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Resumen 

 

El informe de investigación, tuvo como problemática la baja productividad en el área 

de producción de la empresa Paitan. Se encontraron deficiencias en el 

mantenimiento de las maquinarias, perdida de materiales, carencia de 

capacitaciones, la ausencia de estandarización de procesos, es por ello que se tuvo 

como objetivo principal poder determinar como la aplicación del ciclo de Deming 

mejora la productividad en el área de producción. La investigación fue de tipo 

aplicada, según su nivel fue explicativo y según su enfoque fue cuantitativa. El 

diseño de estudio fue Pre- experimental, porque se registraron los datos en tiempos 

diferentes y se compararon los mismos. Para la recolección de datos se utilizó la 

técnica de entrevista, análisis documental y encuesta, usando como instrumentos 

guía de entrevista, ficha de registro y check list. La población estuvo conformada 

por los pedidos de muebles de la empresa en el área de producción, en un tiempo 

de 2 meses antes y 2 meses después de la aplicación del Ciclo PHVA. Los 

resultados del estudio señalan que la productividad mejoró de un 63.43% a 79.68%, 

la eficacia incrementó de 62.50% a 78.33% y la eficiencia de 64.36% a 81.03%. 

Finalmente, se concluye que mediante el estadístico de U- Mann Whitney se logró 

probar las hipótesis de la investigación. 

 

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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I. INTRODUCCIÓN 
 

Respecto a la problemática a nivel internacional, en la revista Ronderos & Cárdenas 

(2018) se brindó la información sobre la producción en Colombia, en el cual se tomó 

como referencia la Encuesta Anual Manufacturera el cual indicaba que las 

importaciones en el país, habían tenido un descenso en la producción de muebles, 

debido a que la mayoría de las pequeñas empresas dedicadas a dicho rubro no 

saben utilizar los recursos materiales, generando desperdicios de productos, 

también se mencionó que el proceso de estandarización era inadecuada, y en 

muchas ocasiones la falta de maquinarias y equipos provocaba desperdicio de 

tiempo para producir más productos. Otro de los factores fue la competencia en el 

mercado. La demanda de muebles importados entre el año 2014 y el año 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 Perú, según el Ministerio de la Producción, 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 económicas, es así que se produjo grandes 

pérdidas de dinero para estas empresas. En junio del 2020 se observó un descenso 

de las ventas de 45,4%. Se puede ver una disminución en artículos de ferretería en 

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

Figura 1: Ventas del comercio externo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Ministerio de la Producción 
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Para identificar las causas que generaban los problemas se empleó la herramienta 

de Ishikawa. (Ver anexo 3) 

Se evidenció en la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. a través de una 

entrevista al encargado del área de producción, que hubo algunas deficiencias lo 

cual conllevó a la baja productividad en dicha área. Entre estas se encontró una 

deficiencia en el mantenimiento de la maquinaria y equipo, ya que no se tomaba en 

importancia el mantenimiento preventivo, solo se tomaba acción 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 algún 

equipo no había repuestos, se observó también que hubo maquinarias 

desgastadas. Por otro lado, se observó demora en los productos, perdida de 

materiales que se debía a la falta de diseños o guías para la fabricación de algún 

producto provocando defectos en la producción, y había pocos proveedores para 

adquirir las maderas. Respecto a la mano de obra, también se evidenció que no 

brindaban capacitación al personal que ocasionaba un bajo rendimiento laboral y 

esto generaba sobrecargas de trabajo y desinterés del personal. Para terminar, no 

hubo una buena organización por la falta de supervisión del encargado, así mismo 

la falta de estandarización de procesos hizo que los trabajadores no tuvieran un 

modo de trabajo secuencial, alargando el tiempo de elaboración. Se detectó en la 

empresa que no aplicaban las buenas prácticas manufactureras, estos producían 

congestionamientos, desperdicios y aumento de costo en la producción.  

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

investigación: 

Como problema general se formula: ¿De qué manera la aplicación del Ciclo de 

Deming mejora la productividad en el área de producción de la empresa Artesanías 

Decor Paitan S.A.C. Puente Piedra, 2020? Para los problemas específicos, se hace 

la pregunta: ¿De qué manera la aplicación del Ciclo de Deming mejora la eficacia 

en el área de producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. Puente 

Piedra, 2020? Así mismo ¿De qué manera la aplicación del Ciclo de Deming mejora 

la eficiencia en el área de producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. 

Puente Piedra, 2020? 
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Posteriormente, se detalló las distintas justificaciones que son parte del proyecto: 

Para la justificación social, la investigación brindó un aporte a la empresa, puesto 

que, generó una mejor eficacia y eficiencia en la productividad, a través de la 

metodología PHVA logrando minimizar el uso de recursos, satisfaciendo las 

necesidades de los clientes y generando puestos de trabajo. Respecto a la 

justificación práctica, la aplicación PHVA ayudó a reducir algunos problemas que 

se encontraron en dicha área, mejorando la productividad. De igual modo, para la 

justificación teórica, se logró llenar un vacío de conocimiento, es decir se brindó un 

aporte teórico ya que se utilizó la información del ciclo de Deming para mejorar la 

productividad de la carpintería. Igualmente, en cuanto a la metodológica, se 

manejaron instrumentos confiables, se analizaron los datos recolectados para dar 

solución al problema, y además se podrá utilizar para investigaciones posteriores. 

Por último, la justificación económica, se logró 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 investigación: 

Como objetivo general: Aplicar el Ciclo de Deming para mejorar la productividad en 

el área de producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C Puente Piedra 

- 2020. 

Objetivos específicos fueron:  

Determinar la eficacia producida por la aplicación del Ciclo de Deming en el área 

de producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C Puente Piedra - 2020.  

Determinar la eficiencia producida por la aplicación del Ciclo de Deming en el área 

de producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C Puente Piedra- 2020. 

 

A continuación, se menciona la hipótesis general:  

H1: La aplicación del Ciclo de Deming mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020. 

Ho: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020. 
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Para las hipótesis específicas, se formula lo siguiente:  

La aplicación del Ciclo de Deming mejora la eficacia en el área de producción de la 

empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020. 

Ho: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la eficacia en el área de producción 

de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra, 2020. 

La aplicación del Ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción de 

la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020. 

Ho: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia en el área de 

producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C, Puente Piedra - 2020. 

 

II. MARCO TEÓRICO 
 

Respecto a los trabajos previos, considerados como antecedentes son los 

siguientes: 

Correa (2017) indicó como problema la baja productividad ya que no contaban con 

un sistema de gestión y presentaban ineficiencia en la fabricación, desperdicios en 

los materiales, entre otros. El propósito fue mejorar el proceso de la productividad 

en la fabricación de cómodas de madera a través del uso de la mejora continua. La 

población estuvo conformada por 11 personas (supervisor, maestros y ayudantes 

del área de corte/mecanizado), la investigación fue de tipo aplicativo-explicativo, 

enfoque cuantitativo y cuasi experimental, se utilizó como técnica la observación y 

entrevista. El resultado obtenido al aplicar el ciclo de Deming incrementó la 

productividad de un 54,35% a un 68,56%, así mismo la eficiencia logró mejorar de 

59,67% a 71,12% y la eficacia de 68,92% a 81,53%. La investigación concluyó que 

al aplicar la metodología PHVA se pudo optimizar los procesos de producción, 

reduciendo las tareas, cumpliendo las actividades y mejorando la eficacia en los 

procesos.  

Andrade (2017) el problema que presentaba el área de producción es la falta de 

mejoras continuas de calidad, no se verificaban los procesos ni las metodologías 

en el área. El propósito fue determinar un sistema de gestión de mejora continua 

para mejorar los procesos de producción. La población estuvo conformada por 153 

personas, el tipo de estudio fue explicativa, cuantitativo, y diseño cuasi-
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experimental, utilizando técnicas como la encuesta y la observación. El resultado 

que se tuvo en los procesos de producción fue de un 26,0%, mientras que la 

eficiencia logró alcanzar un 34,25% en la gestión de calidad. Se concluyó que la 

metodología de Deming mejoró los indicadores en cada uno de los procesos de 

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

Lizana (2019) identificó problemas en el proceso de armado de cajas y en la 

distribución de los productos. El objetivo fue realizar un diagnóstico general del área 

productiva “Armado de Cajas” para mejora la producción. La población estuvo 

conformada por el total de cajas armadas, la investigación fue de tipo aplicada, 

cuantitativo, y cuasi experimental, se utilizó como técnica para dicha investigación 

(observación y análisis 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 logró alcanzar un 25%. Se concluyó que la metodología propuesta 

ayudó a establecer y mejorar los procesos de armado de cajas, logrando cumplir 

los objetivos proyectados. 

Continuando con los antecedentes nacionales, Paye (2018) señaló problemas 

como la mala coordinación entre el equipo de trabajo, poca comunicación, y la 

carencia de capacitación al personal, generando una baja productividad en dicha 

área. El objetivo fue implementar la metodología de Deming para optimizar la 

productividad en la producción de la empresa Envases y Envolturas S.A. La 

población 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, además de utilizar como técnica el registro de ficha, de impresión y 

de productos. El resultado que se obtuvo fue que la metodología de Deming 

incrementó la productividad de 52,21% a 70,42% logrando un resultado positivo de 

18,21%, la eficiencia logró mejorar de 69,67% a 77,13% y la eficacia de 74,92% a 

91,50%. La investigación finalizó que la metodología de Deming mejoró la 

productividad de los procesos de producción y la rentabilidad.  

Ñaña (2018), identificó como problema la baja productividad, debido a la falta de 

estandarización de procesos, desconocían las actividades que debían realizar, no 

contaban con un control de calidad, ya que los productos salían defectuosos y a 

veces se devolvía el producto. El propósito fue determinar como el ciclo de Deming 
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optimiza la productividad en la producción de la maderera DISCOPHER SAC. La 

población estuvo conformada por 416 roperos por un tiempo de 5 meses, la 

investigación fue aplicada, explicativo, cuantitativo y cuasi-experimental, además 

se utilizó como técnica la observación y el análisis documental. El resultado fue que 

la metodología PHVA, incrementó la productividad de 66,41% a 86,81%, así mismo 

la eficiencia logró incrementar de un 81,37% a un 92,52%, y la eficacia de un 

81,62% a un 93,75%. Se concluyó que la metodología de Deming mejoró la 

productividad y la estandarización del método de trabajo. 

Prado (2018) la investigación mostraba como problema principal baja productividad 

en la fabricación, que se ve afectado por deficiencias en las maquinarias, 

inadecuado control en los procesos, demoras en la producción, entre otros. El 

propósito fue determinar como el Ciclo de Deming mejora la productividad en la 

empresa Alicorp S.A. Callao. La población estaba formada por la fabricación diaria 

de los jabones, la investigación fue de tipo aplicada, explicativo, cuantitativo y cuasi 

experimental, además de utilizar como técnica la observación y el análisis 

documental. El resultado que se obtuvo al implementar la metodología de Deming 

fue una mejora en la productividad de 54,34% a 72%, así mismo la eficiencia logró 

aumentar de 77,89% a 87,03% y la eficacia de 67,53% a 82,10%. Se finalizó que 

la metodología PHVA aumentó la productividad de dicha área, además que se 

aceptó la hipótesis planteada, el cual indicaba que dicha metodología mejoró la 

productividad de la empresa.  

Herrera (2018) señaló como problemática una productividad baja, debido a que, no 

se verificaba si las materias primas si llegaban en buenas condiciones, tampoco 

contaban con un lugar específico para almacenar dichos productos, entre otros. El 

objetivo fue determinar como la aplicación del ciclo PHVA mejora la productividad 

en la fabricación. La población de estudio fue la fabricación diaria de los productos, 

la investigación fue de tipo aplicada-explicativa, de enfoque cuantitativo, y cuasi 

experimental, empleando como técnica la observación 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 logró mejorar de 85,50% a un 95,67% del mismo modo 

la eficacia mejoró de 70,83% a un 89,67%. Se concluyó que la metodología de 

Deming ayudó a optimizar los procesos de elaboración o fabricación, así mismo 

tener un mayor control al momento de hacer uso de los insumos y materiales.  
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Alcedo y Villar (2019) identificó problemas en la producción debido a que algunos 

colaboradores no trabajan en conjunto, provocando demoras en el proceso de 

envasado de pescados, no contaban con una estandarización de métodos de 

trabajo, generando una baja productividad. El objetivo fue demostrar que la 

metodología de Deming mejora la productividad de la pesquera GÉNESIS E.I.R.L. 

La población estuvo conformada por el total de productos que corresponde de 

setiembre hasta octubre del 2019, la investigación fue aplicada, cuantitativo, y 

diseño pre-experimental, además de utilizar como técnica la observación y el 

análisis documental. El resultado que se tuvo al aplicar la metodología fue un 

incremento en la productividad de un 88%, la eficiencia logró mejorar a un 62% y la 

eficacia a un 70%. El estudio concluyó que la metodología aplicada, incrementó 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 tenían un control 

adecuado de los registros. El propósito fue determinar como el ciclo PHVA mejora 

la productividad en el área de validaciones de UNIQUE S.A. La población estuvo 

conformada por diez calificaciones, la investigación fue de tipo aplicada, explicativo, 

cuantitativo y cuasi experimental, se utilizó como técnica la observación y análisis 

documental. El resultado que se obtuvo fue que la productividad incrementó de 30% 

a 79%, logrando incrementar a un 49%, en la eficiencia se logró una mejora de 97% 

y en la eficacia un 81%. El estudio concluyó con la aceptación de la hipótesis 

planteada, por lo que la metodología PHVA mejoró significativamente la 

productividad en dicha área, además que ayudó a estandarizar los procesos de las 

documentaciones.  

También señala Quispe (2019) identificó una problemática en el área de 

producción, debido a insuficientes recursos administrativos, tecnológicos, las 

computadoras no funcionaban y no tenían un adecuado sistema de control y 

seguimiento, entre otros factores que afectaban la productividad. El propósito fue 

determinar si al implementar el ciclo de Deming en la empresa, mejora la 

productividad laboral. La población estuvo conformada por los proyectos 

entregados en un periodo o tiempo de 20 semanas, la investigación fue de tipo 

aplicada, cuantitativo y cuasi experimental, utilizando como técnica la observación. 
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La investigación se concluyó que al aplicar la metodología de Deming la 

productividad incrementó a 84%, respecto a la eficiencia se logró alcanzar un 65% 

del mismo modo la eficacia logró alcanzar un 65%.  

Castellanos (2018) señaló como problemática la baja productividad ya que no 

lograban abastecer las necesidades del mercado, ocasionando pérdidas de cliente 

y pérdida de ingresos. El propósito fue determinar si la aplicación de Deming 

optimiza la productividad en los procesos de la organización. La población se 

realizó en el área de fabricación durante un periodo de treinta días, el estudio fue 

de tipo aplicada-explicativa, cuantitativo, y cuasi experimental, utilizando como 

técnica la observación. El resultado que se tuvo al implementar la metodología fue 

una mejora en la productividad de 11,70% a 56,30%, la eficiencia logró mejorar de 

37,41% a 84,12% y la eficacia de 31,51% a 67,36%. La investigación concluyó que 

al implementar la metodología PHVA mejoró la productividad en los procesos, el 

cual permite tener mayor eficiencia y eficacia en los servicios, al mismo tiempo 

mejoró la metodología de trabajo.  

Santiani (2017) la empresa mostraba baja productividad por la falta de capacitación 

a los trabajadores, ya que desconocían el proceso, los objetivos del área y no 

contaban con un plan de mantenimiento de las maquinarias, etc. El propósito fue 

mejorar los procesos de confección en las prendas de vestir, en el área de 

producción. La población estuvo conformada por las prendas, el estudio fue de tipo 

aplicada, cuantitativo, y pre-experimental, utilizando como técnica la observación. 

El resultado que se tuvo fue que la productividad logró mejorar de 76,17% a 

86,00%, la eficiencia alcanzó incrementar de 88.13% a un 92.90%, así mismo la 

eficacia alcanzó mejorar de un 86.5% a un 92.53%. La investigación concluyó que 

la aplicación de Deming logró optimizar los procesos de confección de los 

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

Mencionó Alcántara (2017) el proyecto mostraba algunos problemas en la mano de 

obra, por la carencia de capacitación, 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 área de encomiendas 

de la empresa transportes para optimizar la productividad. La población fueron los 

procesos de las encomiendas, la investigación fue aplicada-explicada, cuantitativo 
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y no experimental, utilizando como técnica el análisis documental y observación. El 

resultado que se obtuvo fue un incremento de 28,75% de productividad, la eficacia 

tuvo como resultado un 15% y la eficiencia un 10% de mejora. Se concluyó que la 

metodología PHVA, ayudó notablemente en el incremento de la productividad, 

señalando que la hipótesis propuesta en la investigación fue aceptada.  

Maldonado (2018) presentó como problemática principal la baja productividad en 

las ventas, debido a que no contaban con un personal capacitado, tampoco tenían 

un espacio adecuado para la distribución, y no tenían un adecuado control en los 

procesos para almacenar los productos. El propósito fue la aplicación del ciclo 

PHVA para mejorar la productividad en la empresa. La población se realizó con la 

cantidad de atenciones realizadas cada semana, la investigación fue aplicada, 

cuantitativo, y diseño cuasi experimental, utilizando como técnica la observación y 

el análisis documental. Al resultado que se llegó fue que, la productividad 

incrementó de 66.15% a un 79.9%, así mismo mejoró la eficiencia de 65.17% a un 

79.67% y la eficacia de un 67.13% a un 80.13%. El estudio concluyó que al aplicar 

la metodología de Deming mejoró la productividad en las ventas, generando 

mayores demandas en dicha área, y logrando une mejor rentabilidad.  

Torres (2017) mostró 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 estandarización, entre otros. El propósito fue 

aplicar del ciclo PHVA para optimizar la productividad en el área de lavado de 

plástico de Representaciones Envarmin SAC. La población estaba conformada por 

el total de envases por un tiempo de treinta días hábiles, la investigación fue de tipo 

aplicada, explicativo y cuantitativo, se utilizó 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 

concluyó que al aplicar la herramienta propuesta alcanzó resultados deseados en 

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

Arias (2017) identificó 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 rotación de personal de 
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trabajo y una sobrecarga de trabajo. El propósito fue aplicar el ciclo de Deming para 

mejorar la productividad en el área de acabado. La población estuvo conformada 

por 12 quincenas, el estudio que se hizo fue aplicado, enfoque cuantitativo y diseño 

cuasi experimental, utilizando como técnica la observación. Al resultado que se 

llegó fue que, la metodología de Deming mejoró la productividad en 40.93%, de 

igual modo la eficacia en 18.55% y la eficiencia en 28.12%. Se concluyó que al 

aplicar el ciclo PHVA en el área trabajado aumentó la productividad.  

Ortiz (2017) El propósito del proyecto fue optimizar la calidad en la producción de 

la línea automotriz, debido a que la organización mostraba problemas como 

retrasos de entrega, disminución de recursos, fabricación de productos con fallas. 

La población estaba conformada por las órdenes de producción entre los meses 

enero y febrero, la investigación fue aplicada, cuantitativo y cuasi experimental, 

además se utilizó como técnica la observación, registros y formatos. Al resultado 

que se llegó fue que, al aplicar la metodología de Deming aumentó la eficiencia en 

28%, respecto a la maquinaria en 17% y en los productos defectuosos en un 21,0%. 

Se concluyó que la metodología propuesta, mejora la calidad de producción en las 

órdenes y el tiempo de programación.  

 

La investigación estuvo relacionada con conceptos sobre el ciclo PHVA y la 

Productividad: 

Ñaña (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 solución 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 metodología PHVA sirve para solucionar problemas de 

procesos de fabricación, para lograr una mejora continua, optimizando tiempos, 

recursos e incrementar la rentabilidad. La aplicación de la metodología es 

sistematizada, que compone las cuatro fases primordiales (planear, hacer, verificar, 

actuar) y que se deberían de ejecutar para conseguir el objetivo. 
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Figura 2: Etapas del Ciclo de Deming 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaborado por Francisco Colorado 

 

Bazán (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 

que se pueda efectuar mejoras en los servicios o productos que ofrecen. Así mismo 

Oyola (2018, p.28) mencionó que, en esta fase se deben de definir los objetivos y 

metas que se espera lograr, al mismo tiempo, establecer metodologías 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 solución adecuada a las 

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

Bazán (2017, p.32) en relación a la segunda fase, es la aplicación de lo planeado 

implementando los procesos, las acciones y tareas, registrando la data obtenida 

para analizarla. Mientras Torres (2019, p.37) mencionó 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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Bazán (2017, p.33) planteó que en la fase; verificar, se distinguen los resultados de 

los progresos con relación a lo que se proyectaba tu método y se logrará observar 

que las evaluaciones que se proveerán podrían ser viables o no. De acuerdo con 

Oyola (2018, p.29) en esta fase se evalúan y verifican que se hayan cumplido todas 

las acciones que se trataron en las dos etapas anteriormente. Es decir, es la 

verificación del plan deseado. 

Bazán (2017, p.34) manifestó que en; Actuar, se observarán cuáles son las 

situaciones en las que se podrían tomar las mejores decisiones para mejorar los 

procesos fijados en la etapa verificación, es decir, estandarizar y revisar los 

procedimientos. Así mismo Torres (2019, p.38) mencionó 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 deberían de mejorar o corregir dichos 

procedimientos.  

Respecto a la variable dependiente; productividad, argumentó Huang (2015, p.32) 

que, debido a la fuerte competencia, las empresas están buscando mejorar su 

productividad para seguir manteniéndose competitivos. Por otra parte, Prado (2018, 

p.41) señaló que, la productividad es el resultado entre la cantidad acabada y la 

sumatoria de los recursos que han utilizado para un determinado volumen de 

fabricación.  Es decir, que la productividad es el rendimiento que implica obtener 

más con el mínimo uso de recursos empleados para la fabricación de un bien o 

servicio.  

Santiani (2018, p.33) definió 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 mínimo esfuerzo tanto 

físico como económico, que beneficia a la empresa, permitiendo desarrollar la 

capacidad del colaborador de esta manera lograr cambios.  

Gómez (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 están 

disponibles. Se suele creer que los colaboradores tienen información importante 

para la organización y que lograrían optimizar la productividad o disminuir costos, 

pero este mensaje sólo es válido si es emitida a la gerencia, es por eso que el 
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personal debería estar en constante comunicación con la empresa, de esta manera 

se podría generar un crecimiento en la productividad. 

Castellanos (2018, p.36), García (2011, p. 17), Prado (2017, p.44) señalaron 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, Pelegrín y Saturnina (2002, p. 109) describieron que la eficiencia, son los 

recursos utilizados y los resultados logrados. Es decir que es una condición 

importante ya que tiene como finalidad alcanzar los objetivos y metas, utilizando 

recursos limitados. Así mismo Cegarra (2015, p. 243) manifestó que la eficiencia es 

lograr las metas con la cantidad mínima de recursos posibles, también se basa en 

conseguir mayores resultados con la menor inversión de manera que los recursos 

sean utilizados de una forma más adecuada, además de satisfacer la necesidad de 

los clientes, brindándoles una mejor atención. 

Yeverino, Jorge y Montoro, María (2019, p.32) definieron que un colaborador 

eficiente debe de hacer uso de los materiales con una cantidad mínima de 

desperdicio, empleando el tiempo disponible en la producción sin dañar la calidad 

de dicho producto, así mismo debe de utilizar los servicios básicos (luz, agua, gas, 

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

Calvo, Pelegrín y Saturnina (2002, p. 109) se refirieron a la eficiencia como la razón 

económica que manifiesta la capacidad administrativa, utilizando el mínimo de los 

recursos, tiempo y energía y de esta manera logrando producir el máximo de los 

resultados. Mientras que Ludym, Luzardo y Rojas (2018, p.176) señalaron que es 

el logro de las metas con la mínima cantidad de recursos y se relaciona con la 

capacidad de realizar un trabajo, que indica el grado de satisfacción del usuario por 

la atención que se le ha brindado. 
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III. METODOLOGÍA 

 

3.1 Tipo y diseño de investigación 
 

La investigación fue de tipo aplicada, ya que se empleó la metodología PHVA para 

solucionar el problema que se encontró en la empresa. Por ende, el proyecto se 

basará ciertamente en algunos objetivos el cual tendrá como consecuencia una 

mejora. Hernández Sampieri et al. (2014) mencionan que, la investigación básica 

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

El nivel fue explicativo, porque existió una relación de causalidad entre ambas 

variables (ciclo de Deming y productividad). Del mismo modo, se explicó la 

influencia de una variable sobre la otra variable, es decir, como afecta esto en cada 

una de las dimensiones. Díaz y Calzadilla (2016, p.115) manifestaron que, el nivel 

explicativo se basa en explicar por qué ocurren estos fenómenos y en qué 

situaciones se manifiesta o por qué dos o más variables están vinculadas.  

El enfoque fue cuantitativo, porque se desarrolló una investigación objetiva, en el 

cual se dispuso en evidencia los datos obtenidos de cada una de las variables 

mediante la estadística. Estos serán elaborados con métodos propios a la 

investigación con el propósito de conseguir resultados que puedan ayudar a 

corroborar las hipótesis presentadas. Cadena, [et al.] señalaron que, el enfoque 

cuantitativo puede hacer proyecciones y se puede probar, ya que se demuestran 

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

El diseño fue pre experimental, porque el proyecto se basó en las mediciones de 

un antes y después de la aplicación de la metodología planteada. (Hernández 

Sampieri, et al. 2014) se refieren a que es un diseño que se manipula libremente 

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 = Medición de la productividad antes de aplicar el ciclo de Deming 

X = Aplicación del ciclo de Deming 

02 = Medición de la productividad luego de aplicar el ciclo de Deming   
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3.2 Variables y operacionalización 

 

Variable Independiente: Ciclo de Deming 

-Definición conceptual: Ñaña (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. 

-Definición operacional: Salas (2018, p.33) la aplicación de la metodología 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  

 

 

b) Hacer: % de cumplimiento de actividades 

 

c) Verificar: % de cumplimiento de actividades 

 

 

d) Actuar: % de cumplimiento de actividades 

 

 

 

Variable Dependiente: Productividad 

 

-Definición conceptual: Prado (2015, p.44) señaló que es el resultado entre la 

cantidad acabada y la sumatoria de los recursos que han utilizado para un 

determinado volumen de fabricación. Es decir, que la productividad es el 

rendimiento que implica obtener más con el mínimo uso de recursos empleados 

para la fabricación de un bien o servicio. 
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-Definición operacional: de acuerdo a Gómez (2011, p.71) mencionó 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, 

así mismo satisfacer a los usuarios brindando un servicio de calidad. 

-Indicadores 

a) Eficiencia: 

- Producto defectuoso  

 

 
- Tiempo 

 

 
b) Eficacia:  

- Calidad (capacidad de respuesta) 

 

 

3.3 Población, muestra 

 

La población estaba conformada por los pedidos de muebles de la carpintería Decor 

Paitan. De acuerdo con Hernández Sampieri, et al. (2014) una población es un 

conjunto de elementos que tienen características comunes.  

Criterios de inclusión: Se incluye los pedidos de muebles (lunes a sábado). 

Criterios de exclusión: 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 aplicación 

del ciclo PHVA. Lai (2018, p.31) señaló que la muestra, es una parte representativa 

de la cantidad total o de la población.  

Otzen y Manterola (2017) mencionaron que, una muestra podría estar clasificada 

en dos tipos: Probabilística, cuando hay una elección al azar para cada miembro y 

la otra: no probabilística, este dependerá de algunas tipologías y criterios para la 

elección. Por ello, se empleó el muestreo no probabilístico a criterio del 

investigador. 

Pd =
Total defectuosos

Total de producción
× 100% 

 

T = (
∑ Tiempo utilizado

∑ Tiempo programado
− 1) × 100 

CR = 1 − (
∑ Tiempo de atención del servicio

∑ Tiempo programado del servicio
− 1) × 100 
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3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

 

Orellana y Sánchez (2006, p.45) dan a conocer que las herramientas utilizadas para 

la recolección de datos sirven para obtener información y este pasará por una serie 

de procesos con el propósito de que se corrobore o demuestre la información 

recogida. De tal manera el investigador podrá contar con diversos datos para 

comprender e interpretar los datos obtenidos de la población. En la investigación 

se empleará técnicas como: 

- Entrevista: Se refiere a una conversación o cuestionario para tratar algún 

tema, de esta manera captar cualquier hecho o situación relativa a la 

investigación en progreso (Valderrama, 2015, p. 195). 

- Análisis documental: Se refiere a que se obtienen datos históricos, el cual 

ayudará a obtener información relevante que permita conocer los aspectos 

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

 

Valderrama (2015, p. 195) los instrumentos son mecanismos que utiliza el 

investigador para reunir y guardar información, que podrían ser cuestionarios, ficha 

de registros, ficha de datos, entre otros. Por ende, se debe seleccionar de manera 

coherente los instrumentos que se empleará en la investigación. En la investigación 

se utilizarán instrumentos como: 

- La guía de entrevista: Es un instrumento el cual permite recolectar datos a 

partir de la información que brinda el entrevistado. Se realizó una entrevista 

al gerente del área para identificar la problemática de la carpintería Paitan. 

- Ficha de registro: Son datos históricos que pueden servir para registrar y 

almacenar datos, y pueda ser útil para la investigación (Peñaloza y Osorio, 

2016). Se presentó 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 verificación, en el cual se explica las condiciones 

que 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 (Peñaloza y Osorio, 2016, p. 24). 
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Validez 

Patino y Ferreira (2018) argumentan que, la validez está descrita por los resultados 

que se obtuvieron de los asistentes a través de los instrumentos de medición, 

además de aplicar los tres criterios para su validación, pertinencia, relevancia y 

claridad. Es por ello que en el proyecto se efectuara la validación de los 

instrumentos a través del juicio de expertos. 

 

Tabla 1: Juicio de expertos 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Confiabilidad 

En el proyecto se manejaron datos reales, precisos y confiables, otorgado por el 

jefe de producción de la empresa Paitan, estos serán confirmados por constancias, 

firmas y sellos de autorización del dueño de la carpintería. 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 información 

dada. De acuerdo con (Aravena, et al. 2014) la confiabilidad que se muestre en una 

investigación 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 teórico, trabajos previos, 

problemas, objetivos, metodologías, 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 hipótesis, 

todo ello en la introducción. Respecto al marco teórico se realizaron trabajos 

previos, internacionales y nacionales, definiciones de las variables y dimensiones. 

En la segunda etapa, se elaboró la metodología del proyecto, identificando el tipo, 

diseño, población y muestra del estudio; asimismo se observaron las técnicas e 

instrumentos que se utilizaron para recolectar y analizar los datos.  

En la última etapa, se obtuvieron los resultados finales para su elaboración e 

interpretación, llegando a las conclusiones y recomendaciones de la investigación. 

 

Descripción de la empresa 

 

La empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. fue fundada por Florencio Paitan de la 

Cruz. Es una empresa familiar que comenzó hace cinco años, que se dedica a la 

fabricación y comercialización de muebles en cedro y caoba, "Estilo y Calidad para 

tu hogar" Disciplina, Trabajo y Respeto.  

En la fábrica se producen distintos modelos entre ellos la elaboración del trabajo de 

carpintería, trabajos en melamina, tapicería, fabricación de muebles que son los 

productos que más 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, cómodas, sillas tapizadas, repostero, juego de sala. 

 

Misión 

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. 

Visión 

Liderar en el rubro de fabricación y comercialización de muebles, impulsar el 

desarrollo generando empleos y oportunidades de progreso para productores 

industriales y comerciales. 
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Ubicación Geográfica: Asociación de Vivienda Residencial Los Sauces - Puente 

Piedra 

Figura 3: Ubicación  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Google Maps 

 

Seguidamente, se evidencia el organigrama: 

Figura 4: Organigrama de la empresa 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama de Operaciones de proceso 

A continuación, se muestra el proceso para la elaboración de un ropero hecho de 

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

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

se va utilizar, para la fabricación del mueble.  

Figura 5: Diagrama de proceso de fabricación- Pre Test 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Símbolo Cantidad Tiempo (min) 

 14 1360 

 1 80 

Total 15 1440 

Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama de actividades del proceso de atención – Pre Test 

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

 

Figura 6: Diagrama de actividades del proceso de atención – Pre Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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3.5.1 Pre – Test 

Posteriormente, se realizó el análisis del período 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 realizó en el área de producción 

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

Tabla 2: Dimensiones del ciclo de Deming 

Fuente: Elaboración propia 

 

Se observa en la tabla 3, los resultados de la fase de planear en el proceso 

productivo, en los meses elegidos; se empleó como indicador el “% de cumplimiento 

de actividades”. Cabe mencionar que el instrumento utilizado, para realizar el 

diagnóstico 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 priorizó 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 predominó 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, así como también seguir motivándolos a 

seguir trabajando en equipo y comunicación. 

Por último, en método, se tuvo como resultado un 50% de cumplimiento, es decir 

se debe mejorar y se priorizó realizar una supervisión a los colaboradores, así como 

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

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

cumplimiento. 

Tabla 3: Check list Planear – Pre Test 

Fuente: Elaboración propia 
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Así mismo se observa en la tabla 4, los resultados de la fase hacer en el proceso 

productivo, se empleó 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 área. 

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 último, en método, se tuvo un 50% de cumplimiento, es decir se debe supervisar 

al personal continuamente en los procesos de fabricación. 

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

Tabla 4: Check list Hacer – Pre Test 

 

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

productivo, se empleó 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 área están 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 último, en método, se tuvo un 

58.33% de cumplimiento, es decir se debe documentar la supervisión 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 

 

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

se empleó 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 último, 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 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Se realizó el análisis del período 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 fórmulas. 

Todo ello se realizó en la carpintería (área de producción), durante un periodo de 

dos meses (octubre y noviembre del 2019). 

Tabla 7: Dimensiones de la variable dependiente 

Fuente: Elaboración propia 

 

Pre Test Eficacia: 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 fabricación (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 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Seguidamente, se presenta la ficha de registro para la eficacia, la cantidad de 

pedidos que se realizó, los productos defectuosos y el tiempo programado para la 

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

 
Tabla 9: Ficha de registro – Eficacia 

Fuente: Elaboración 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 fabricación que se realizó durante los dos meses el 33% de esos 

muebles fueron fabricados a tiempo, mientras que el 67% fueron fabricados de 

manera tardía, ya que se prolongó a los siguientes días después de la fecha 

señalada. (Figura 7) 

 
Figura 7: Tiempo de Fabricación – Pre Test 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Elaboración 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  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Elaboración 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 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 11: Ficha de registro – Pre Test Eficiencia 

Fuente: Elaboración propia 
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3.5.2 Propuesta de mejora 

Se presentaron como propuestas de solución algunas actividades para la ejecución 

en la aplicación del Ciclo de Deming para mejorar la productividad del área de 

producción, teniendo como finalidad disminuir los problemas que existen dentro del 

área.  

3.5.3 Desarrollo de la propuesta de mejora 

Se realizó una reunión el día 04 de enero del 2021, con un tiempo de duración de 

una hora y media, dando conformidad de la reunión el gerente, en donde se explicó 

la importancia de la aplicación de la metodología de Deming en el área de 

producción y se informó los planes estratégicos que se realizaría para dar mejoras.  

Figura 9: Acta de reunión 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Fase Planear: Se hizo una reunión con el supervisor y un operario de la empresa, 

para conversar sobre las causas que estaban generando la baja productividad en 

la carpintería, utilizando el instrumento check list, para ver el % porcentaje de 

cumplimiento en las 4 fases.  

Figura 10: Realidad problemática 

Fuente: Elaboración propia 

Respecto a la maquinaria y equipo, se determinó 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 demás aspectos a 

solucionar, se realizó 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 prefirió dar solución primeramente a los desperdicios de 

materiales que se estaban viendo en el área de trabajo, contar con suficientes 

materiales para la fabricación de muebles. Por otro lado, se sugirió 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 señaló 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 comunicación. Además de organizar de mejor manera las tareas o 

funciones que cada operario tiene. 

Por último, en el método, se decidió realizar un proceso de estandarización para 

llevar un mejor método de trabajo, que pueda ser secuencial y no perjudique a 

nadie. Así como también, el supervisor este más pendiente del trabajo que realiza 

cada operario, para evitar fallas en los productos, y se recomendó trabajar en las 

buenas prácticas manufactureras, el cual permitirá 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 empleó 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 

mejoró el plan de mantenimiento preventivo para las maquinarias. Para los 

materiales, se tuvo un 81.25% de cumplimiento, es decir se optimizó 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 último, en método, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir 

mejoró la supervisión a los operarios, así como también los procedimientos al 

momento de fabricar un mueble. 

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

Tabla 12: Check list Planear – Post Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Fase Hacer: se comenzó a poner en acción todo lo conversado en la fase anterior. 

- Maquinaria y equipo: 

Programa de mantenimiento: Se estructuró o diseño un plan de 

mantenimiento preventivo, con el propósito 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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración 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 más precisión, cortas en curvas y líneas rectas. 

Tabla 14: Lista de equipos 

Fuente: Elaboración propia 

Donde: 

 

 

 

 

 

En esta tabla se muestra una pequeña lista de herramientas. 

 

Tabla 15: Lista de herramientas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Denominación de uso 
frecuente 

A Alto 

M Medio 

B Bajo 
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Se realizó el método de Guerchet, con la finalidad de identificar y/o conocer el 

requerimiento de espacio en el área de producción en la carpintería, todo ello se 

realiza a través de los siguientes datos. 

Donde: 

 

 

 

 

En el área de producción se estaba utilizando mucho espacio, por lo que las 

distancias entre las maquinarias eran innecesarias. El espacio en el área es de 

20m², luego de la aplicación del método se determinó que el espacio que se 

requiere era de 17.48m², es decir que con ese espacio es suficiente para trabajar 

de manera cómoda en dicha área. (Ver anexo 8) 

 

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

equipo en la carpintería.  

Tabla 16: Método de Guerchet 

 

Fuente: Elaboración propia 
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- Materiales: 

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

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

de trabajo.  

Figura 12: Ambiente de trabajo 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Empresa 

 

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

se realizó una lista de los materiales, clasificándolos 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 fabricación del mueble.  

Tabla 17: Lista de materiales 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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- Mano de obra: 

Capacitación: Se informó al supervisor de la empresa, sobre la mejora que se debe 

de realizar, ya que traería buenos beneficios al área. Se realizó capacitación 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 capacitación se llevó a cabo un 18 de enero, a las 

horas 6:30 p.m.  

Figura 13: Capacitación del Ciclo de Deming 

Fuente: Elaboración 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 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

Figura 16: Acta de capacitación 2 

Fuente: Elaboración propia 
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- Método: 

Procesos de estandarización: Se procedió a elaborar la documentación de los 

procesos estandarizados de esta manera todos los operarios se adopten a un 

procedimiento de trabajo y al tiempo que utilizan para la elaboración de un mueble. 

Para ello se identificaron las acciones o tareas que suman valor al producto, y las 

que no agregaron ningún valor, se fusionaron. De esta manera el operario pueda 

adaptar el siguiente método.  

 

Figura 17: Diagrama de operaciones - Método de trabajo 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Se elaboró 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 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Así mismo se realizó algunas instrucciones sobre el manejo de la maquinaria 

cateadora. 

Figura 19: Instrucciones sobre el manejo de la canteadora 

Fuente: Elaboración propia 

Figura 20: Acta de capacitación 3 

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

Se aprecia en la siguiente figura, el después de la aplicación de la metodología, 

pues en este se disminuyó una de las tareas que eran innecesario, además de 

disminuir los tiempos en cada actividad. 

Figura 21: Diagrama de proceso de fabricación- Post Test 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Símbolo Cantidad Tiempo (min) 

 13 920 

 1 40 

Total 14 960 

Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama de actividades del proceso de la atención – Post-Test 

El presente DAP, referente al tiempo de atención, donde se detallan los tiempos 

que 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 

página y termina cuando se le hace entrega de su pedido, indicando la satisfacción 

del servicio. 

 

Figura 22: Diagrama de actividades del proceso de la atención–Post Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Así mismo se visualiza en la tabla 17, los resultados de la fase hacer en el proceso 

productivo, se empleó 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 empezó 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 comenzó a organizar un listado de los materiales que requerían 

en el área. Para la mano de obra, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir se 

reforzaron las capacitaciones y las charlas motivacionales. Por último, en método, 

se tuvo un 66.67% de cumplimiento, se supervisó al personal con frecuencia en los 

procesos de fabricación, 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 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Fase Verificar: 

Para esta fase, se requería la comparación de los resultados obtenidos a través de 

la metodología aplicada en el área de producción, y se desarrolló un análisis de 

cumplimiento de las actividades que se determinaron en la empresa. 

 
 Proceso de fabricación de los muebles  

Se hizo una comparación entre el antes y después de la aplicación de la 

metodología, tomando el proceso de fabricación de un mueble, para este caso se 

tomó 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: Comparación del pre y post test – Tiempo de fabricación 

PRE POST 

1440 minutos 960 minutos 

15 actividades 14 actividades 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 Cantidad de productos defectuosos  

Para la cantidad de productos defectuosos, se tomó en cuenta la cantidad de 

productos fabricados durante los dos meses antes y después de la aplicación 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: Comparación del pre y post test – Productos defectuosos 

PRE POST 

11 defectuosos 7 defectuosos 

30 pedidos 30 pedidos 

 
Fuente: Elaboración propia 
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 Proceso de capacidad de respuesta (atención al cliente) 

En la siguiente tabla se puede apreciar el proceso de capacidad de respuesta, ya 

que anteriormente el personal atendía al cliente en un tiempo promedio de 18 

minutos, por cada producto, a diferencia del después que atendía al cliente en un 

tiempo promedio de 15 minutos, por caca mueble. Para este caso el tiempo de 

atención 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 

fabricación. 

Tabla 21: Comparación del pre y post test – atención al cliente 

PRE POST 

18 min. 15 min. 

30 pedidos 30 pedidos 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

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

 

 Pre - Test: 

Tabla 22: Resultados de las dimensiones – Pre Test 

PRE TEST 

Dimensiones Resultados 

Eficacia 62.50% 

Eficiencia 64.36% 

Productividad 63.43% 

 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración 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: Elaboración propia 

 
Figura 24: Post Test de las dimensiones de productividad 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Se visualiza en la siguiente tabla, los resultados de la fase verificar en el proceso 

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

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir se 

verificó 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 requerían en el área 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 último, en método, se tuvo un 66.67% de 

cumplimiento, es decir se realizó la supervisión al personal constantemente, el cual 

permitió 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 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Fase actuar:  

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

que no se llegaron a concretar en la etapa anterior, de esta manera se podrán cerrar 

las brechas, ya que, el propósito de la herramienta que se aplicó en dicha área, es 

el de mejorar los procesos para incrementar la productividad. 

Se realizó una capacitación sobre las buenas prácticas manufactureras, ya que, en 

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

de esta manera se fomentó y sugirió al gerente aplicar este tipo de prácticas en el 

área de producción, ya que traerían buenos beneficios.  

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

metodología. 

Figura 25: Acta de capacitación 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

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

Respecto a la maquinaria y equipo, se tuvo un 75% de cumplimiento, es decir 

mejoró el plan de mantenimiento preventivo para las maquinarias dentro del área 

de producción. En los materiales, se tuvo un 75% de cumplimiento, se identificaron 

los materiales que requerían a tiempo. Para la mano de obra, se tuvo un 75% de 

cumplimiento, es decir se fomentó a seguir con las capacitaciones y charlas 

motivacionales al personal. Por último, en método, se tuvo un 66.67% de 

cumplimiento, es decir se debe seguir supervisando al personal constantemente y 

poner en acción las buenas prácticas manufactureras. 

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

Tabla 25: Check list de Actuar – Post Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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3.5.4 Post – Test 

Posteriormente se realizó el análisis del período Post Test, para la productividad en 

dicha área, 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 

Fuente: Elaboración 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 

fabricación) se obtuvo como resultado para esta dimensión un total de 78.33%, 

dando un incremento positivo de 15.83 puntos porcentuales. 

 

Tabla 27: Ficha de registro – Post Test Eficacia 

Fuente: Elaboración 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 realizó, los productos 

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

Tabla 28: Ficha de registro – Post Test Eficacia 

 

Fuente: Elaboración 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 fabricación que se realizó 

durante los dos meses de la aplicación de la metodología, el 60% de esos muebles 

fueron fabricados a tiempo, mientras que el 40% fueron fabricados aún de manera 

atrasada. 

Figura 26: Tiempo de Fabricación - Post Test 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración 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 Fabricación - Post Test 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Post Test Eficiencia: Como se puede ver en la tabla 29, la eficiencia que se tiene 

en dicha área en la carpintería 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 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 30: Ficha de registro – Post Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración propia 
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3.6 Métodos de análisis de datos 

El proyecto mostró un enfoque cuantitativo, es por ello que se empleó como técnica 

el análisis documental, instrumento importante para el análisis de datos. Por tanto, 

se realizará un análisis descriptivo de las variables utilizadas en la investigación, 

asimismo se podrán corroborar las hipótesis planteadas con la finalidad de 

comprobar su veracidad. 

3.6.1. Estadística descriptiva 

Teniendo en cuenta a Rendón, Villasís y Miranda (2016), la estadística descriptiva 

es la ciencia que proviene de la estadística, pues este realiza pautas de 

investigación apropiadas para la descripción datos, que pueden ser gráficos y 

tablas. En el proyecto se utilizó esta estadística con el propósito de mostrar la 

variación de la productividad de un antes y después, haciendo uso de la tendencia 

central y la dispersión. 

 

3.6.2. Estadística inferencial 

Como señalaron Pérez y Collazo (2017) la estadística inferencial es el conjunto de 

probabilidades y procedimientos razonables que establecen el nivel de 

incertidumbre de los resultados que ayudarán a dar precisas conclusiones de una 

investigación. Para contrastar las hipótesis del estudio se utilizará el análisis 

inferencial, para ello se realizó la prueba de normalidad. Así mismo se realizó las 

pruebas estadísticas T Student o Wilcoxon.  

 

3.7 Aspectos éticos 

El informe se ejecutó en la empresa Paitan, con el permiso y autorización del 

gerente general de la empresa. La información brindada solo se utilizará para la 

realización de la investigación y respetando la autenticidad de los resultados, la 

confiabilidad de la información proporcionada por la carpintería. Asimismo, se 

respetaron la propiedad intelectual de cada autor, citándolos de forma adecuada 

conforme a las normas ISO establecidas por la Universidad y sustentadas en 

fuentes confiables, como tesis, revistas indexadas, libros electrónicos. 
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IV. RESULTADOS 
 

4.1 Análisis Descriptivo 

Se tuvo como finalidad determinar y describir la distribución de la productividad y 

las dimensiones; eficacia y eficiencia, antes y después de aplicar la metodología de 

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

En la figura 28, se visualiza un aumento de la productividad luego de aplicar la 

metodología PHVA en la empresa Paitan, en un tiempo de 2 meses de lunes a 

sábado, teniendo un total de 30 pedidos. Mediante estos datos se finaliza que, al 

aplicar la metodología, logró mejorar la productividad en la carpintería, ya que la 

productividad antes era 63.43% y después de la aplicación, incrementó a 79.68%, 

obteniendo 16.25 puntos porcentuales de mejora. 

 

Figura 28: Productividad Pre y Post 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

La figura 29, muestra una mejora de la eficacia después de aplicar la metodología 

PHVA en la empresa Paitan, en un tiempo de 2 meses de lunes a sábado, teniendo 

un total de 30 pedidos. A través de estos datos se finaliza que la aplicación de 

Deming pudo mejorar la eficacia en la empresa, ya que la eficacia anteriormente 

era 62.50% y luego de la aplicación, incrementó a 78,33%, logrando tener una 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

 

La figura 30, muestra una mejora de la eficiencia después de aplicar la 

metodología PHVA en la empresa Paitan, en un tiempo de 2 meses de lunes a 

sábado, teniendo un total de 30 pedidos. Mediante estos datos se finaliza que al 

aplicar el ciclo PHVA logró incrementa la eficiencia, ya que la eficiencia 

anteriormente era 64,36% y luego de la aplicación, incrementó a 81,03%, logrando 

tener una diferencia positiva de 16.67 puntos porcentuales. 

 

Figura 30: Eficiencia Pre y Post 

 

Fuente: Elaboración propia 
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4.2 Análisis Inferencial 

La finalidad de este análisis es corroborar la hipótesis, por ello se empleará la 

estadística inferencial con el propósito de que se establezca la dispersión de los 

datos que fueron recolectados de la muestra, así se podrá determinar si estos datos 

son normales o no. Al mismo tiempo, se podrá aplicar la prueba de hipótesis para 

fijar la validez de la hipótesis nula mediante la prueba T Student o la U Mann 

Whitney según pertenezca. 

 

4.2.1 Análisis de Hipótesis General: Productividad 

 

4.2.1.1 Prueba de normalidad 

Para contrastar la hipótesis general, primero debe definirse el comportamiento de 

la serie, es decir si estos proceden de una distribución paramétrica o no, en caso la 

muestra sea pequeña (< a 30), se empleará el Shapiro Wilk. 

Regla de decisión 

Si ρᵥ > 0.05, la distribución es paramétrica 

Si ρᵥ ≤ 0.05, la distribución es no paramétrica 

 
Tabla 31: Prueba de normalidad de la Productividad 

 

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 distribución no paramétrica. En consecuencia, para conseguir 

contrastar la hipótesis general se aplicará la U de Mann-Whitney. 



60 
 

4.2.1.1 Prueba de Hipótesis general  

Esta prueba ayudará a determinar si la aplicación del Ciclo de Deming mejoró o no 

la productividad de la carpintería. 

Ho: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. 

Ha: La aplicación del Ciclo de Deming mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. 

 

Hipótesis Estadística 

µa: Media de la productividad antes de la aplicación del Ciclo de Deming. 

µd: Media de la productividad después de la aplicación del Ciclo de Deming. 

 

Regla de decisión 

Ho: µa ≥ µd 

Ha: µa < µd 

 
Tabla 32: Descriptivo de la Productividad Pre y Post 

 

Fuente: SPSS V25 

 

De acuerdo a la tabla 32, se aprecia que la media de la productividad pre era menor 

que 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 mejoró al aplicar la metodología PHVA.  
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Análisis de la Productividad con la U de Mann-Whitney 

Regla de decisión  

Si Pv ≤ 5%, se rechaza la hipótesis nula 

Si Pv > 5%, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 33: Prueba de hipótesis de la Productividad 

 

Fuente: SPSS V25 

En la tabla 33, se encontró la significancia de la productividad pre y post, en el que 

indica que es menor al 5%, en consecuencia, se rechaza la hipótesis nula. Por 

ende, con el estadístico U de Mann-Whitney se demuestra que se obtuvo una 

mejoría de la productividad en la producción en la carpintería Paitan.  

 

4.2.2 Análisis de Hipótesis Específica: Eficacia 

 
4.2.2.1 Prueba de normalidad 

Para contrastar la hipótesis especifica, primero debe definirse el comportamiento 

de la serie, es decir si estos proceden de una distribución paramétrica o no, en caso 

la muestra sea pequeña (< a 30), se empleará el Shapiro Wilk. 

 
Regla de decisión 

Si ρᵥ > 0.05, la distribución es paramétrica 

Si ρᵥ ≤ 0.05, la distribución es no paramétrica 
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Tabla 34: Prueba de normalidad de la Eficacia 

 

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 distribución no paramétrica. En consecuencia, para conseguir contrastar la 

hipótesis específica se aplicará la U de Mann-Whitney. 

 

4.2.2.2 Prueba de Hipótesis Específica 

Esta prueba ayudará a determinar si la aplicación del Ciclo de Deming mejoró o no 

la eficacia de la carpintería. 

Ho: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la eficacia del área de producción 

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

Ha: La aplicación del Ciclo de Deming mejora la eficacia del área de producción de 

la empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C. 

 

Hipótesis Estadística 

µa: Media de la Eficacia antes de la aplicación del Ciclo de Deming. 

µd: Media de la Eficacia después de la aplicación del Ciclo de Deming. 

 

Regla de decisión 

Ho: µa ≥ µd 

Ha: µa < µd 
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Tabla 35: Descriptivo de la eficacia Pre y Post 

 

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 mejoró 

al aplicar la metodología PHVA.  

 

Análisis de la eficacia mediante la U de Mann-Whitney 

Regla de decisión  

Si Pv ≤ 5%, se rechaza la hipótesis nula 

Si Pv > 5%, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 36: Prueba de hipótesis de la Eficacia 

 

Fuente: SPSS V25 
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En la tabla 36, se encontró la significancia de la eficacia pre y post, en el que indica 

que es menor al 5%, en consecuencia, se rechaza la hipótesis nula. Por ende, con 

el estadístico U de Mann-Whitney se demuestra que se obtuvo una mejoría de la 

eficacia en la producción de la carpintería Paitan.  

 

4.2.3 Análisis de Hipótesis Específica: Eficiencia 

 
4.2.3.1 Prueba de normalidad 

Para contrastar la segunda hipótesis especifica, primero debe definirse el 

comportamiento de la serie, es decir si estos proceden de una distribución 

paramétrica o no, en caso la muestra sea pequeña (< a 30), se empleará el Shapiro 

Wilk. 

 

Regla de decisión 

Si ρᵥ > 0.05, la distribución es paramétrica 

Si ρᵥ ≤ 0.05, la distribución es no paramétrica 

Tabla 37: Prueba de normalidad de la Eficiencia 

 

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 distribución no paramétrica. En consecuencia, para conseguir contrastar la 

segunda hipótesis específica se aplicará la U de Mann-Whitney. 
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4.2.3.2 Prueba de Hipótesis Específica 

Esta prueba ayudará a determinar si la aplicación del Ciclo de Deming mejoró o no 

la eficiencia de la carpintería. 

Ho: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia del área de producción 

de la empresa Artesanías Decor Paitan 

Ha: La aplicación del Ciclo de Deming mejora la eficiencia del área de producción 

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

 

Hipótesis Estadística 

µa: Media de la Eficiencia antes de la aplicación del Ciclo de Deming. 

µd: Media de la Eficiencia después de la aplicación del Ciclo de Deming. 

 

Regla de decisión 

Ho: µa ≥ µd 

Ha: µa < µd 

Tabla 38: Descriptivo de la eficiencia Pre y Post 

 

Fuente: SPSS V25 

 

De acuerdo a la tabla 38, se aprecia que la media de la eficiencia pre era menor 

que 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 mejoró al aplicar la metodología PHVA.  
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Análisis de la eficiencia mediante la U de Mann-Whitney 

Regla de decisión  

Si Pv ≤ 5%, se rechaza la hipótesis nula 

Si Pv > 5%, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 39: Prueba de hipótesis de la Eficiencia 

 

Fuente: SPSS V25 

 

En la tabla 39, se encontró la significancia de la eficiencia pre y post, en el que 

indica que es menor al 5%, en consecuencia, se rechaza la hipótesis nula. Por 

ende, con el estadístico U de Mann-Whitney se demuestra que se obtuvo una 

mejoría de la eficiencia en la producción de la carpintería Paitan.  
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V. DISCUSIÓN 

 

La baja productividad en la producción de la carpintería Paitan, fue el principal 

problema por la que estaba pasando la empresa; con los datos que se obtuvieron 

se realizó un diagrama de Ishikawa (Ver anexo 01), para diagnosticar las causas 

de este problema. Con estos resultados se comenzó 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 metodología del ciclo de Deming en la carpintería Paitan, permitió 

mejorar la eficiencia y la eficacia, parecido a la investigación que había realizado 

(Correa, 2017), quien sostiene que el ciclo de Deming es una metodología que 

permite una mejora en la función y control de las tareas que se realizan en una 

empresa, con la finalidad de conseguir mejores beneficios y ganancias. Así mismo, 

para el objetivo general, los resultados conseguidos indicaban que al aplicar el Ciclo 

PHVA mejoró la productividad en la producción en la carpintería Paitan. Igualmente, 

la media de la productividad anteriormente fue 63.4% y posterior de la aplicación 

incrementó a un 79.6%, estos resultados coinciden al trabajo de (Paye, 2018), 

donde incrementó la productividad, ya que pasó de 52.21% a 70.42%, logrando una 

diferencia de 18.21 puntos porcentuales, es decir que el ciclo PHVA tuvo una 

mejoría en la producción en la empresa Envases y Envolturas S.A. De igual 

manera, estos resultados son parecidos a la investigación de (Ñaña, 2018), puesto 

que se observó una mejoría significativa de la productividad, ya que éste obtuvo un 

66.41% antes de la aplicación de la metodología PHVA, pasando a un 86.81% 

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

Respecto al primer objetivo específico; los resultados conseguidos indicaban que 

al aplicar el ciclo de Deming mejoró la eficacia en la carpintería, ya que, la media 

de la eficacia anteriormente fue de 62.2% y posterior a la aplicación llegó 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 

propósito determinar cómo la metodología de Deming mejora la productividad en el 

área de fabricación. La población estuvo conformada por la fabricación diaria de los 

productos elaborados, además se utilizó como técnica la observación y fichas de 
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registro. La investigación concluyó que el ciclo de Deming mejoró la eficacia en el 

área de fabricación, teniendo un 89.67%. Así mismo, estos resultados son 

parecidos al trabajo de (Castellanos, 2018) puesto que, se tuvo una mejoría 

significativa de la eficacia, ya que éste llegó a tener anteriormente 31.51% y 

posterior a la aplicación de la metodología PHVA llegó a tener 67.36% demostrando 

que la metodología presentada mejoró la eficacia en la empresa Textil. 

 

En relación al segundo objetivo específico; los resultados conseguidos indicaban 

que al aplicar el ciclo de Deming mejora la eficiencia de la carpintería, ya que, la 

media de la eficiencia anteriormente fue de 64.36% y posterior a la aplicación llegó 

a tener 81.03%, por tanto, se consiguió una diferencia de 16.67 puntos 

porcentuales, estos resultados coinciden con la investigativo de (Maldonado, 2018), 

en la cual se tuvo como propósito determinar cómo el ciclo de Deming mejora la 

productividad en la empresa. La población estuvo conformada por la cantidad de 

atenciones realizadas cada semana, utilizando como técnica, la observación y el 

análisis documental. La investigación concluyó que al aplicar la metodología de 

Deming mejoró la eficiencia en la empresa en un 79.67%. Así mismo, estos 

resultados se parecen al trabajo de (Torres, 2017) puesto que se tuvo una mejoría 

significativa de la eficiencia, ya que esta dimensión anteriormente contaba con un 

59.85% y posterior a la aplicación de la metodología PHVA, llegó a contar con un 

77.54% demostrando que la metodología planteada mejoró la eficiencia en la 

empresa Representaciones Envarmin S.A.C. 
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VI. CONCLUSIONES 

 

Después de aplicar la metodología de Deming en la producción de la carpintería 

Paitan, se concluye con lo siguiente: 

 

Se demostró que al aplicar el Ciclo de Deming se pudo mejorar la productividad en 

el área de producción en la empresa Paitan, ya que, la media de la variable 

dependiente (productividad) anteriormente a la aplicación de la metodología tenía 

un 63.4%, y la media de la productividad posterior a la aplicación fue de 79.6%, con 

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

 

Se evidenció que al aplicar la metodología de Deming se consiguió mejorar la 

eficacia en la producción en la carpintería Paitan, ya que, la media de la eficacia 

anteriormente a la aplicación de la metodología tenía un 62.50%, y la media de la 

eficacia posterior a la aplicación llegó a tener un 78.33%, con este resultado se 

pudo cumplir con el primer objetivo específico del presente informe. 

 

Por último, se confirmó que al aplicar la metodología de Deming se consiguió 

mejorar la eficiencia en la producción en la carpintería Paitan, ya que, la media de 

la eficiencia anteriormente a la aplicación de la metodología tenía un 64.36%, y la 

media de la eficiencia posterior a la aplicación llegó a tener un 81.03%, con este 

resultado se pudo cumplir con el segundo objetivo específico del presente informe. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

- Se recomienda a la empresa Paitan, que los colaboradores sigan aplicando 

las actividades como supervisión, mantenimiento de las maquinarias, control 

en las entregas de las materias primas, capacitaciones, para que así puedan 

seguir mejorando la productividad de los trabajadores, ya que el gerente 

logró apreciar una mejoría en los tiempos de fabricación mediante las 

dimensiones (eficacia y eficiencia) en una evaluación de un antes y después. 

 

- Igualmente recomendar al jefe de producción, 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 estandarización 

en la elaboración de los muebles, ya que esto va ayudar a reducir los tiempos 

muertos, generando un valor positivo en los procesos productivos de la 

fabricación.  

 

- Por último, seguir con la aplicación de la metodología de Deming en el área 

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

una empresa u organización siempre son constantes.  
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Anexo 9: Muebles de la empresa 

Fuente: Empresa Artesanías Decor Paitan S.A.C 
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