopher S.A.C.

Respecto al primer objetivo especifico; los resultados conseguidos indicaban que
al aplicar el ciclo de Deming mejor¢ la eficacia en la carpinteria, ya que, la media
de la eficacia anteriormente fue de 62.2% y posterior a la aplicacion llego a tener
un 78.3%, por tanto, se obtuvo una diferencia positiva de 16.1 puntos porcentuales,
estos resultados coinciden con el trabajo de (Herrera, 2018), en la cual tuvo como
propésito determinar como la metodologia de Deming mejora la productividad en el
area de fabricacion. La poblacion estuvo conformada por la fabricacion diaria de los

productos elaborados, ademas se utiliz6 como técnica la observaciéon y fichas de
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registro. La investigacion concluyé que el ciclo de Deming mejoro la eficacia en el
area de fabricacion, teniendo un 89.67%. Asi mismo, estos resultados son
parecidos al trabajo de (Castellanos, 2018) puesto que, se tuvo una mejoria
significativa de la eficacia, ya que éste llegé a tener anteriormente 31.51% vy
posterior a la aplicacién de la metodologia PHVA lleg6 a tener 67.36% demostrando
que la metodologia presentada mejoro la eficacia en la empresa Textil.

En relacion al segundo objetivo especifico; los resultados conseguidos indicaban
que al aplicar el ciclo de Deming mejora la eficiencia de la carpinteria, ya que, la
media de la eficiencia anteriormente fue de 64.36% y posterior a la aplicacion llego
a tener 81.03%, por tanto, se consiguid6 una diferencia de 16.67 puntos
porcentuales, estos resultados coinciden con la investigativo de (Maldonado, 2018),
en la cual se tuvo como propadsito determinar como el ciclo de Deming mejora la
productividad en la empresa. La poblacién estuvo conformada por la cantidad de
atenciones realizadas cada semana, utilizando como técnica, la observacion y el
andlisis documental. La investigacion concluy6é que al aplicar la metodologia de
Deming mejoré la eficiencia en la empresa en un 79.67%. Asi mismo, estos
resultados se parecen al trabajo de (Torres, 2017) puesto que se tuvo una mejoria
significativa de la eficiencia, ya que esta dimension anteriormente contaba con un
59.85% y posterior a la aplicacion de la metodologia PHVA, lleg6 a contar con un
77.54% demostrando que la metodologia planteada mejord la eficiencia en la
empresa Representaciones Envarmin S.A.C.
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VI. CONCLUSIONES

Después de aplicar la metodologia de Deming en la produccion de la carpinteria

Paitan, se concluye con lo siguiente:

Se demostré que al aplicar el Ciclo de Deming se pudo mejorar la productividad en
el &rea de produccion en la empresa Paitan, ya que, la media de la variable
dependiente (productividad) anteriormente a la aplicacion de la metodologia tenia
un 63.4%, y la media de la productividad posterior a la aplicacion fue de 79.6%, con

este resultado se logré cumplir con el objetivo general del presente informe.

Se evidencié que al aplicar la metodologia de Deming se consiguid mejorar la
eficacia en la produccién en la carpinteria Paitan, ya que, la media de la eficacia
anteriormente a la aplicacion de la metodologia tenia un 62.50%, y la media de la
eficacia posterior a la aplicacion llegé a tener un 78.33%, con este resultado se

pudo cumplir con el primer objetivo especifico del presente informe.

Por ultimo, se confirmd que al aplicar la metodologia de Deming se consigui6
mejorar la eficiencia en la produccién en la carpinteria Paitan, ya que, la media de
la eficiencia anteriormente a la aplicacion de la metodologia tenia un 64.36%, y la
media de la eficiencia posterior a la aplicacion llegd a tener un 81.03%, con este

resultado se pudo cumplir con el segundo objetivo especifico del presente informe.

69



VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Paitan, que los colaboradores sigan aplicando
las actividades como supervision, mantenimiento de las maquinarias, control
en las entregas de las materias primas, capacitaciones, para que asi puedan
seguir mejorando la productividad de los trabajadores, ya que el gerente
logré apreciar una mejoria en los tiempos de fabricacion mediante las

dimensiones (eficacia y eficiencia) en una evaluacion de un antes y despues.

Igualmente recomendar al jefe de produccién, seguir aplicando las
actividades como capacitaciones constantes a su personal, ya que le va
permitir desarrollar nuevas técnicas y habilidades, de esta manera pueda
incrementar su productividad, lo cual ayudara el crecimiento y fortalecimiento

tanto del colaborador como el de la empresa.

De igual manera recomendarle que siga con el proceso de estandarizacion
en la elaboracién de los muebles, ya que esto va ayudar a reducir los tiempos
muertos, generando un valor positivo en los procesos productivos de la

fabricacion.
Por ultimo, seguir con la aplicacion de la metodologia de Deming en el area

de producciéon de manera constante y permanente, ya que los cambios en

una empresa u organizacion siempre son constantes.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables

VARIABLE DEFIMICION DEFINICION : ESCALA DE
INDEPENDIENTE |  CONGEPTUAL oPERACIONAL | DIMENSIONES | INDICADORES FORMULA MEDICION | INSTRUMENTOS
_ ol % de % CA— Puntaje obtenido
Nafia (2018, p.36) | Salas (2018, p.33) la anear cumplimiento = " Puntaje total _ Razén Check list
. . L de actividades
considera el ciclo de | aplicacion de la
Deming como una | metodologia es
estrategia de mejora | sistematizada, que
continua de la calidad | compaone las cuatro % de _ Puntaje obtenido
. % CA=—-——— . .
btener | fases fimordiales H -::ump!lrplento Puntaje total Razan Check list
CICLO DE para o P acer de actividades
resultados en las | (planear, hacer,
DEMING
organizaciones verificar, actuar) vy
mejorando la | que se deben de % d
P : o de Puntaje obtenido
competitividad en el | ejecutar para Verificar cumplimiento | % CA= m Razon Check list
largo plazo, tanto en | conseguir el objetivo. de actividades |
los servicios como
productos.
% de FPuntaje obtenido
Actuar cumplimiento o CA=—F—e———— Razdn Check list

de actividades

Funtaje total

Fuente: Elaboracion propia




VARIABLE
INDEFENDIENTE

DEFINICION
CONCEPTUAL

DEFINICION
OFERACIOMAL

DIMENSIONES

INDICADORES

FORMULA

ESCALA DE
MEDICION

INSTRUMENTOS

PRODUCTIVIDAD

Frado (2015, p.44)
sefiald que es el
resuitado entre la
cantidad acabada y
la sumatoria de los
recursos que han
utilizado para un
determinado

volumen de
fabricacion. Es
decir, que la
productividad es el
rendimiento  que
implica obtener
mas con &l minimo
uso de recursos
empleados para la
fabricacion de un

bien 0 servicio.

Gomez
p.71)
que la

(2011,

menciond

productividad se
relaciona
estrechamente
con la eficacia v
eficiencia, en el
que se debe de
utilizar los
recursos
adecuadamente,
logrando los
objetivos
planteados, asi
mismo satisfacer
a los usuarios
brindando un
Senvicio de

calidad.

Eficacia

Producto
defectuoso

d

Total defectuosos

~ Total de produccién X 100%

Razon

Ficha de registro

Tiempo

- (E Tiempo programado

¥ Tiempo utilizado

'l) x 100

Razdn

Ficha de regisiro

Eficiencia

Calidad
(capacidad de
respuesta)

R =1 (E'I'lempu de atencion del servicio

¥ Tiempo programado del servicio

L)xﬂ][l'

Razdn

Ficha de registro

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2: Matriz de consistencia

: OBJETIVOS : POBLACION Y TIPO DE
TITULO PROBLEMA GENERAL| OBJETIVO GENERAL . HIPOTESIS VARIABLES | DIMENSIONES|  INDICADORES .
ESPECIFICOS MUESTRA  |INVESTIGACION
Hz: La aplicacion del lanear % de cumplimiento
Determinar laeficacia| Cido de Deming de actividades
producida por la mejorala % de cumplimiento P: Pedido de
aplicacion del Cicdlo | productividad en el cido de Hacer de actividades | Mueblesdela
de Demingenla | dreade produccion Demin — empresa
Aplicaciondel | ¢Dequé manerala Aplicarel iclo de empresaArtesanias | delaempresa g Verificar % de cumpllmlenlu Arlesanias Decor
Cido de Deming) aplicacion del Cdo | - e iorar| DecorPaitanSALC, | Atesanias Decor deactividades | pyjtansac
para mEJlolrarIa de [lem|.n_g mejora la |aproductividad en el | Puente Piedra, 2020, | Paitan SA.C, Puente Acuar % de cumplimiento
productividad [:frcrductwldad enlel srea de produccion Piedra, 2020, de actividades
de laempresa | dreade producdon de s empresa Aplicada
Artesanias Decor|  delaempresa Artesanizs Deor | Hﬂ LEEF‘“EBE'P” del productn defectuoso
Paitan S.AC, | Artesanias Decor Determinarla Ciclo de Deming no o .
, , Paitan S.A.C, Puente | ¢ . : . Eficacia M: Pedido de
Puente Piedra, | Paitan S.A.C. Puente eficdenda producida mejorala
. Piedra, 2020. N . Tiempo muebles,
000 Piedra, 20207 porlaaplicacion del | productividad en el durante 2 meses
Cidode Demingenla| dreade produccion | Productividad
, laborables antes
empresaArtesanias | delaempresa desouss de |z
Decor Paitan SAC, | Aresanias Decor chciang,|CA10a0 (capacidad de y f )
aplicacion
Puente Piedra, 2020. | Paitan 5.A.C, Puente respuesta P
Piedra, 2020.
Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3: Diagrama de Ishikawa
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Anexo 4: Certificado de Validez 1

N® VARIAELE | DIMENSION Pertinencia® |Relevancia? Claridad? Sugerencias

VARIAELE INDEPENDIENTE: CICLD DE DEMING 5 No S No 5 Ne

Dimeneitn 1: Planaar

Purdajz obbenido

%Cﬁ.:m X X X

Dimeneitn 2: Hacer

Purizjz obbenido

WA= T X X X

Dimeneitn 3: Verificar

Punisje obtarido

%Cﬂ.:m X X X

Dimaneion 4: Actuar

Purisje obbenido

A= X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Flores Zafra David DNI: 41541647

Especialidad del validador: Investigacion y proyectos de Ingenieria
25 de noviembre del 2020

Pertinancia: El item caresponde 3l conozpés tedfics fomnulads.
"Redevancia: Sl item es spropiats para representar 3l components o dimension especifica del corstricto
*Claridad: Se epfiznds sin difculizd slguna =l eunciade del dem, es corcise, exacis y diecds

Mata: Suficiencia, se dice suficiencia cuards los ftems planteadas son suficientes para medir |a dimensidn
Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIAELE | DIMEN SION Pertinencia® (Relevancia® Claridad? Sugerencias

VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUGTVIDAD Si| Mo | Sif No | Si| No

Dimaneitn 1: Eficacia

Producio defectuosa Total defeciuosos

"= Toll de producaen | 0 * X *
Tiempa _ " ZTiempo ufilzado — 1) 100
- E_E Tiempo programade * X X *

Dimaneitn 2: Eficiancia

Calidad {capacidad de respuests)
_ (% Tiempa de atencion del zenicio X X X
CR=1 E‘Z Tiempa programado del sendcio 1]x100
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Flores Zafra David DNI: 41541647
Especialidad del validador: Investigacion y proyectos de ingenieria. 25 de noviembre del 2020
Partinencia: El item comesponde al conceplo tedeo fomulado.

*Relevancia: El item es spropiado para represertar al componente o dimension especifica dal corsincio
*Claridad: Se erfizndsz sin dificulizd alguna 2l enunciade del ilem, es carciso, sxecio ¥ direcic

Mota: Suficiencia, se disz sufidiencia cuardo los tems planteados son suficienies pars medi 3 dimension Firma del Experto Informante.




Anexo 5: Certificado de Validez 2

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

No VARIABLE / DIMEN 510N Pertinencia® [Relevancia® Claridad® Sugerencias
WARIAELE INDEPENDIENTE: CICLO DE DEMING 5 No i No 8 No
Dimangion 1: Plansar
_ Puriajz obtanido
WCA= PR X X X
Dimension 2: Hacer
_ Purdsz obbenida
WA= T X X X
Dimansion 3: Verificar
_ Pundsjz obtenido
WOA = R X X X
Dimeneion 4: Actuar
_ Purdsjz obbenida
WA= T X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de comegir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Ing. Lino Rodriguez DNI: 06535058

Especialidad del validador: Ing. Pesquero Tecndlogo
Partinencia: £l item comesponde 3l concapis tedrics fommulado.

*Relevancia: El item es apropiada para represantar 3l companente o dimension especifica dal corstnucto
*Glaridad: Se erfiands sin dificultad alguna &l enunciado del fem, es corciso, sxacto y direcio

No aplicable [ ]

01 de diciembre del 2020

Nota: Suficiercia, se dice sufidiencia cuardo los items planteados son suficientzs para medir a dimansidn

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

Apellidos y nombres del juez validador Mg: Ing. Lino Rodriguez DNI: 06535053

Especialidad del validador: Ing. Pesquero Tecnologo
Perfinencia: El Il'bem camesponde al conoeplo tetrico fomulade.

“Redevancia: £l item es spropiads para represantar 3l componente o dimension especiiica dal corstacto
*Claridad: Se erfiends sin dificultad alguna =l enunciado del ftem, es corciso, sxach y direcio

Mata: Suficiencia, se dice sufidencia cuards los tems planteados son suficientes para mede |a dimansion

N® VARIAELE | DIMEMN SION Pertinencia® (Relevanria? Claridad® Sugerencias
VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUCTIDAD Si Mo | S| Ne | S| Ne
Dimengitn 1: Eficacia
Producio defectunso Tolal defectuosos
= X
5= Tofl de producaen Ve X X X
Tiemps _ E T Tiempo utilizado Y 100
~ \ T Tiempo programade X X X
Dimenzicn 2: Eficiancia
Calidad {capacidad de respuests)
_ ‘% Tiempa de atencion de! senicio X X X
=1 (\Z Tiempo programada o2l zendcio L]0
Observaciones (precigar si hay suficiencia): pertinente
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

01 de diciembre del 2020

Firma del Experto Informante.




Anexo 6: Certificado de Validez 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

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

N° VARIABLE / DIMENSION Per Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: CICLO DE DEMING Si No Si No Si No
Dimension 1: Planear
__ Puntaje obtenido /]
A= e 7 y
Dimension 2: Hacer
_ Puntaje obtenido G
wEA= Puntaje total 7 7
Dimension 3: Verificar
_ Puntaje obtenido
¥oa= Puntaje total A /
Dimension 4: Actuar
_ Puntaje obtenido / /
*CA = Hiriap o
Observaciones (precisar si hay suficiencia) @ xuste SUF( (et h

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ )f Aplicablo después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez valid: ‘@ Mg: 1‘\ DEL. 0 NADR HIA(CL\\U \)U DNI: o 7O gé Kég
Especialidad del validador: ...... S ERIVS TG

L2.de....[.2..del 2020

‘Poﬂlmncll El item comresponde a| coweplo tedrico formulado.
Elitem es a o del
3Claridad: Se entiende sin dlﬁcullad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

—

T

Firma del Experto Informante.

Nota: iencia, se dice suficiencia cuando los items p dos son sufici para medir la dimension

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLE / DIMENSION | Pertinenciat Claridad? Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD B Bl =l Bl Rl R
Dimension 1: Eficacis - R
Oraddectn dekk Tolal defoctuosos
P2 Yot e prodwecion” 0 / / /| }
T 3, Tempo utkzado s |
T= m-——— I)X1m / by 2
Dimeesite 2: Eficiencia |
'Mlmam
ca_l_(xfmamwm_‘)xm / / /!
¥ Tempo programado del servao
Observaclones (p si hay ) Existe sy Fr Cle oo
Opinin do aplicabllidad:  Aplicable [ Aplicabl pués de gir [ 1 No aplicable [ ] = 2=
Apetidos y ae juez S e ELOE L DUADS ALV  om.... 220 XD
Eapocialdad del aBASOOr: ...... oo g cinsrce NN ETLAL

Partinencia: ] e commgonde 3 corceplo wiro kel 2
Malevancle: £ 1) s agroguack pora rgr . esoy g J[ , S
w&mmmm-mumnmm,m | &)

Mot Tofomnci, 16 S0 SSCNOa (L0 108 e Jandeadiss $00 MICKRTES Sp MO 0 Jimermon




Anexo 7: Entrevista al gerente general

ARTESANIAS DECOR PAITAN S.A.C.

ENTREVISTA
Nombre del entrevistado | Paitan de la Cruz, Florencio
Cargo Gerente General

1. ;Cual es el rubro de la empresa? ;A qué se dedica?
La empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C. se dedica a la fabricacion de muebles y
esta dentro del rubro de manufacturera.

2. ;Cuales son las actividades principales en su area?
Nuestras actividades principales son revisar silos materiales estan en una condicién
adecuada, consultamos al cliente sobre sus neéesi‘dadeigon el fin de desarrollar lo
que se requiere, luego diseﬁafnos, de ahi se elabora medimos, cortamos y damos
forma para ensamblar los muebles, agregamos elementos como soporte bisagras,
seguros entre otros, para finalizar lijamos las superficies de las maderas, pulimos los
productos terminados los Ultimos acabados estéticos.

3. ;Cuentan con estandares dqc’élidad?
No contamos por lo mismé" que tenemos experiencia en la elaboracion de los
productos, y ya tenemos una secuencia de como trabajar.

4. :Qué tipo de maderas compra?
Nosotros compramos cedro, caoba y melamina esos son los productos que utilizamos
para la elaboracion de los muebles que son mas cotizados y pedidos por el cliente.

5. ;Cuantos pedidos tlwe al dla" eQue i mlleble demanda mas"
Tenemos como 4 o ipedadqs al dia 'y losmueble mas cotlzados son puertas, roperos

6. ;cuentan con suficientes herramlehtas" -
No con lo suficiente por el costo de la herramienta, inclusos tenemos maquinas que
no estan en buen funcionamiento, hace que demoremos en realizar algin pedido

7. ¢Hace un mantenimiento preventivo o correctivo?

No. Nosofros reparamos las maquinas en ese momento, no lo lievamos a reparar por

falta de tiempo o por falta de dinero.

8. :Considera que existen dificultades en el area de produccion?
5i. Por lo mismo de las maguinarias y equipog que se malogran y nos ocasiona
demoras en la entrega de los productos, incluso las maderas nos llegan mojadas
generandonos demoras en la elaboracion de algin mueble.

9. Sr. Gerente. ;Le parece necesario contar con una herramienta para mejorar la
productividad en el area de produccion?
Si, nos seria de gran utilidad porgue nos ayudaria a mejorar en la elaboracion de los
productos vy esto conllevaria al aumento de produccion, al mismo tiempo nos
favoreceria a cumplir los objetives en la produccion, administrando bien el tiempo para
la realizacion de los muebles.

10.:Cual es la principal necesidad del area de Produccidn y por qué se requiere
atender €l mismo?
La principal necesidad es mejorar la productividad en el drea de produccion porgue

es una de las areas mas esenciales y no se esta manejando adecuadaments.



Anexo 8: Plano de la empresa

Fuente: Elaboracion pro



Anexo 9: Muebles de la empresa

Fuente: Empresa Artesanias Decor Paitan S.A.C



