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RESUMEN

Esta investigacion titulada “Aplicacion del PHVA para mejorar la productividad en
el area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022”, tuvo como objetivo
general identificar en qué medida el ciclo PHVA mejora la productividad en el &rea
de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022. Formulandose la
metodologia: su disefio de investigacion fue experimental (cuasi), su tipo de
investigacion fue nivel explicativo, de enfoque cuantitativo, con una poblacion la
cual estuvo conformada por la produccién de anillos de oro de 14 quilates, se
analizé en 2 etapas, la primera etapa fue el pre test, es decir, la produccién antes
de la aplicacién de la herramienta PHVA se evaluaron 12 semanas, es decir 3
meses (diciembre 2021 - febrero 2022); mientras que para el post test, es decir la
evaluacion de la produccion luego de aplicar la metodologia PHVA, se realizé en el
mismo periodo de tiempo, 0 sea 12 semanas (marzo - mayo 2022). Para el andlisis
de los resultados se empled el SPSS version 22. El resultado de aplicar el PHVA
fue de 37.12% y después de la aplicacién fue de 50.76%. Por lo que se concluyo

que la productividad se increment6 en un 13.64%.

Palabras clave: PHVA, productividad, eficiencia, eficacia, area de produccion.
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ABSTRACT

This research entitled "Application of PHVA to improve productivity in the production
area in the company DeOro, Chorrillos, 2022", had as general objective to identify
to what extent the PHVA cycle improves productivity in the production area in the
company DeOro, Chorrillos, 2022. The methodology was formulated: its research
design was experimental (quasi), its type of research was explanatory level,
guantitative approach, with a population which was conformed by the production of
14 karat gold rings, it was analyzed in 2 stages, the first stage was the pre-test, that
is, the production before the application of the PHVA tool was evaluated 12 weeks,
i.e. 3 months (December 2021 - February 2022); while for the post test, i.e. the
evaluation of production after applying the PHVA methodology, the same period of
time was used, i.e. 12 weeks (March - May 2022). For the analysis of the results,
SPSS version 22 was used. The result of applying PHVA was 37.12% and after the
application was 50.76%. Therefore, it was concluded that productivity increased by
13.64%.

Keywords: PHVA, productivity, efficiency, effectiveness, production area.
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Actualmente, a nivel internacional en esta industria joyera se evidencia una gran
competencia entre las empresas, lo que conlleva a que dichas organizaciones
mejoren sus productos trayendo un beneficio para el consumidor ademas de
mayores esfuerzos por las empresas del rubro para que puedan atender el
mercado de dicha industria. Por lo que el camino correcto para que una empresa
surja y mejore su rentabilidad es mejorando su productividad, por lo que tiene
que haber un aumento en la produccién por cada hora trabajada. Fontalvo, De
La Hoz y Morelos (2017) mencionan que, a raiz de la importancia de la
productividad, es vital emplear herramientas que permitan su medicién y su
gestiéon; de esta manera, los gerentes conoceran el avance de cada proceso
interno y haran modificaciones en base a los hallazgos adquiridos. Paises
dedicados a la exportacion de joyas en el afio 2020 evidencia los 4 primordiales
paises a nivel mundial dedicados a la exportacion de la industria joyera. En el
Anexo 1, evidencia que el principal proveedor de la industria joyera fue China
con el 12.8% lo cual equivale a 9, 890.5 mil millones, cuyo valor significé una
disminucién de 35.7% en relacion al afio anterior.

Como antecedentes nacionales tenemos a Julio Pérez (2016), quien es el
presidente de la Asociacion de Exportadores (ADEX) la industria joyera se
encuentra en expansion. Ademas, es la industria que genera de forma directa e
indirecta en el Peru alrededor de 50 mil empleos. Para poder tener una mejor
comprension del problema se muestra a continuacién la evolucion de las
exportaciones de la industria joyera en el Peru durante los afios 2016 - 2020. En
anexo 2, se muestra que las exportaciones de la industria joyera ha tenido una
reduccion desde el 2016 hasta el 2020 en un promedio anual de 6.4%,
influenciados primordialmente por una disminucion anual del 19.3% en las
exportaciones de la orfebreria y del 17.65% en bisuteria, generando 71 millones
de ddlares para el afio 2020.

Con respecto a la empresa DeOro abarca el rubro joyero, dedicandose a la
produccion y venta de joyas de oro de 14K.

La tesis se enfoca en el bajo nivel de productividad que se presenta al realizar
los anillos de oro de 14k debido al mal uso y desperdicio de materiales cuando
los operarios realizan operaciones inadecuadas durante el proceso, esmerilar,

ensamblar y pulir los anillos; asi se produce oro de desecho.



La joyeria DeOro no tiene métodos de fabricacion de joyas ni registros de
actividades e incidentes; conducir a una baja eficiencia. Cabe mencionar que
mas del 70% de todo el proceso de produccion de oro se realiza a mano. Por tal
motivo, este estudio se enfocara en mejorar la produccion aplicando el método
PHVA para el uso eficiente y efectivo de los recursos; ademas de incrementar
las horas hombre, y los recursos que ya se usaron para la actividad que estuvo
mal hecha, los cuales afectan directamente a la productividad conllevando a que
su eficiencia y eficacia en cada uno de sus procesos disminuya y reflejando una
disminucion en su competitividad comercial.

Por otro lado, en el Anexo 3 se muestra que la empresa Deoro S.A.C. se
encuentra como segunda exportadora del sector joyeria con 24.4% lo cual
equivale 17.4 millones de délares, cuyo valor significé un aumento del 70.6% en
relacion al afio anterior. Después de visualizar el estado de la empresa DeOro,
se recopilaron datos durante 4 meses del area de produccion de joyas, las que
son exportadas en un gran numero y que se considera de gran importancia. En
el Anexo 4, se visualiza la eficiencia promedio el cual fue de 67.38% que, en los
altimos cuatro meses, mientras que la eficacia fue de 72.83%, lo que da lugar a
una productividad promedia del 49,18%. Ademas, demuestra que el indice con
mayor productividad se produjo en abril.

En el Anexo 5, las causas detectadas en la empresa DeOro se identifican y
ordenan uno de los problemas en la empresa DeOro, con la finalidad de ingresar
esta informacién en la matriz Vester del anexo 6 y 7, en donde se encuentran las
causas, con el objetivo de priorizar problemas para su posterior solucién en el
estudio de la produccion del oro de 14K.

Tabla 1: Tabla de Pareto

Listado de posibles causas Puntaje % Acun:/(L]JIado 80-20
Cc3 Falta de supervision. 9 14.06% 14.06% 80%
Cc4 Falta de estandares de trabajo. 8 12.50% 26.56% 80%
C5 Falta de capacitacion. 8 12.50% 39.06% 80%
Co9 Tiempos no estandarizados. 7 10.94% 50.00% 80%
1% Alta cantidad de productos rechazados. 7 10.94% 60.94% 80%
CcC1 Demora en la entrega de materiales. 6 9.38% 70.31% 80%
C 2 | Falta de inspeccion de la materia prima. 4 6.25% 76.56% 80%
Cbo Falta de motivacion. Z 6.25% 8Z.81% 80%
c7 Personal insuficiente. 3 4.69% 87.50% 80%




cs8 Falta de un plan de mantenimiento. 3 4.69% 92.19% 80%

1C2 Espacios no aprovechados. 3 4.69% 96.88% 80%

1C1 Ausencia de orden y limpieza. 2 3.13% 100.00% 80%
TOTAL 64 100.00%

Figura 1: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Se realizé el diagrama de Pareto para identificar las causas que impactaron
en un 80 % al problema. Adicional a ello se encontr6 que la causa con mas
incidencia es la falta de supervision con un 14.06%. Seguido es la falta de
estdndares de trabajo (12.50%), inexistencia de capacitacion (12.50%),
tiempos no estandarizados (10.94%), alta cantidad de productos rechazados
(10.94%), demora en la entrega de materiales (9.38%) y la falta de inspeccion
de la materia prima (6.25%), lo que significa que al resolver el 20% de los
problemas, solucionaremos el 80% de la baja productividad. Por otra parte, se
continla con la matriz de estratificacion en el (anexo 08), en el area de
procesos es el que presenta un indice mayor segun las causas que ocasionan

una disminucion en la productividad. Por lo que, en el (Anexo 09) se plantean
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Alternativas de solucion, donde se presenta posibles soluciones ante las
causas encontradas, en donde se concluye que con el Phva al ser aplicado se
tendra una mejora continua de los procesos en la de la empresa de Oro Sac.,
por ultimo, en el (anexo 10) se muestra una matriz de priorizacion, en donde la
mayor puntuacion es procesos ante los problemas encontramos en la empresa.
En relacion a la investigacion se plante6 como problema general, ¢Cémo la
aplicacion del ciclo PHVA mejora la productividad en el area de produccion en la
empresa DeOro, Chorrillos, 2022?,Por ende, en el estudio se desgloso el
problema general en problemas especificos: ¢ Como la aplicacion del ciclo PHVA
mejora la eficiencia del area de produccién en el area de produccion en la
empresa DeOro, Chorrillos, 20227 y ¢ Como la aplicacion del ciclo PHVA mejora
la eficacia del area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 20227?
Asimismo, este estudio tiene las siguientes justificaciones; como justificacion
tedricamente ya que aplica y demuestra la relacion directa entre la herramienta
PHVA vy la mejora de la productividad en el area de produccién de la empresa
DeOro. Asi como también, los hallazgos logrados se puedan compartir para
investigaciones futuras en relacion al tema tratado. Continuando con la
justificacion practica, buscé brindar soluciones a la problemética detectada el
area de produccion de la empresa DeOro, mediante la aplicacion de la
herramienta PHVA, buscando estandarizar procesos, mejorar tiempos de
respuestas, mejorando la productividad en las actividades, beneficiando tanto a
los clientes y a los colaboradores del area de produccion. De igual manera la
justificacion Metodolégica, se basa en el empleo de un método nuevo; el cual
sera veraz a través de los estudios que se desarrollen en la investigacion'!. El
presente estudio empleé la herramienta PHVA para que mejore la productividad
en el area de produccion de la empresa DeOro, y asi mejorar el flujo de trabajo,
determinando los procedimientos para realizar las actividades de manera mas
eficiente y eficaz. Seguidamente la justificacion Econdmica, se pudo aumentar
los niveles de productividad en el area de produccion en DeOro ubicado en
Chorrillos, mediante la eficiencia de emplear menos tiempo de trabajo para que
se produzca igual cantidad y de la eficacia al realizar todas las labores en el
tiempo necesario y como lo solicit el cliente, con esto se disminuira el empleo
de los recursos y generar un compromiso por parte de la empresa. Asi mismo,

la justificacion social, la investigacion logra incrementar los niveles de
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productividad logrando mejorar su rentabilidad, siendo reflejadas en sus

utilidades; beneficiando a toda la empresa. Un antecedente para la empresa, de



que se puede aplicar métodos de mejora como el ciclo PHVA para obtener
resultados positivos para la organizacion. Como objetivo general: Identificar
como el ciclo PHVA mejora la productividad en el area de produccion en la
empresa DeOro, Chorrillos, 2022. Mientras que los objetivos especificos fueron:
Determinar como el ciclo PHVA mejora la eficiencia en el area de produccion en
la empresa DeOro, Chorrillos, 2022 y Determinar como el ciclo PHVA mejora la
eficacia en el area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022. De tal
manera, la hipotesis general fue: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la
productividad en el area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.
Las Hipdtesis Especificas: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia en
el area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022 y La aplicacion del
ciclo PHVA mejora la eficacia en el area de produccion en la empresa DeOro,
Chorrillos, 2022.



I1.MARCO TEORICO



Durante el transcurso de esta investigacion, se consultaron diversas fuentes
bibliograficas para obtener informacién adicional para el estudio, por ejemplo,

trabajos previos, nacionales e internacionales, que se presentan a continuacion.

Como antecedentes internacionales, se tiene a REALYVASQUEZ, Arturo;
ARREDONDO, Karina y CARRILLO, Teresa (2018) mencionan en su
investigacion titulada “Applying the Plan-Do-Check-Act (PDCA) Cycle to Reduce
the Defects in the Manufacturing Industry. A Case Study”. Tuvo como objetivo
general reducir los errores de proceso, y aumentar la produccion en la empresa.
Fue de tipo experimental. Las herramientas utilizadas son el formulario de
registro, y la observacion directa. La poblacion del estudio fueron los 21 procesos
de la empresa y la muestra fueron 3 procesos de produccion, lo cual amerito un
muestreo no probabilistico. Los resultados que se obtuvieron fueron que los
problemas de la empresa disminuyeron en un 65%, 79% y 77% en cada uno de
los procesos de produccion estudiados. Concluimos que, el ciclo PHVA
disminuye las causas identificables en las operaciones de la empresa. Esta
investigacion es importante para poder analizar las razones detras de los
defectos en el proceso. Esta investigacion fue necesaria para poder identificar
los problemas que afectan los procesos productivos de la empresa y poder
desarrollar planes estratégicos que contribuyan a su crecimiento. Otro autor
como ESPINOZA, Mariuxi y MENENDEZ, Cindy (2019) en su investigacion
“Propuesta para la mejora de procesos operativos mediante la herramienta
PHVA en la Pilladora San José, Cantén Daule”, su objetivo fue contribuir a la
mejora de los procesos operativos a través del PHVA en la empresa. Su
metodologia de investigacion fue mixta, descriptiva e inductiva. La poblaciony la
muestra fueron 20 trabajadores. Los instrumentos usados estuvieron
compuestos por la guia de entrevista y por el cuestionario. Los resultados
muestran que el proceso de operacion es mecanizado, no existe un organigrama,
el tiempo requerido y no existen medidas de control. Se concluyé que, la
implementacion del ciclo PHVA ayuda a lograr que se planifigue de una mejor
manera, ayuda a que se haga o desarrolle las actividades, permite que se
verifigue mejor y que la actividad se actué de una forma exitosa. La investigacion

permite impulsar nivel superior de rendimiento en los niveles de la empresa, en



otras palabras, se obtendra el producto en una menor cantidad de tiempo,

logrando mejorar la calidad y el precio que tienen por diferentes causas.

También, la investigacion realizada por LLAMUCA, Jenny y MOYON, Laura
(2019) sobre la “Implementacion de la metodologia PHVA para incrementar la
productividad en la linea de produccion de cascos de seguridad de uso industrial
en la empresa HALLEY CORPORACION”. Present6 como objeto de estudio que
la productividad en el area de produccion mejore. Este estudio fue experimental
y tuvo como poblacion los procesos de la empresa en estudio, y cOmo muestra
la produccién de cascos, por lo tanto, el muestreo es no probabilistico. Los
instrumentos que se emplearon fueron las fichas de registro y observacion
directa. Los principales resultados fueron que hubo un incremento del 36% a
84% en relacién al cumplimiento de los 9 principios, en funcion del estudio de los
tiempos y movimientos se disminuy6 un 5% del tiempo de la produccion del bien.
Por lo que se concluyd que, la eficiencia y la eficacia incrementaron de una
manera abismal, al igual que la productividad aumentando de un 55% a un 87%.
Esta investigacion es importante porque brindd soluciones y se evidencié la
mejora mediante los resultados. Asi mismo el estudio realizado por CAMACHO,
Alis y CASTRO, Cinthia (2020) en su investigacion llamada “Disefio del plan de
mejora contintia aplicando la metodologia PHVA en la empresa MAKITOOL”. Su
objetivo fue disefiar un plan de mejora continua utilizando el ciclo de Deming en
la empresa. Tuvo una metodologia descriptiva y transversal. La poblacién y la
muestra fueron 6 colaboradores de la empresa, para este caso, no se realizd
ningun tipo de muestreo. Los instrumentos que se emplearon fueron la
observacion directa, la guia de entrevista, y un cuestionario. Los principales
resultados evidenciaron que, los colaboradores no siguen un orden al realizar
sus actividades, ya que estas son elaboradas segun se requiera; por otro lado,
el area donde se realiza las actividades no tienen el orden necesario para que
se puede desempefiar el trabajo, el organigrama y los objetivos no son visibles,
no tienen un plan de capacitacién establecido provocando errores y tiempos
perdidos al realizar de nuevo las tareas. Por lo que se concluye que con la
utilizacion del ciclo de Deming los inconvenientes presentes en la empresa se,
logrando que los procesos y las actividades que realizan los trabajadores se

desarrollen en orden y de ese modo las repeticiones, los tiempos nuestros se
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eviten, logrando que los trabajadores realicen sus actividades de forma alineada
en relacion a los objetivos trazados. La presente investigacién es importante
porque tiene el fin de la mejora sistematica de los estandares de calidad y de la
productividad y asi reducir los costos, los tiempos y que se incremente el nUmero
de clientes que estan satisfechos. Por otra parte, ENCARNACION, Jorge (2020)
en su investigacion “Propuesta de mejoras mediante la metodologia del ciclo de
la calidad ciclo PHVA en el departamento de mantenimiento de la Empresa
Intelecsa QPS S.A.”, tuvo como fin primordial plantear mejoras a través de la
herramienta PHVA en dicha &rea de la empresa para que se incremente el grado
de satisfaccion en los clientes. La metodologia empleada fue de tipo aplicada, la
poblacién y la muestra fueron 3 colaboradores. El instrumento usado fue un
cuestionario de 20 preguntas. Los resultados principales fueron que, el
departamento de mantenimiento esta representado por el 60% de todas las
actividades que desarrolla la empresa, de tal forma que los problemas que
acontecen en esta area tienen efecto negativo en la empresa. Se concluy6 que
segun el analisis econdomico de la empresa se evidencia una viabilidad para
invertir en la implementacion en las propuestas de mejora y en las estrategias de
control que estén orientadas a erradicar el origen del bajo grado de satisfaccion
en los usuarios. Esta investigacion es necesaria para tomar medidas y establecer

planes estratégicos que combatan problematicas similares.

De igual manera, NGUYEN, Vi; NGUYEN, Nam; SCHUMACHER, Bastian y
TRAN, Thanh (2020) en su investigacion titulada “Practical Application of Plan—
Do—Check—Act Cycle for Quality Improvement of Sustainable Packaging: A Case
Study”. Tuvo como objetivo dar instrucciones de practicas para la aplicacion del
PHVA en un proceso de embalaje experimental del empaque de los productos
de la empresa GPEM. Fue un estudio de tipo mixto y experimental. Se tomé
coémo instrumentos una guia de entrevista y un cuestionario. La poblacién fueron
9 procesos de la empresa, la muestra fue el proceso de embalaje y el muestreo
fue no probabilistico. Los resultados obtenidos fueron que el PHVA es una
herramienta que logra dar solucién a todos los problemas, ademas de conseguir
reducir costos evitando también el trabajo improductivo, con la finalidad de
generar mayores ganancias. Llegando a la conclusion, que el PHVA tiene alta

efectividad en las empresas y genera un impacto positivo a nivel organizacional.
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La presente investigacion es importante porgque brinda soluciones que equilibran
los procesos, el cual busca mejorar su calidad optimizando recursos para
promover la sostenibilidad.De igual forma, ZADRY, H. y DARWIN, R. (2020) en
su investigacion llamada “The Success of 5S and PDCA Implementation in
Increasing the Productivity of an SME in West Sumatra®. Tuvo como objetivo
evaluar la implementacion de la metodologia 5S y del PHVA en el area de
produccion. Fue un estudio experimental, la poblacion de estudio fueron 21 los
procesos de la empresa, y la muestra se todo a solo 12 procesos, por lo que tuvo
un muestreo no probabilistico. El instrumento que se empleé fue la ficha de
registro y la observacion directa. Los principales resultados fueron que después
de aplicar las acciones correctivas en los procesos con problemas identificados,
el nimero de productos con defecto disminuyd del 12% al 0% por mes. Se
concluy6 que, esta metodologia es beneficiosa para que la empresa aumente los
ingresos y el beneficio sus ventas. En relaciébn a los colaboradores de la
empresa, se produce un incremento en la productividad y los trabajadores
pueden laborar de forma eficaz, cbmoda, segura, saludable y eficiente. Esta
investigacion es vital ya que ayuda a emplear diversos instrumentos para obtener

resultados mas veridicos.

De igual manera ISNIAH, Sarah; HARDI, Humiras y DEBORA, Francisca (2020)
en su investigacion titulada “Plan do check action (PDCA) and its influence on
manufacturing companies”, tuvo como objetivo describir la relacion
del pensamiento tedrico y practico sobre la aplicacion del método PHVA. Fue un
estudio de tipo cuantitativo, el instrumento empleado fue el cuestionario, la
poblacion y la muestra fueron 3 personas. Los principales resultados fueron que
se redujeron el tiempo improductivo, y se logr6 aumentar la productividad y
mejorar la calidad. Se concluy6 que, el ciclo PHVA es una metodologia eficaz
para toda empresa, el cual permite proponer planes estratégicos con estrategias
de control y asi erradicar las causas que ocasionan los problemas en los
procesos. La presente investigacion es importante porque evidencia el impacto

positivo que ha tenido el PHVA en la empresa.

Por otro lado, CHIRIGUAYA, Sonia y MOSQUERA, Ginger (2021) en su estudio
“Propuesta de mejora para procesos mediante la herramienta PHVA en Piladora

Sara Patricia, Canton Daule” tuvo como fin primordial proponer una herramienta

12



de mejora en base al ciclo PHVA y asi mejorar el proceso operativo. Fue una
investigacion mixta y descriptiva. Los instrumentos que se emplearon fueron la
guia de entrevista y una encuesta, la poblacién y la muestra fueron 12
colaboradores de la empresa, por lo tanto, no hay muestreo. Los resultados
obtenidos permitieron identificar que existen problemas de ineficiencia en los
procesos operativos ya que no cuenta con una estandarizacion de procesos, el
cual ocasiona que se necesite mayor tiempo y esfuerzo fisico de los
trabajadores, ademas logramos observar que el 100% de la muestra no conoce
acerca del PHVA. Se concluy6 que, en la actualidad la piladora no tiene procesos
estandarizados que faciliten el trabajo, ya que, si los procesos estuviesen
estandarizados, la forma de trabajar seria mas amena y dindmica. La presente
investigacion es vital ya que permitira definir planes estratégicos con acciones
correctivas para poder aplicar esta herramienta que busca la mejora continua.

Por ultimo, PHUMSIRI, Nattapol (2022) en su investigacion titulada “Exploratory
factor and structural equation modelling analysis of increasing efficiency of
accounting officers with Deming cycle”. Tuvo como objetivo aumentar la
eficiencia y el rendimiento mejorando factores usando el ciclo de Deming PHVA.
Fue un estudio experimental y cuantitativo. Los instrumentos usados fueron la
guia de registro, la observacién directa y la encuesta. La poblacién fueron los
colaboradores de 79 empresas, lo cual se tom6 cOémo muestra a 226
colaboradores de las empresas, se empleé un muestreo probabilistico aleatorio.
Entre los principales resultados se pudo resaltar que la eficacia de las empresas
radica en su personal, es por eso el ciclo PHVA presenta una relacion
directamente proporcional con la productividad de las empresas. Se llegé a
concluir que, las empresas pueden usar el ciclo PHVA para ayudarles a mejorar
sus niveles de servicialidad y su eficiencia operativa, aumentando asi la
satisfaccion en los usuarios. El presente estudio resalta la importancia del ciclo
PHVA, y su influencia en una empresa, ya que todas las empresas deben buscar

la mejorar continuamente sus procesos.

En cuanto a los antecedentes nacionales tenemos a GUADALUPE, Renzo y
VICENTE, Luis (2019) en su investigacion “Aplicacion de la metodologia PHVA
para mejorar la productividad en la empresa de exportaciones G & D FENIX

S.R.L, Chiclayo”. Tuvo como objetivo aplicar la metodologia PHVA para mejorar
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la productividad de la empresa. Fue un estudio aplicado cuasi experimental. Los
instrumentos empleados fueron los cuestionarios, check list, fichas de registro,
fichas de control y guia de observacion. La poblacién y la muestra fueron 10
clientes, lo cual tuvo un muestreo probabilistico. Los resultados mas relevantes
fueron que la productividad, en cuestion a mano de obra mejor6 en un 10.61%,
y en relacion a materiales, existe una mejora de 7.34%, asi mismo, en equipos
hubo un incremento de 5.55%. Se llegé a concluir que la productividad
multifactorial incrementé en un 9.36%. La presente investigacion es de vital
importancia ya que busca analizar las causas raices de una problemética para
poder plantear estrategias correctivas. Asi mismo MEZA, Elizabeth (2019) en su
investigacion “Aplicacién del PHVA para mejorar la productividad en el proceso
de produccién de Acido Galico en la empresa Somerex S.A. Callao, 2019”. Tuvo
como objetivo determinar como la aplicacion del PHVA mejora la productividad
en el proceso de produccion de Acido Galico en la empresa. Fue una
investigacibn pre experimental, cuantitativo aplicada. Los instrumentos
empleados fueron las fichas técnicas y la observacion directa, la poblacién y la
muestra de la investigacion fueron 16 semanas del area de produccion, por lo
tanto, no se aplicd ningun tipo de muestreo. Los resultados principales fueron
que en las 16 semanas hubo un incremento de la eficacia del 16.80%. Se llegd
a concluir gue se incremento la productividad de un 64.00% a un 93.50%. La
presente investigacion es importante porque se aboca a la solucién de problemas
de productividad de las empresas mediante estrategias.

También, NARCISO, Brenda; NAVARRETE, Nadia y QUILICHE, Ruth (2019) en
su investigacion “Aplicacion de la metodologia PHVA para incrementar la
productividad en una empresa conservera de pescado”. Tuvo como objetivo El
objetivo fue aplicar la metodologia PHVA en la linea de cocido para incrementar
la productividad de una empresa de conservas de pescado. Fue un estudio pre
experimental. Se ingreso instrumentos como fichas de registro y de recoleccion
de datos. La poblacion fueron todas las areas de la empresa y como parte de la
muestra se tomé al area de produccion, teniendo un muestreo no probabilistico
e intencional. Uno de los resultados mas relevantes para el estudio fue el
aumento de productividad de la materia prima de 49.63%, ademas de la
productividad de mano de obra que aumentd en un 19.36% en relacion a su

productividad inicial, de igual forma aumento su productividad de maquinarias en
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un 11.45%. Llegando a la conclusion que, con la herramienta PHVA se evidencia
una mejora en cuanto a su productividad con diferencias marcadas de
productividad, ademas de incrementar las ganancias de la empresa. Esta
investigacion es util porque demuestra el antes y el después de la productividad
de un éarea en especifico.Por otro lado, QUIROZ, Miguel (2019) en su
investigacion titulada “Implementacion de la Metodologia PHVA para
incrementar la productividad en una empresa de servicios”. Tuvo como proposito
determinar si la implementacién de la metodologia PHVA permite incrementar la
productividad del servicio de operaciones. Fue un estudio explicativo y aplicado.
La poblacion del estudio estuvo conformada por 231 trabajadores de la empresa
y cOmo muestra se tomo a la poblacion, por lo que, no existe un tipo de muestreo.
En sus resultados con mayor importancia de ese estudio podemos decir que, la
eficiencia del area de operaciones increment6 de 74% cémo valor inicial a 95%
después de la aplicacion de la herramienta PHVA. Se lleg6é a concluir que, la
herramienta PHVA incrementd las ganancias de la empresa, debido a que
incrementd la eficacia en cada operacion del area, ademas de mejorar la
productividad. Esta investigacion es importante porque permite la
estandarizacion de procesos similares.De igual forma ROSAS, José (2019) en
su investigacion “Aplicacion del ciclo PHVA para mejorar la productividad en el
area de produccién de pintado automotriz de la empresa FAMTRES E.I.LR.L
Rimac — 2019”, tuvo como fin determinar como la aplicacion del ciclo PHVA
mejora la productividad en el &rea de produccién de pintado automotriz de la
empresa. Fue un estudio cuantitativo de tipo aplicado. Los instrumentos fueron
la encuesta, las fichas de recoleccion de datos y la observacion directa. La
poblaciébn y la muestra fueron 12 semanas, teniendo un muestreo no
probabilistico. Los resultados fueron que después de las 12 semanas se
incrementd en un 0.9256% la eficiencia laboral. Se llegé a concluir que se
necesita una mejor organizacion y orden en cada una de las funciones laborales
de la empresa. La investigacion demostr6 que para una mayor eficacia es
necesario saber administrar los tiempos.

Asi mismo ARZAPALO, Percy (2020) en su investigacion Implementacion del
Ciclo PHVA en la mejora del cumplimiento del plan mensual de avances - AESA
RAURA, tuvo como fin determinar de qué manera el ciclo de Deming (PHVA)

aumenta el cumplimiento del plan mensual de avances. Fue una investigacion
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con disefio experimental, teniendo como instrumentos las fichas de control y de
registro. La poblacion de estudio fueron todos los procesos de la empresa AESA,
la muestra fue el proceso de planeamiento y control de operaciones, teniendo un
muestreo no probabilistico. Los resultados mas relevantes fueron que mejoré en
un 20% el cumplimiento de logros, teniendo mejores y mayores avances,
también se pudo identificar los problemas que generaban que no se cumplieran
los objetivos. Se llegd a concluir que, es necesario cumplir los planes de accién
planteados para que existan las respuestas inmediatas, con tiempos limites y
responsables por cada proceso. Esta investigacién sera de suma importancia ya
gue evidencia la mejora de los procesos cuando se aplica la herramienta PHVA.
Asi mismo, MONTESINOS, Salvador et al. (2020) en su investigacion “Mejora
Continua en una empresa en México: estudio desde el ciclo Deming”. Tuvo como
fin analizar los resultados de la aplicacion del Ciclo Deming de Mejora Continua
en el &rea de inventarios. Fue un estudio cuantitativo, se usaron instrumentos
como ficha de recoleccion de datos, y de registro. La poblacion fueron las areas
de la empresa mexicana L.P y coOmo se muestra se tomo al area de inventarios
de la empresa en mencion, teniendo un muestreo probabilistico intencional. En
los resultados del estudio se evidencio que el rendimiento incremento de un
2.64% coémo valor inicial subi6 a un 4.04%. Llegando a la conclusién que, el ciclo
de Deming potencio el rendimiento de la empresa y mejoré significativamente la
productividad de la empresa, ya que incrementdé sus ganancias. Esta
investigacion fue importante porque demuestra el crecimiento que puede tener
una empresa al emplear dicha metodologia.

También BENITES, Ricardo et al. (2020) en su investigacion “Aplicacion del ciclo
PHVA para incrementar la productividad en el area de produccion Frescor de la
empresa ARY Servicios Generales S.A.C, 2020”. Tuvo como objetivo mejorar la
productividad para ello se utilizé el ciclo PHVA. Fue un estudio experimental.
Teniendo cdmo poblacién 11 productos de la empresa, tomando cOmo muestra
1 producto, empleando el muestreo no probabilistico o por conveniencia. Los
instrumentos empleados en la investigacion fueron las fichas de registro y de
control. Los resultados fueron que la productividad de la mano obra incremento
en un 27% y la productividad de la materia prima de igual forma, increment6 en
un 33%. Por lo que, se llegd a concluir que la herramienta de mejora continua

PHVA permite a las empresas elevar sus ganancias mejorando su productividad.
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Esta investigacion es importante porque permite el crecimiento econémico de las
empresas mejorando su rendimiento, eficacia y productividad. Ademas,
DOMINGUEZ, Gisella (2020) en su investigacion Herramienta de mejora
continta para la optimizacién de los procesos en el almacén de avios de la
empresa Arte Textil Latino SAC. Tuvo como fin determinar de qué manera el uso
de la herramienta PHVA optimiza procesos. Fue un estudio descriptivo
prospectivo y cuantitativo. Se usaron instrumentos cémo la entrevista y un
cuestionario. La poblacion y la muestra del estudio estuvieron conformadas por
4 personas, por lo tanto, no se realiz6 ningun tipo de muestreo. Los resultados
demostraron que aplicando la metodologia PHVA se redujeron el 80% de
problemas raiz que existian en los procesos. Llegando a concluir que, la empresa
si estaba dispuesta a aplicar dicha herramienta de mejora, lo cual se cumplio el
100% del plan estratégico para la mejora. Esta investigacion demuestra que para
gue funcione la herramienta debe existir un compromiso por parte de la empresa
y de sus colaboradores en general.

Por otro lado, CARRILLO, Melissa y MORALES, Lilia (2021) en su investigacion
“Aumento de productividad en la linea de produccion de paneles para un mejor
rendimiento en la empresa Balboa Water Group”. Teniendo como objetivo
aumentar la productividad en la linea de produccién de paneles, incrementando
la capacidad de produccion y rendimiento en la empresa, fue un estudio no
experimental cuantitativo. Se usaron instrumentos como las fichas de
recoleccion de datos y fichas de registro. La poblacion y la muestra fueron 16
semanas de produccion, por lo tanto, no hubo muestreo. Uno de los resultados
mas importantes para la investigacion fue que incrementd su productividad en
un 85% y disminuyendo la cantidad de operadores. Llegando a la conclusion que
es necesario implementar la herramienta de mejora PHVA porque de esta forma
se tiene mayor productividad y rendimiento empleando menos recursos. La
investigacion deja en evidencia los cambios que puede sufrir una empresa al
emplear la metodologia PHVA.

Como bases tedricas relacionadas a las variables y dimensiones tenemos lo
siguiente: El ciclo PHVA es una metodologia para lograr la mejora continua que
ha sido empleada ampliamente para que se mejore los procesos de las
empresas que lo utilizan. Estas empresas son capaces de obtener mejoras en

menor tiempo con resultados como la disminucién de productos en mal estado,
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la reduccion de los costos y la reduccidn del tiempo necesario para completar un
proyecto. Ademas, el PHVA aumenta la productividad, lo que favorece la
competitividad sectorial de la organizacién (Moyano, 2021, p.56).

El PHVA esta compuesto de 4 pasos para que se pueda mejorar continuamente
la productividad de una empresa u organizacion. Como primer paso se debe
planificar, segundo se tiene que hacer, tercero de debe verificar y por dltimo se
tiene que actuar (Montesinos et al., 2020, p. 1865).

El primer paso del ciclo PHVA, planificar, hace referencia a que se debe definir
estas acciones para obtener las metas establecidas en relacion a los
requerimientos del cliente y a la organizacion y descartar los puntos que afecten
el proceso (Salazar, 2020, p. 464). Por otro lado, en la planificacion se plantean
los objetivos y se identifica los procesos que son necesarios para que se logre
resultados segun las politicas de la empresa. También es en esta etapa en donde
se establecen los parametros de medicibn que se empleardn para que se
controle y siga el proceso (Chalen, 2017).En el segundo paso, hacer, se realiza
el plan de trabajo que se estableci6 en la etapa anterior conjunto con un control
para supervisar que se desarrolle en relacion a lo propuesto (Castillo, 2019). Por
otro lado, esta segunda etapa implica identificar las responsabilidades para que
se ejecute el plan de trabajo, la definicion y proporcionar los recursos necesarios
para la ejecucién, creando acciones previstas en el plan y la documentacién y
registro de las actividades creadas (Zapata, 2016). El tercer paso, verificar, hace
referencia a la accion de supervisar y controlar el efecto y resultado que surge
de emplear las mejoras que se planificaron. Se comprueba si las metas
establecidas se lograron y si no fuera el caso se vuelve a planificar para intentar
superarlos (Garay, 2017). Ademas, es preciso supervisar los procesos y
resultados en relacién con las normas establecidas, elaborar procedimientos de
supervision y verificacion, construir indicadores y el modelo de evaluacion,
garantizar el cumplimiento de los planes y documentar y registrar los resultados
producidos (Zapata, 2016). Finalmente, en el cuarto paso, actuar, se aplican las
mejoras del proceso. Para asegurar el progreso, es crucial anticiparse a la
aparicion de un problema; por ello, se registra el ciclo para descubrir pequefios
fallos y rehacer el ciclo de PHVA. Se aconseja informar a los miembros de la
organizacion sobre la mejora adoptada. Por lo tal, hay que verificar y documentar
la siguiente técnica y planificar el trabajo futuro (Bendezu, 2017). Ademas, si se
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identifican desviaciones, deben tomarse medidas correctoras y deben
identificarse, documentarse y registrarse las oportunidades de mejora (Zapata,
2016).

Entre las herramientas basicas que se emplea en el PHVA se tiene el Diagrama
de Pareto, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Procesos de Operaciones y el
Diagrama de Andlisis de Procesos. El objetivo del diagrama de Pareto es dar
prioridad a las no conformidades o deficiencias y determinar si un subproceso es
crucial en la linea de produccién, siempre en relacion con la fuente o razon que
precipité su aparicion (Pulido y Bocanegra, 2015, p. 164).

El diagrama de Ishikawa, o "espina de pescado" por su parecido con el esqueleto
de un pez, también conocido como diagrama de causa-efecto, o como diagrama
de Kaoru Ishikawa, en honor a su creador, fue desarrollado por este profesor en
Tokio en 1943; su objetivo es permitir la organizacion de grandes cantidades de
informacion sobre un problema en particular y la identificacion precisa de las
posibles causas vy, finalmente, incrementar la probabilidad de reconocer las
principales causas (Romero y Diaz, 2010, p.2.).

Por otro lado, el diagrama de procesos de operaciones (DOP) representa el
orden cronolégico de todas las operaciones, inspecciones, licencias y materiales
utilizados en el proceso de fabricacién, desde la entrega de las materia prima
hasta el embalaje del producto final. llustra la entrada de todos los componentes
y sub ensambles en el ensamble principal y retrata un proceso de fabricacion
utilizando soélo los simbolos de operacion, inspeccién y operacién e inspeccién
combinadas (Calle, 2010, p. 63). Por ultimo, el Diagrama de Analisis de Procesos
(DAP) representa el curso de un producto o proceso, designando con un simbolo
a cada uno de los hechos sujetos a examen. El DAP puede realizarse sobre el
material, el operario y el equipo (Romero, 2017, p.12). En relacién a la variable
productividad, esta se puede definir como la relacién que hay entre los resultados
y el tiempo empleado para obtenerlos, es decir cuanto mas corto es el tiempo
necesario para lograr el resultado previsto, el sistema sera mas productivo.
Ademas, la productividad tiene que ser definida como el indicador de la eficiencia
gue relaciona la cantidad de producto empleado con la cantidad de produccion
obtenida (Torres, 2017). Ademas, la productividad se puede definir como el

meétodo en el que se emplean los elementos de produccidn para crear productos

19



y servicios para la sociedad, cuyo objetivo es incrementar la eficiencia y
aumentar la eficacia del empleo de los recursos (Medina, 2010).
La productividad = Eficiencia x Eficacia

Se tiene a la eficacia como una dimension de la productividad, la cual mide la
relacion entre los insumos y la produccion, ademas presenta como fin disminuir
los costos de los recursos. También, se define como la relacion de la produccion
real obtenida con la produccion estandar prevista (Ynfantes, 2017). Ademas, se
considera que la eficiencia se produce cuando se necesita una menor cantidad
de recursos y asi cumplir el objetivo. O cuando se obtienen como los mismos o
menores recursos mayores resultados (Castellanos, 2018). También, como
dimensién de la productividad se establecio a la eficacia que es el cumplimiento
de los objetivos establecidos. Se refiere a la habilidad o capacidad de hacer algo.
Normalmente, en las empresas, la eficacia de una persona se mide por su
capacidad para realizar las tareas para las que fue contratada (Salazar, 2017).
Ademas, La eficacia se refiere al grado de obtencién de los objetivos que se
buscan por medio de los planes de accion, sin tener en cuenta los métodos
utilizados para alcanzar dichos objetivos, como ocurre con la definiciéon de
eficiencia, frase que suele confundirse con la eficacia. Desde un punto de vista
axioldgico, el valor de la eficacia es inferior al de la eficiencia (Castellanos, 2018).
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3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

El estudio realizado es aplicada, segun Baena (2014), se centra en las
posibilidades concretas de llevar a la realidad las hipotesis generales y dedica
sus esfuerzos en dar solucién a las preocupaciones de la sociedad y los
individuos (p.11).

El presente estudio es de tipo aplicada, ya que se tomaran teorias que tengan
relacion con el ciclo PHVA para solucionar el problema de la baja productividad

en el area de produccién de la empresa DeOro empleando el ciclo PHVA.

3.1.2. Disefio de investigacién

Se considera de tipo cuasi-experimental porque controla la variable
independiente para observar el efecto y la relaciébn con una o méas variables
dependientes, pero los sujetos o unidades de prueba no se asignan
aleatoriamente a ningun grupo y la medicion de la variable dependiente no se
realiza primero. (Bernal, 2010, p.154).

En esta investigacion se utilizara un disefio cuasi-experimental en donde
necesita un grupo de tratamiento y uno de control. Ya que se va a trabajar con
un solo grupo al cual se le aplicara un estimulo (variable independiente PHVA)
para identificar lo que ocasiona en la variable dependiente (Productividad), por

medio de un pre test y post test luego de aplicar el PHVA.

Hernandez et al. (2014) mencionan que el estudio es longitudinal cuando el
indagador tiene como interés evaluar cambios por medio del tiempo en
determinado categorias, sucesos, variables (p. 278). Por lo que, por su alcance
temporal, el presente estudio es de corte longitudinal ya que se ha de tomar los
datos por medio de un tiempo de 2 meses con un periodo de pre test y post test.

Esquema:
G:01-X-02

G: La empresa DeOro
X: PHVA (Variable independiente)

O1: Es la medicion previa antes de que se aplique el PHVA de la Productividad.
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02: Es la medicion posterior a la aplicacién del PHVA de la Productividad.

3.1.3. Enfoque de lainvestigacion
El enfoque que presenta es cuantitativa, también conocida como investigacion
empirico-analitica, positivista o racionalista, utiliza métodos cuantitativos para

estudiar, analizar y probar la informacién y los datos (Alan, y Cortez, 2018, p.69).

Segun su naturaleza, la investigacion presenta un enfoque cuantitativo ya que
permite estudiar, analizar y predecir los resultados del estudio, después de que

se manipule una de las variables.

3.1.4. Nivel de investigacion

Segun Behar (2008), el propésito de una investigacion explicativa es identificar
las explicaciones o causas que subyacen a determinados acontecimientos. Su
finalidad dltima es explicar por qué y bajo qué circunstancias sucede un
fendmeno. Ademas, se orientan a la verificacion de hipétesis causales, es decir,
al descubrimiento y estudio de los factores causales (variables independientes)
y sus resultados, que se enuncian como hechos verificables (variables

dependientes) (p. 18).

Por lo que, la presente investigacion es de nivel explicativo, ya que se enfoca en
dar respuesta y explicar los motivos que dan origen a la baja productividad en el
area de produccion de la empresa DeOro, asi como también explicar su relacion
con el PHVA y bajo qué circunstancias causara efecto positivo en la

productividad.

3.2. Variable y operacionalizacion

Segun Hernandez et al. (2014), la operacionalizacién es la secuencia de una
variable tedrica, de tal modo se sustenta en la operacionalidad de variables y la
definicion conceptual, medibles y verificables con indicadores empiricos o
semejantes que es llamada operacionalizacion. Ademas, la variable viene a ser
una caracteristica que se puede cambiar y si varianza se puede medir u
observar. Por otro lado, la variable independiente es aquella considerada como
el fundamento de correlacion entre dos o mas variables. Finalmente, la variable
dependiente por otra parte no es alterada, excepto que evalla la consecuencia
de la alteracion que sufrié a partir de la implicacion de la independiente.
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Variable Independiente: PHVA
Definicién conceptual:

Conjunto de actos, procesos y procedimientos que se desarrollan en una amplia
variedad de circunstancias con el objetivo de mejorar y/o resolver aspectos de

manera sistematica, logica y racionalmente (Escalante, 2014, p.30).

Definicion operacional: El ciclo PHVA identifica los procesos con las
actividades mas deficientes y ayuda a su mejora y resolucion adaptando las
acciones de mejora a los procesos a través de sus cuatro fases: planificar, hacer,

verificar y actuar.

Dimension 1: Planificar
El planificar hace referencia a plantear objetivos y procesos que son nhecesarios
para lograr resultados segun las expectativas que tienen los usuarios y las

politicas de la empresa (Unit, 2009, p.10).

% de Ordenes de produccién cumplidas

Cantidad de ordenes de anillos producidos

x 100

~ Cantidad de ordenes de anillos programados

Donde:

O.P: Cantidades de 6rdenes de anillos producidos
O. Pd: Ordenes Producidas de aros

0.Pg: Ordenes Programadas de aros
Dimensioén 2: Hacer

Es cuando se implementa los procesos, se ejecuta y aplica las tareas como han
sido planificadas (Unit, 2009, p.10).

% Total d 1 ducidos = Cantidad de anillos producidos 100
o Toralde antios Producifos = tantidad de anillos programados X

T.U: Cantidad de anillos producidos

U.P: Total de anillos producidos

U. Pg: Cantidad de anillos Programados
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Dimension 3: Verificar

Es cuando se realiza el seguimiento y se mide de los procesos y los productos
segun las politicas, el objetivo y los requisitos que se necesitan para el producto
(Unit, 2009, p.10).

Peso que se ha empleado

% Total de peso utilizado = 100

Peso que se ha programado x

P: % de peso utilizado
P.E: Peso que se ha empleado

P.Pg: Peso que se ha programado

Dimension 4: Actuar

Es cuando se toma una medida para mejorar constantemente el desempeiio de
los procesos. Si el modelo requiere modificaciones, vuelve a la fase de
planificacion (Unit, 2009, p.10).

Método registrado
Mes

Nuevo método =

N.M: Nuevo método

M.R: Método registrado

Mes: Mes
Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual: Segun Torres (2017) la productividad es el producto de
la interaccion del tiempo en los resultados, es decir, si toma menos tiempo
realizar un producto, el proceso sera mas productivo. Por eso la productividad es
la principal herramienta de medicion de la eficiencia, y eficacia; ya que establece

la relacién entre la cantidad por producir con la cantidad producida.
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Productividad = Eficiencia x Eficacia

Definicién operacional: La productividad nos muestra la relacion que existente
entre la produccion que se ha logrado y los recursos que se han empleado para
su fabricacion en la empresa DeOro. Sus dimensiones son la eficacia y la

eficiencia.

Dimension 1: Eficiencia
La eficiencia es el don de aplicar el mayor ahorro de sus recursos previstos para
lograr el objetivo previsto, ya sea el ahorro de recursos humanos, financieros o

de infraestructura, entre otros, sin sacrificar la calidad requerida (Nafia, 2018).

o Produccion en soles
Eficiencia = x 100
Insumos en soles

Donde:
E: % Eficiencia
P: Produccién en soles

I: Insumos en soles

Dimensién 2: Eficacia
Eficacia: La eficacia se define en relacidon con la consecucién de determinados
objetivos organizativos, empezando por la participacion de un individuo en un

entorno de aprendizaje cooperativo (Ordofiez, 2015, p.103).

Eficacia — Unidades de produccion real 100
ficacia = Unidades de produccion programada x

Ef: % Eficacia

P. R: Producciéon Real

P. Pg: Produccién programadas
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3.3. Poblacién, Muestray Muestreo
3.3.1. Poblacion

Para Arias et al. (2016) la poblacion es el conglomerado de situaciones en
especifico el cual servira de modelo para poder determinar la muestra que tiene
que contener caracteristicas similares a la de la poblacion. Es importante
mencionar que la poblacién no solo son personas, sino todo tipo de muestra que

puede ser objetivo de estudio (p. 202).

En la presente investigacion, se considerd como poblacion a la produccion de
anillos de oro de 14 kilates, se analiz6 en 2 etapas, la primera etapa fue el pre
test, es decir, la produccion antes de la aplicacion de la herramienta PHVA se
evaluaron 12 semanas, es decir 3 meses (diciembre 2021 - febrero 2022);
mientras que para el post test, es decir la evaluacion de la produccién luego de
aplicar la metodologia PHVA, se realizdé en el mismo periodo de tiempo, o sea

12 semanas (marzo - mayo 2022).

3.3.2 Muestra

Segun Bernal (2010), la muestra se define como aquella parte de la poblacion
que es escogida, de la cual se recopilan datos para el desarrollo de la
investigacion y sobre la cual se miden y observan las variables que se investigan
(Bernal, 2010, p. 161).

La muestra del presente estudio actual es la poblacion total porque es pequenia,
de tal forma que la poblacion y la muestra son iguales, es decir la produccién
diaria de joyas, se analizara durante un periodo de 12 semanas que abarcaron
tres meses de diciembre a febrero del 2022, luego fue el post test que se realizé
en 12 semanas (marzo a mayo del 2022).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Existen varias técnicas o instrumentos para que se recolecte la informacion para
una determinada investigacion. Segun el método y el tipo de investigacion que
se realizara se escoge el tipo de técnica a emplear. (Bernal, 2010, p. 192)

En el presente estudio se empleo la observacion experimental, la observacion

en campo y el analisis documentario.
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3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Hernandez et al. (2014), sefiala que un instrumento que se emplea para medir
de forma adecuada es aquel que registra datos que pueden ser observados y
que verdaderamente representa a las variables que la persona que investiga

tiene en su mente (p. 199).

El presente estudio empleo como instrumento para recolectar datos a la ficha de
recoleccion de datos empleados en la unidad de analisis para consolidar la
informacion obtenida. Las fichas a emplear son: EI DAP y la ficha de

productividad.

3.4.3. Validez

Para validar el estudio en el marco teérico nos menciona CARRASCO (2017),
nos menciona que “la herramienta se considera valiosa cuando se logra medir el
objeto de estudio”. (p.336).

La validez de los instrumentos se realizé mediante el juicio de expertos, los
cuales, fueron 3 ingenieros industriales expertos en la materia, la cual dieron la
validez necesaria para poder aplicar el instrumento el cual ayudard a la

recoleccion de datos, para la investigacion fueron las fichas de observacion.

Tabla 2: Validez del Instrumento

EXPERTOS GRADO DE RESULTADOS
INSTRUCTOR
1 Dr. Daniel Silva Siu Ingeniero Industrial Aplicable
2 Mg. Montoya Cardenas Ingeniero Industrial Aplicable
Gustavo
3 Mg. Percy Sunohara Ingeniero Industrial Aplicable
Ramirez

Fuente: Elaboracion propia

3.4.4. Confiabilidad
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Como metodologia nos menciona CARRASCO (2017), “Es conveniente dar
herramientas que se puedan medir en diferentes momentos y obtener los
mismos resultados aplicandolas una o mas veces. (p. 339). En este estudio, se
garantiza la confiabilidad ya que se obtuvo los datos de manera directa de los
tiempos y métodos del &rea de produccion en la empresa DeOro en forma

repetitiva.

3.5.Procedimientos
Después de identificar los fundamentos teoéricos del método de estudio, los
procedimientos seguidos siguen una serie de etapas que describen la forma de
trabajar, el enfoque de los instrumentos que se utilizaran y la definicion de la
realidad problematica, los objetivos de la investigacion y las hipétesis.

3.5.1. Situacién actual
Se presenta a continuacién los datos generales de la empresa DeOro

e RUC: 20100727278

e Razon Social: DEORO S.A.C.

e Pagina Web: https://www.deoro.org/es/
e Nombre comercial: DEORO S.A.C.

e Tipo de Contribuyente: Sociedad Andnima Cerrada

e Condicion del Contribuyente: Habido

e Gerente General: Yactayo Saenz Miguel Ricardo
Actividad Comercial: Fabricacion de joyas y articulos conexos
La presente investigacion tuvo como lugar de actividades el area de produccién
de la Empresa DeOro que se encuentra ubicada en el Jr. Produccion nacional
Nro. 185 urb. La Villa Lima - Lima - Chorrillos
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Figura 2: Mapa de la ubicacion de la Empresa DeOro
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Descripcion de la empresa:

DeOro S.A.C., es una compafia Nacional fundada en 1987, situada en la zona
de Chorrillos, en Jr. Produccion Nacional N°185; urbanizacion La Villa. Dedicada
al desarrollo, fabricacion y exportacién de joyas de oro y plata. Esta empresa
familiar tiene como principales accionistas a: Aquilo Espinoza Cervantes y Leticia
Espinoza Alvarado. Cuenta con una sofisticada fabrica de joyas equipada con
tecnologia punta, en la que colabora un grupo limitado de personas. Los
productos de DeOro se venden en las joyerias mas prestigiosas de Estados
Unidos y Europa. Dentro de los productos que mas fabrica se encuentran las
cadenas de corddn de oro artesanales en varios quilates (10k, 14k, 18K) y
aleaciones (amarillo, blanco y rojo), llevando a cabo todo el proceso de
produccién, desde la fundicion del oro hasta la creacion del producto final. La

firma cuenta con 30 afios de experiencia.

Figura 03. Logo de la Empresa DeOro

DEdiIO

Fuente: Empresa DeOro
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Mision:

Buscar la mayor satisfaccion de nuestros clientes a través de la excelencia en

cada una de las etapas de nuestra cadena de valor.

Visioén:

Convertirse en una de las empresas lideres en el disefio, produccién y venta de

joyas de oro y plata a nivel mundial.

Valores:

En DEORO nos distinguimos por nuestros principios institucionales, que nos han

permitido conservar nuestra posicion en el sector y conservar fuertes vinculos

con nuestros colaboradores y clientes.

Respeto: Se debe de aplicar dicho valor a todos nuestros colaboradores,
demostrando consideracion, cortesia y respeto por todos los implicados.
Innovacion: Creando constantemente nuevas colecciones y productos para
la satisfacer las necesidades del mercado. También disefar procedimientos
de produccién innovadores para aumentar la productividad, proteger el medio
ambiente y garantizar la seguridad de los empleados.

Compromiso: No se trata sélo de cumplir con una responsabilidad, sino de
realizar las tareas con pasion, teniendo siempre presente la instruccion y la
finalidad de la empresa.

Comunicacion e integridad: Impulsar y asegurar la integridad, veracidad y
fiabilidad de la informacion, evitando la comunicacién engafiosa, injusta o
irrespetuosa con la dignidad de los individuos.

Calidad de servicio: Buscar constantemente la excelencia, superando todas
las perspectivas de los consumidores (internos, externos y proveedores).
Solidaridad y trabajo en equipo: El staff debe de laborar en unidad y
cooperacion en un ambiente caracterizado por una gran comunicacion y

confianza.
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Estructura organizacional de la Empresa DeOro:

Figura 04. Organigrama de la Empresa DeOro
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Fuente: Empresa DeOro

Dentro de las actividades mas importantes para la fabricacion de los anillos de

oro de 14 kilates en la empresa DeOro son:

Recepcién: El trabajador se encarga de recibir los recursos esenciales
conociendo los procesos de trabajo para poder fabricar un anillo de oro de
14 kilates.

Pesar: En esta actividad se realiza el pesado segun la cantidad a producir, el
tipo de anillo, y el peso que se requiera, para fabricar anillos de oro de 14 kilates,

se requiere 2.35 gramos de oro por unidad de anillo.

Fundir: Se procede a fundir el oro en un envase llamado crisol, el cual se coloca
a altas temperaturas, de tal forma, que se obtenga oro liquido. Luego, este ultimo
sera rociado en la lingotera para su posterior enfriado por un tiempo establecido,

de tal forma que se obtiene un lingote de oro de 14 kilates.
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Laminar: Este proceso se realiza en una laminadora con la finalidad de reducir
el espesor de la barra de oro, por lo que el trabajador introduce el lingote en la
maquina laminadora girando la manija hasta que se logre el obijetivo,

aproximadamente se debe hacer 15 repeticiones.

Calibrar: EI trabajador debe colocar la lamina obtenida en la maquina
calibradora la cual nos daré el grosor requerido por el area de produccion, luego

de eso se mide el anillo segln la talla pedida para su posterior fabricacion.

Soldar: El trabajador empieza con la soldadura de los lados de la lamina de 14
kilates que fue calibrada previamente, con el Unico fin de darle forma al anillo de

oro segun el modelo y talla.

Limar: Esta actividad es realizada por el trabajador con una lima especialmente
disefiada y fabricada para joyas, con el fin de desgastar y hacer mas fino el anillo
de oro de 14 kilates, para poder erradicar los sobrantes en los bordes, y de esta
forma, se garantiza un anillo libre de defectos.

Engastar: El trabajador emplea herramientas que permiten colocar los detalles

al anillo de oro, dependiendo lo que requiera el modelo.

Pulir: En esta etapa, el trabajador traslada a la maquina pulidora el anillo de oro
de 14 kilates, con el objetivo de librar el anillo de desperfectos, no solo eso, sino

también dicha maquina le da el brillo que requiera el modelo del anillo.

Descripcion del Proceso:

Para fabricar el anillo de oro de 14 kilates, se empieza con la recepcion de los
materiales necesarios segun el pedido, empezando por 2.35 gramos de oro
necesarios para fabricar un anillo. Luego, se procede a fundir el oro en un envase
llamado crisol, el cual se coloca a altas temperaturas, de tal forma, que se
obtenga oro liquido. Luego, este ultimo sera rociado en la lingotera para su
posterior enfriado por un tiempo establecido, de tal forma que se obtiene un
lingote de oro de 14 kilates. El laminado se realiza en una laminadora con la
finalidad de reducir el grosor del lingote de oro, por lo que el trabajador coloca el
lingote en la maquina laminadora girando la manija hasta que se logre el objetivo,
aproximadamente se debe hacer 15 repeticiones. Para desgastar el anillo se

debe colocar la lamina obtenida en la maquina calibradora la cual nos dara el
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grosor requerido por el area de produccion, luego de eso se mide el anillo segun
la talla pedida para su posterior fabricacion. Para soldar se empieza con la
soldadura de los lados de la lamina de 14 kilates que fue calibrada previamente,
con el unico fin de darle forma al anillo de oro segun el modelo y talla. El limado
es realizado con una lima especialmente disefiada y fabricada para joyas, con el
fin de desgastar y hacer mas fino el anillo de oro de 14 kilates, para poder
erradicar los sobrantes en los bordes, y de esta forma, se garantiza un anillo libre
de defectos. El trabajador emplea herramientas que permiten colocar los detalles
al anillo de oro, dependiendo lo que requiera el modelo. Finalmente, el trabajador
traslada a la maquina pulidora el anillo de oro de 14 kilates, con el objetivo de
librar el anillo de desperfectos, no solo eso, sino también dicha maquina le da el

brillo que requiera el modelo del anillo.

3.5.2. Pre-Test

La investigacion se enfoca en el desarrollo vigente de las actividades de la
fabricacion de anillos de oro de 14 kilates de la empresa DeOro, teniendo como
finalidad mejorar e incrementar la productividad del &rea de produccion, por eso
es necesario detallar el DOP previo a la implementacion del ciclo PHVA, cémo

se observa en la figura 05..
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Figura 05. DOP - Produccion de anillo de oro de 14K— antes de la mejora

DIAGRAM A DE OPERACIONES DEL PROCESO DE FABRICACION DE ANILLOS DE ORO DE 14K
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Fuente. Elaboracion propia

Tabla 3: Leyenda del DOP — Pre Test

RESUMEN
Actividad | Simbolo | Cantidad Tiempo
Operacion Q 13 49 min. y 51 seg.
Inspeccion 5 6 min. y 1 seg.
Total 18 55 min. y 52 seg.

Fuente. Elaboracion propia

De igual forma, es importante detallar el DAP de la empresa DeOro previo a la

aplicacion del ciclo Deming, cobmo se observa en la figura 10, detallando las

actividades necesarias para la fabricacion de anillos de oro de 14 kilates.
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Figura 05. DAP - Produccion de anillo de oro de 14K— Antes de la mejora

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP)

CURSOGRAMA ANALITICO DAP ACTIVIDAD ACTUAL
Diagrama: N°1 Hoja N°1 Operacion (@] 12
Objetivo: Anillos de oro Inspeccién [ ] 5
Actividad: Fabricacién de anillos de oro de 14K Espera L 0
Metodo: Actual Transporte = 6
Lugar: Area de Produccién Almacenamiento \Y4 2
Operario: [Operario 1 Distancia(m) 12m
Elaborado por: Johana Conchay Josué Aguilar Tiempo (min) 55min. y 52seg.
Fecha: Febrero del 2022 Total 25
; Simbolo
L Tiempo .
Descripcion (min) C) |:> [) D v Observaciones
1 Material almacenado. | 1o
2 Se traslada el material a la balanza. 0.47 _o—
3 Se realiza el pesado del oro. 0.92 o—|
4 Se inspecciona el peso del oro. 0.53 10 Oro 2.35g.
5 Se traslada el oro al fundidor. 0.5 |1 En un crisol.
6 Se realiza el fundido del oro. 11 o Se funde hasta que el oro este en estado liquido.
7 Se traslada a la lingotera. 0.5 e
8 Se realiza la obtencion del lingote de oro. 0.47 o
9 Se realiza el enfriado del lingote de oro. 6 o | El enfriado se realiza en agua.
10 Se verifica el enfriado del lingote de oro. 0.97 ~__—o
11 Se realiza el traslado del lingote del oro hacia la laminadora.| 0.5 o |
12 [Se realiza el laminado. 6 g
13 Se realiza el calibrado. 35 @,__7_7_7__7_7_7 La calibracion se realiza segun la talla.
14 Se realiza la inspeccién del calibrado. 0.97 )
15 Se realiza el traslado para ser soldado. 0.5 o
16 Se realiza el soldado. 25 a |
17 Se realiza la inspeccion de la soldadura. 0.58 I =
18 Se traslada para realizar el lijado. 0.5 | o1
19  [Se realiza el lijado. 3.5 9
20  |Se realiza el limado. 3.5 O
21 Se realiza el engastado. 7.5 0] Se engasta segun el modelo.
22 Se realiza el pulido. 2.5 o—+— |
23 Se realiza la inspeccion del pulido del anillo. 0.97 e
24 Se realiza el sellado del anillo. 1 Q—:,i'_f__j_
25 Se realiza el almacenamiento del anillo culminado. 0.5 - | o Producto culminado.

Fuente. Elaboracion propia

36




Tabla 4: Leyenda del DAP antes de la mejora

RESUMEN

Actividad Simbolo Actual
Operacion O 12
Inspeccion [] 5
Espera [ 0
Transporte = 6
Almacenamiento V 2

Distancia (m) 12m

Tiempo (min) 55 min. y 52 seg.

Total 25

Fuente: Elaboracion propia

La figura 05 refleja el orden de las actividades dentro del proceso de produccion,
asi como su tiempo estandar. Esto demuestra que el proceso consta de un total de
25 actividades, incluyendo 12 operaciones, 6 actividades de traslado, 5 actividades
de inspeccién y 2 actividades de almacenaje.

Se ha realizado un analisis de tiempos para determinar y definir los tiempos
estandar de las multiples operaciones que se producen en todas las etapas del
proceso de producciéon de un anillo de oro de 14k, con el fin de cuantificar el
esfuerzo de las operaciones.

Para lo cual, se ha realizado la toma de tiempo en minutos en las 12 semanas de

estudio — Pre Test.
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DI D2|D3|D4|D5 D6|D7|D8 D9 DI0| Dit| D12 DI3| Di4| D5 D16 DI DI8| D19 D2t | D22 D28| D29 D35 | D36

1 |Se raslada el materia ala belanza, 045049046 [052]043]0.47 [044 [052] 0.43] 0.49] 05] 0.50] 0.41] 0.46] 0.54] 043 ] 052] 0.42 [0.53 | 0.49 [ 0.43 [ 052 [ 0.450.47 [ 058 | 0.50] 0.44| 0.49] 0.52] 0.42[ 051 | 0.47] 0.43 [ 050 | 0.45 | 0.52
2 |Sereafza l pesado del oo 095089 0.97 (089099 0.90 (088 [0.91] 0.93] 0.9] 0.97] 0.92 0.96] 0.90] 0.98/0.89 | 0.93] 0.94 [ 0.97 | 0.93] 0.88 | 099 | 1.00]0.92 [ 097 | 0.97] 0.89| 0.93] 0.98] 0.96]0.92 | 0.97| 0.88 093 | 0.90 ] 0.97
3 |Se nspecciona el peso de oo, 0.5 [ 049 0,50 [ 057 |05 | 0.49 [ 0.54 | 058 | 0.49| 0.50] 0.55] 053] 0.57| 049] 0.51[0.56 | 053 | 0.55 | 0.48 | 0.50 | 0.53 | 0.48 | 057 |0.53 | 0.51 | 049] 0.56] 0.52| 049] 056 0.51 [ 053] 0.52 | 0.48 [ 050 | 0.54
1 [Se raslada el oo undidr, 048 (049054052050 0.56 049 | 052 | 0.54] 0.48] 0.54] 0.50| 0.53] 0.47] 0.49[ 053 | 05| 0.49 [ 054 | 0.49 ] 0.51 [ 053 | 0.500.50 [ 049 | 0.56] 0.52[ 0.47] 05| 0.53[ 052 | 0.54] 0.56 [ 048 | 052 0.47
5. [Serealza elfunddo deloro. 11.25(10.02{10.05[10.08[10.06| 10.0310.07[ 10.50] 10.00] 10.06] 10.10[ 10.04] 12.05] 11.07| 11.02]11.03[11.07|10.02]10.06[10.03] 10.09] 10.05[10.02| 11,00 | 10.08] 10.03| 10.06] 10.10[ 10.05] 10,03 11.02|11.03[ 11.05[11.03[11.07| 10.06
6 |Se adada alalingotera 0.80 [ 065 0.5 [ 0.62 | 057 | 0.69 [ 0.55 | 0.68 | 0.64] 0.50] 0.62] 052 0.59] 051] 0.61[ 050 | 0.68 | 0.57 054 | 0.74] 0.52 | 0.7% | 0.58 |0.50 [ 057 | 0.54] 0.56] 0.67] 0.59] 0.50{ 059 | 0.50| 0.56 | 054 | 057 ] 0.67
7 |Sereaza  obtenciondel ngote deor. 052 (049048 [ 053 [0.64 | 0.49 [0.52 [ 0.65 | 051| 0.47] 050] 051 0.63| 053] 0.52]0.49 [ 058 | 0.52 [ 0.60 | 059 | 0.47 | 0.59 | 053 |0.47 | 0.62 | 053] 0.58] 0.57| 0.63] 0.50] 0.65 | 053] 0.49 | 0.49 | 0.5 | 058
8 [Se ealzaelenfiado el Ingote de ro 6.12 (595 6.10] 6.12 [6.25 [ 5.67]5.93 [ 6.15 | 6.08] 5.98] 6.25] 5.95] 5.86| 6.85] 6.25] 6.82 [ 6.20 [ 5.92 [ 6.15 | 6.23 | 6.64] 5.78 | 6.25 [ 6.00 | 6.05 | 5.70] 6.90] 5.30] 7.15] 5.18] 5.26 [ 5.98 [ 5.95 | 6.20 | 6.23 | 6.08
9 [Se vriica el enfiado el Ingote de ro 095096 0.99 096100 1.12[0.93 [0.95 | 1.14 1.20] 0.89] 0.93 0.94| 0.83| 1.14] 0.86 [ 0.89 | 1.13 [ 0.87 [ 1.25] 0.98 | 128 | 1.100.97 | 0.93 | £.02| 0.94] 0.90] L.08] 0.89 0.95 [ 0.95 | 0:86 | 102 [0.9 | 0.95
10 [Se realza el vasiado el Ingote el oo hacal aminadora. | 0.58 | 0.48 | 0.52 [ 049 | 0.54 | 0.56 [ 063 | 0.58 | 0.53| 0.60] 0.68] 0.42| 0.59] 0.68] 0.64] 056 | 0.52 | 0.50 | 0.68 | 0.63 | 0.58 | 05 | 0:49 [0.50 [ 046 | 0.52] 0.68] 0.56] 0.57] 0.58[ 053 | 0:63] 0.58 | 0.60 ] 068 | 0.58
11 |Sereaiza e laminadb. 590558 | 6.15 | 5.58 | 554 | 5.00 |5.58 | 7.10| 6.90] 7.05] 4.28] 4.75] 5.25| 5.36] 7.00[ 658 | 6.00 | 6.95 | 7.05 | 6.84] 5.09 | 5.85 | 4.98 [6.00 | 7.15 | 6.53] 6.18] 5.58| 558] 5.58] 6.90 | 558 | 5.46 | 5.89 | 6.35 | 6.88
12 |Se realza lcalrado 345345 3.15 (348 [ 380 4.20 [3.90 [ 275 | 358 3.89| 4.18] 4.85| 3.97| 4.15] 358 4.25 | 389 | 2.75 [ 4.15 | 350 4.05 | 3.96 | 2.75 | 3.50 | 3.58 | 4.18] 4.20] 4.15| 3.78] 4.25| 4.12 | 3.80] 3.96 | 4.15 | 345 | 3.48
13 |Se redizala nspeccon el calbrado 137 (126 | 1.49] 105 [ 115 | 1.46 | 1.23 [ 105 | 1.02] 150| 146] 1.15] 1.35| 1.29] 1.09] 156 | 132 | 0.98 | 105 | 1.28 | 1.45| 135 | 149 [1.07 | 0.9 | 150] 1.49] 1.36| 1.27] 1.39] 103 [099 | 1.25] 1.36 | 148 | 1.37
14 {Se reafza ol raslado paraser sodado. 053[068]051[049]052]0.75[0.68 053] 0.71] 0.64] 0.60( 0.59] 0.58] 0.63] 0.75[ 0.69 [ 057 0.75 [ 0.64 [ 058 | 0.63 | 0.50 | 058 [0.50 | 0.61 | 054] 0.52] 0.68] 0.72] 0.71[ 0.56 [ 0.74 [ 0.67 | 0.63 [ 062 | 053
15 [Se realza e sodado. 256 (285 | 2.72] 288 [3.20 [ 350 | 3.17 [ 365 | 2.96] 265 2.88] 3.15] 3.75| 3.25] 3.12[ 3.5 [ 295 | 263 | 2.98 | 297 | 3.05 | 2.85 | 3.00 [2.93 | 2.88 | 2552] 3.48] 3.20] 3.50] 2.99]3.65 | 283 ] 2,95 3.05 | 356 | 2.98
16 |Se realza lainspeceion dela soldadura. 062 (053] 0,60 056 [0.75 | 0.65 | 0.53 [0.65 | 0.5 0.78] 0.69] 0.63] 0.59] 058] 0.71[0.75 [ 058 | 0.68 | 0.53 [ 0.69 | 0.57 | 0.5 | 0.63 [0.58 | 0.56 | 0.65] 0.68] 0.62[ 050] 0.51[0.63 053] 0:62]0.70 053 | 0.68
17 [Se ralada para ealzareljado 059 [ 0.62] 0,53 [ 0.5 | 0.65 | 0.63 [ 0.65 | 053 | 0.58| 0.56] 0.65] 0.69| 0.62| 0.61] 0.64[ 057 | 05| 0.71 059 | 0.56 | 0.70 | 063 | 0.76 | 0.50 [ 067 | 0.59] 0.71| 0.52] 0.63] 0.65[0.62 | 0.77] 0.58 [ 061 | 0.72 ] 0.67
18 [Se rediza eljado. 356 (320 3.41[3.48 332|356 | 3.64 | 351 | 3.32 3.15| 3.35] 3.42| 3.74| 348] 3.35[3.72 | 3.68 | 3.47 | 3.35 | 3.2L | 357 | 311 | 3.48 3,50 | 3.72 | 358] 3.75] 3.64| 3.15] 3.78] 3.67 | 353 | 3.89 3.0 | 354 | 3.75
19 [Se reaza e fmado. 353 (340356 [ 343|445 420|395 | 354 | 3.68| 3.05| 3.26] 3.43| 3.48| 398] 3.75[3.72 [ 3.16 | 3.83 | 361 | 3.71| 3,67 | 3.72 | 3.78 |3.50 | 3.35 | 3.68] 3.61] 3.87| 3.97| 3.98] 3.62 | 3.68| 3.86 | 3.90 | 399 | 3.46
20 [Se ealza elengastado 7551720 754]7.30 (820 [ 7.20]8.35 [ 7.70] 6.30] 6.89| 7.15] 8.20] 8.15| 7.56] 8.05] 7.15 [ 658 | 8.15 [ 6.61 | 7.65 | 7.30 | 8.20 | 6.75 [ 7.50 | 8.06 | 740] 6.62] 7.30 7.66] 6.76] 7.31 | 7.41 [ 8.07 | 7.67 [ 6.63 | 8.05
21 |Serealzalpuio. 207268 262] 253 [3.10 [ 3.45] 2.28 [ 268 | 2.74] 2.30] 2.45] 3.25] 3.85| 2.33] 2.52[ 3.03 | 286 | 2.94 | 251 | 2.28 | 253 3.05 | 265 | 250 | 2.95 | 3.12] 3.25] 3.35| 2.68] 2.98] 2.52 | 3.05 | 267 | 2.86 | 252 | 2.74
22 |Se ealzalainspeccon de puido def o 124|113 | 123 | 114 [ 140 | 185 | 146 | 158 | 1.36] .28 1.15] 1.46| 1.24] 115] 112|154 119 | 1.28 [ 134 129|133 140 | L.11 [1.27 | 116 | 1.08| 1.16] L.15| 1.45] 123] 1.25 | 1.02] 150 | 1.46 | 134|135
23 |Se eaiza el sellado delanil, 135|145 132 132 [ 146 | 1.3 | 154 [ 172 | 1.35] 161| 168] 1.56] 1.25| 18] 1.07] 146 [ 152 | 1.22 ] 124|135 | 1.02 | 135 | 167 [1.24 | 128 | 136] 1.22] 1.13| 148] 1.30] 137 | 163 | 1.23] 114 [ 129 | 1.47
24| Se eaiza o amacenamieto de anil cuminad. 053 [ 058 | 0.53 [ 047058 | 0.57 | 0.63 | 049 | 0.61| 0.64] 063] 0.69 0.56] 0.57| 0.64] 0.48 | 0.46 | 0.50 [ 0.52 | 057 | 0.69 | 0.63 | 051 [0.50 | 0.49 | 0.54] 0.52] 0.50| 0.56] 0.49] 0.52 | 054 | 0.48 | 0.54 050 | 053
YT S ¢ 0 5 5 552 55.56 59,61 59.53]58.57] 59.52] 56,95 57.18] 56.02] 5.64] 60.51] 59.01] 60.18]1.42]57.78]57.90]57.59] 58.36 57.5856.59] 55.63 56.95 56.65] 58.13] 59.53] 57.56] 50.49] 56.75/59.23[ 58.23]59.07]59.43[ 58.95 5946

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6: Toma de tiempos semana 7 al 12 — Pre Test

Descripcion Gl ; ;

p 031 08 00 D40 41 D2 D3 DA 0I5 Dt D47 D6 D4 3RO DSL D82 065 066 061 0 0RO D10 L D72

|1 [Se raslada l maeriala a halanza. 043]0.49] 0.42{049{0.53|0.46 051|046 042053049 (042|049 0.47|050| 0.45| 0.43| 0.51| 0.43| 0.47 | 0.54|0.41]0.49 | 0.46 | 0.43 [ 0.52 | 0.50 | 0.47 [ 0.49 | 0.45] 0.52| 0.47| 0.43] 0.50| 0.53 | 0.47
2 |Seregliza el pesado deloro. 093] 0.98] 1.00{0.89 | 0.95|0.94 {0.92{0.93|0.97 [ 0.91{0.99 {0.96 [ 0.99 | 0.90( 0.96| 0.87| 0.86| 0.90| 0.93 0.89 [ 0.99 | 0.940.97 [ 0.92| 0.89 (0.94 { 0.99 | 0.91 [ 0.93 | 0.97] 0.87( 0.89| 0.97| 0.93|0.93 | 0.98
3 |Seinspecciona el peso deloro. 057{ 053 0.51{0.54 | 0.49|0.48 | 0.53 | 0.57 | 0.51 053 {0.49 0.50 [ 0.54 | 0.56| 0.53| 0.57| 0.56| 0.58| 0.49] 0.50 [ 0.53 | 0.51 0.48 [ 0.52 | 0.57 [ 0.50 | 0.53 | 0.58 [ 0.49 | 0.51] 0.53| 0.55| 0.57| 0.48 0.52 | 0.59
4 |Setraslada el oro al fundidor. 049 0.53| 0.56|0.49 | 0.52 | 0.51]0.49 | 0.56 | 0.50 | 0.54 { 0.49 { 0.53 | 0.55 | 0.50| 0.49] 0.47| 0.52| 0.51| 0.53| 0.52 [ 0.49 [ 0.47 { 0.53 | 0.56 | 0.51|0.53| 0.49| 052 | 0.47 | 0.53| 0.51| 0.54| 0.49| 0.53] 0.49 | 0.52
5 |Serealiza el fundido del oro. 11,00{ 11.04{ 10.02{10.06{10.04|10.05/10.09] 10.08|10.07{10.09{10.03|10.07 11.02{ 11.06| 11.07) 11.03| 10.09| 10.06| 10.04|11.04{10.06{11.02|10.09{10.08|10.06|10.0510.09|10.07|10.03| 11.08| 11.06| 11.07| 10.06| 10.02| 1.06 |10.04
6 |Setrasada ala ingotera. 0.58{ 0.69| 0.56|0.79 { 0.57 | 0.68 | 0.52  0.56 | 0.68 | 0.55 [ 0.69 | 0.70| 0.52 | 0.59| 0.52| 0.54| 0.57| 0.68| 0.59| 0.61 | 0.58 | 0.59 | 0.67 | 0.56 | 0.63 | 0.57 | 0.59 | 0.50 | 0.67 | 0.59| 0.63| 0.68| 0.56| 0.58{ 0.69 | 0.59
7 |Serealizala obtencidn delingote de oro. 0.65( 0.60 0.57|0.63 [ 0.58 | 0.60 | 0.49 [ 0.49 | 0.58 | 0.53 [ 0.56 | 0.49 | 0.51 | 0.43| 043| 0.39| 0.39] 0.56| 0.44{0.49 | 0.54 | 0.59 [ 0.65 | 0.59 | 0.54 | 0.65 | 0.67 | 0.59 | 0.48 | 0.49| 0.54| 0.60| 0.54| 0.62{ 0.49 | 0.50
8 |Serealza el enfriado del ingote de oro. 6.25( 5.86| 6.25|6.05 | 5.84 | 5.76 | 5.86 | 6.85 | 6.25 | 6.45 | 6.18 | 5.89 | 6.75 | 6.34| 6.45| 6.89| 6.78| 6.45| 6.95|5.73| 6.08 | 6.25 | 5.84 | 6.85 | 6.45 | 5.86 | 6.05| 5.86 | 5.89 | 6.45| 547 6.43| 5.38| 4.98| 7.00 | 6.15
9. |Se verfica el enfiado delingote de ro. 0.89( 0.94] 1.03]0.95 | 0.89 | 0.94{0.90 { 0.82| 0.94|0.88 [ 0.95 | 1.05 | 0.83 | 0.96| 0.95| 0.90| 0.95| 1.05| 0.97{0.84 | 1.00|0.99 [ 1.05 | 0.85| 0.82 | 1.05 | 0.95|0.97 | 0.89 | 0.83| 0.80| 1.12| 0.84| 0.95( 1.00 | 1.10
10 |Se realiza el traslado dellingote del oro hacia a laminadora. | 0.60{ 0.68 | 0.63| 0.59 | 0.57 | 0.68 | 0.64 | 0.56 | 0.59 | 0.65 | 0.48 { 0.46 | 0.53 | 0.50{ 0.58| 0.60{ 0.64| 0.63| 0.68|0.53 | 0.64 | 0.51|0.53 | 0.59 | 0.52 | 0.56 | 0.67| 0.65 | 0.58 | 0.64| 0.53| 0.59| 0.65| 0.62| 0.63 | 0.52
11 |Serealiza ellaminado. 562 6.25( 6.00|7.08|7.105.64]6.25|6.87|6.12|524|7.03(6.84|6.35 | 7.03| 5.68) 7.09| 7.00| 6.68| 6.95|5.74 [ 5.30 [ 5.94 | 6.84 | 6.42 | 5.94 | 7.10| 7.13| 6.97 | 6.84 | 6.95| 7.15| 5.96| 5.71| 6.20| 7.14 | 6.59
12 |Serealiza el calibradb. 375(389(320)399|4.14)|345]3.79|4.15(4.26|298(3.79 (386 |4.10 | 4.26| 3.86] 3.41| 4.01| 3.25| 3.79| 425|293 | 3.35 3,67 |4.03|4.19|4.30|3.97|3.78|4.23| 3.75| 3.45| 3.89| 3.99| 3.15| 4.20 | 3.86
13 |Se realiza ainspeccin del caliorado. 129|110 1.23| 1.36 | 1.22 | 145|133 | 1.46 [ 1.19 [ 1.45| 1.08 | 1.32 | 1.23 | 1.42| 1.34| 1.09| 1.48{ 1.39| 1.20| 1.35| 1.29| 1.23| 1.36 | 1.46 | 1.34 | 1.20 | 1.36 | 1.49 | 1.12 | 1.23| 1.36| 1.43| 1.45] 1.50| 1.46 | 1.15
14 |Serealiza el raslado para ser soldadlo. 0.66] 0.72| 0.75]0.51 [ 0.71| 0.67 | 0.52 [ 0.55 | 0.63 | 0.56 | 0.54 | 0.57 | 0.62 | 0.68| 0.49| 0.58| 0.63| 0.74| 0.62| 0.63 | 0.56 | 0.69 [ 0.66 | 0.72| 0.75 | 0.63 | 0.71| 0.67 | 0.59 | 0.65| 0.59| 0.56| 0.64| 0.59( 0.68 | 0.73
15 |Se realiza el sldado. 325(262| 356(3.20 [ 3.45|2.98|3.28 [ 3.65|3.22|345(3.25|385|3.15 | 2.12| 350| 2.86| 2.94| 2.45| 3.38| 2.53|3.20| 2.95 | 2.75 | 2.98 | 2.59 [ 3.05 | 2.99| 2.75 | 2.64 | 3.15| 3.76| 3.41| 2.98| 3.00{3.24 | 2.99
16 |Se ealiza la inspeccion de a soldadura, 054|063 0.71{0.55{0.69 | 0.64 [ 0.72| 0.55 | 0.65 | 0.54 | 0.73 | 0.56 | 0.51 | 0.65| 0.70| 0.56| 0.57| 0.67| 0.66] 0.74 | 0.58 | 0.68 | 0.67 [ 0.75| 0.59 [ 0.53 | 0.68 | 0.57 [ 0.60 | 0.51] 0.75( 0.69| 0.63| 0.68 0.61 | 0.78
17 |Se raslada para realizar elljado. 0.63] 065/ 0.63{0.65|0.510.71 064 |0.72|0.68 | 0.75| 0.60 | 0.63 | 0.68 | 0.56| 0.65| 0.74] 0.61| 0.63| 0.79] 0.66 | 0.52 | 0.65 0.59 | 0.62 | 0.65 [ 0.71 { 0.80 | 0.64 [ 0.75| 0.63] 0.52 0.61| 0.75] 0.61| 0.64 | 0.77
18 |Se realiza elfjado. 364|321 335(369(3.00|3.76|382|3.37|345(3.87|3.48|354 (378|390 3.41| 3.58) 3.89| 3.79| 3.98)| 3.88 | 3.99 | 3.58 | 3.25 | 3.67 | 3.10 | 3.86 | 3.45| 3.57 | 3.14 | 3.48| 3.87| 3.99| 3.90| 3.16| 356 | 3.98
19 |Serealiza ellimado. 335(3.89)|397|3.72(3.48|3.73|3.84 [3.63| 315|369 427 |3.74|364 | 422 3.70| 2.32| 348| 4.20| 4.30| 4.56 | 4.20| 2.95 | 3.15 | 3.35| 3.26 | 4.56 | 3.48|4.28 | 4.23| 3.65| 3.71| 2.33| 4.29| 3.75| 3.66 | 4.24
20 |Serealiza el engastado. 7.68| 742| 6.77|7.32 | 8.08 | 6.90 | 7.43 | 6.64 | 7.69|7.33 | 6.78 | 8.09|7.70 | 7.44| 8.16| 6.91| 7.34| 6.65| 6.79|8.10 | 6.95| 7.45 | 8.17 | 6.92 | 7.35 | 6.80 | 7.25| 6.93 | 8.18 | 8.10| 7.36| 6.99| 8.19| 7.26| 6.94 | 8.20
21 |Serealiza el puiido. 2.67( 3.11) 2.89|2.35 | 2.48 | 2.56 | 2.48 | 3.56 | 2.62 | 2.53 [ 2.39 | 2.83 | 2.95 | 3.19| 3.07| 2.64| 2.52| 2.98| 3.03|3.15|3.07 | 3.18 | 2.96 | 2.68 | 2.95 | 2.71 | 2.63|3.25 | 3.08 | 2.15| 2.12| 3.14| 2.86| 2.94| 2.45 | 2.28
22 |Se ealiza la inspeccion del pulido del anilo. 1.15] 129] 156 1.33 | 1.43 | 149 (1.37 | 1.33 | 1.7 [ 1.21 | 111|154 | 1.42| 1.33| 1.25| 1.40| 1.20| 1.24| 1.38| 1.16| 1.23 [ 1.14| 1.39 | 1.19 [ 1.13 | 1.27 | 1.25| 1.17| 1.04 | 1.36| 1.45| 1.39| 1.32| 1.22| 1.11 | 1.20
23 |Se realiza el sellado del anilo. 1.38] 140| 1.24| 1.69 | 147|163 [1.34 | 1.62 | 1.11 [ 1.31 [ 155|146 | 1.25| 1.16| 1.40| 1.67| 1.54| 1.43| 123|129 1.36 {120 1.32 | 1.38 [ 1.33| 1.28 | 1.45|1.42| 1.35| 1.39| 1.20| 1.22| 1.34| 1.11] 1.21 | 1.40
24| Se realiza el almacenamiento del anilo culminado. 047|049/ 0.53{0.55{0.49|0.54 | 0.62 | 0.64 | 0.44 | 0.51|0.54 |0.52 {038 0.65| 0.63| 0.46] 0.59| 0.65| 0.63] 0.62 | 0.51 | 0.66 | 0.58 [ 0.63 | 0.59 | 0.44 | 0.47 | 0.51 [ 0.53 | 0.52| 0.54| 0.56| 0.48| 0.52| 0.47 | 0.49
Totalde minutos 58.47| 59.01| 57.94|59.47|59.23|57.25)58.38| 60.62(57.89| 57.08| 58.49| 60.42| 60.49| 60.92| 60.32| 58.02| 59.59] 5868 60.78|60.28|57.14|57.93|58.66|58.78| 57.18|59.67|59.15| 59.12| 59.24| 60.06| 59.29| 59.11| 59.02| 55.90|50.72{60.12

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 5 y 6, se identifica la toma de tiempos semanal registrados en 72 dias
laborables (12 semanas) que comprende la investigacion. Se observa que el tiempo
mayor corresponde al dia 16 (D16) con un total de 61.42 minutos y el menor tiempo
corresponde al dia 71 (D71) con un total de 50.71 minutos. De lo cual al realizar el
comparativo entre el mayor y menor tiempo identificado, se puede evidenciar que
existe una variacion de 10.71 minutos aproximados para la aplicacion del PHVA
para mejorar el proceso de elaboracion de anillos de oro de 14k en la empresa de
DeOro. Por lo tanto, para la determinar la cantidad de tomas de tiempo requerido
en la presente investigacion de la (tabla 07), se aplicé la formula segun Kanawaty,
sumando previamente todos los tiempos de trabajo por cada actividad, durante los
72 dias laborales, representado por el valor de “X”, obteniendo asi el numero de

tomas necesarias por cada actividad.

Tabla 7: Calculo del tamaio de la muestra — Pre Test

DESCRIPCION

1 Se traslada el material a la balanza. 34.28 16.43 1175.12 11
2 Se realiza el pesado del oro. 67.30 63.01 4529.29 3

3 Se inspecciona el peso del oro. 37.85 19.97 1432.62 6

4 Se traslada el oro al fundidor. 36.94 19.00 1364.56 4

5 Se realiza el fundido del oro. 738.36( 7673.00| 545175.49 21
6 Se traslada a la lingotera. 43.17 26.24 1863.65 22
7 Se realiza la obtencion del lingote de oro. 39.05 21.48 1524.90 23
8 Se realiza el enfriado del lingote de oro. 442.70( 2736.00f 195983.29 8

9 Se verifica el enfriado del lingote de oro. 69.55 67.91 4837.20 17
10 Se realiza el traslado del lingote del oro hacia la laminadora. 41.71 24.46 1739.72 20
11 Se realiza el laminado. 448.76( 2834.11| 201385.54 21
12 Se realiza el calibrado. 273.20| 1049.21 74638.24 19
13 Se realiza la inspeccion del calibrado. 93.36 122.79 8716.09 23
14 Se realiza el traslado para ser soldado. 44.96 28.49 2021.40 24
15 Se realiza el soldado. 221.61 690.61 49110.99 20
16 Se realiza la inspeccién de la soldadura. 45.06 28.60 2030.40 23
17 Se traslada para realizar el lijado. 45.99 29.73 2115.08 19
18 Se realiza el lijado. 255.72 912.74 65392.72 8

19 Se realiza el limado. 266.33 997.85 70931.67 21
20 Se realiza el engastado. 534.53| 3989.01| 285722.32 8

21 Se realiza el pulido. 201.24 571.00 40497.54 24
22 Se realiza la inspeccién del pulido del anillo. 92.91 121.47 8632.27 21
23 Se realiza el sellado del anillo. 98.59 136.71 9719.99 20
24 Se realiza el almacenamiento del anillo culminado. 39.24 21.69 1539.78 23

Fuente: Elaboracion propia

Luego se calcula el promedio total de los tiempos observados de las actividades
(Tabla 08), de la aplicacién de la metodologia PHVA para mejorar el proceso de
elaboracion de anillo de oro 14K, segun el nimero de muestras de la formula de

Kanawaty, previamente determinado.
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Tabla 8: Célculo de tiempo promedio — Pre Test

Destriptivo de a Actvidad - _—_— = ;:=z=_z
) 0 U » B WL BT BV N A 2
1 |Se tralada el material  a balanza. 045 | 049 | 046 | 052 | 043 | 047 | 044 | 052 | 043 | 049 | 051 0.47
2 |Serealiza ¢ pesado del oo, 0.95 | 089 | 097 0.94
3 |Se nspecciona e peso del oo, 055 | 0.49 | 050 | 057 | 051 | 049 0.52
4 |Se rasada e oo lfundidor, 048 | 049 | 054 | 052 051
5 |Se edliza el fundido g or. 1025 | 10.02 | 10.05 | 10.08 | 10.06 | 20.03 | 10.07 | 10.50 | 10.00 |10.06 | 20.10| 20.04 | 11,05 | 11,07 | 11,01 | 11.03 | 11.07 | 20.02 | 10.06 | 10.03 | 10.09 1037
6 |Se taslada ala Ingotera 080 | 0.65 | 055 | 0.62 | 057 | 0.69 | 055 | 0.68 | 0.64 | 050 | 0.62 | 052 | 059 | 051 | 061 | 050 | 068 | 057 | 054 | 0.74 | 052 | 0.7 061
T {Se realiza a obtencin delingote ce oro, 052 | 049 | 048 | 053 | 064 | 049 | 052 | 0.65 | 0.51 | 0.47 | 050 | 051 | 0.63 | 053 | 052 | 049 | 0.58 | 0.52 | 0.60 | 0.59 | 0.47 | 059 | 053 0.54
8§ {Se realiza ¢ enriado delingote de oro, 612 | 595 | 610 | 612 | 625 | 587 | 593 | 6.15 6.06
9 {Se veriica ¢ enriado delingote de oro 095 | 096 | 0.99 | 096 | 100 | 112 | 093 | 0.95 | 114 | 120 | 0.89 | 093 | 094 | 083 | 114 | 086 | 0.89 0.98
10 {Se realiza ¢ traslado dellingote deloro hacia fa laminadora, | 0.58 | 0.48 | 0.52 | 0.49 | 054 | 056 | 063 | 058 | 053 | 0.60 | 068 | 0.42 | 059 | 068 | 064 | 056 | 0.52 | 0.50 | 0.68 | 0.63 0.57
11 Se realiza el aminado, 590 | 558 | 6.15 | 558 | 554 | 500 | 558 | 7.10 | 6.90 | 7.05 | 428 | 475 | 525 | 536 | 7.00 | 658 | 6.00 | 695 | 7.05 | 684 | 5.00 598
12 (S realiza el calfrado, 345 | 345 | 315 | 348 | 380 | 420 | 390 | 275 | 358 | 389 | 418 | 485 | 397 | 415 | 358 | 425 | 389 | 275 | 4.15 376
13 |Se reaiza fa inspeccin delcaltvado, 137 | 126 | 149 | 105 | 115 | 146 | 123 | 105 | 102 | 150 | 146 | 115 | 1.35 | 129 | 109 | 156 | 132 | 0.98 | 105 | 1.28 | 145 | 135 | 149 128
14 |Sg realiza el rasado para ser sldaco. 053 | 068 [ 051 | 0.49 | 052 | 0.75 | 068 | 0.53 | 0.71 | 0.64 | 060 | 059 | 0.58 | 0.63 | 0.75 | 069 | 057 | 0.75 | 064 | 0.58 | 0.63 | 0.50 | 058 | 0.50 | 0.61
15 |S¢ realiza el soldado. 256 | 285 | 272 | 288 | 320 | 350 | 317 | 365 | 296 | 265 | 288 | 315 | 375 | 325 | 312 | 325 | 2% | 263 | 298 | 297 3.05
16 |Se reaiza la inspecricn de a soldadura. 062 | 053 | 0.60 | 0.56 | 0.75 | 0.65 | 053 | 0.65 | 055 [ 0.78 | 069 | 063 | 0.59 | 058 | 0.72 | 0.75 | 058 | 0.68 | 053 | 0.69 | 057 | 0.55 | 063 0.63
17 |S¢ taslda para realzar ¢l jado. 059 | 062 | 053 | 0.5 | 065 | 0.63 | 065 | 0.53 | 058 | 056 | 065 | 069 | 0.62 | 061 | 0.64 | 057 | 055 | 0.71 | 059 061
18 {Serealiza el jado. 356 | 320 | 341 | 348 | 332 | 356 | 364 | 351 346
19 (S realiza el imao. 353 | 340 | 356 | 343 | 445 | 420 | 395 | 354 | 368 [ 305 | 326 | 343 | 348 | 398 | 375 | 372|316 | 383 | 361 | 371 | 367 364
20 {Se realiza ¢l engastado, 755 | 7.20 | 754 | 730 | 820 | 720 | 835 | 7.0 1.63
21 |Se reliza ¢ puldo, 297 | 268 | 262 | 253 | 310 | 345 | 228 | 268 | 274 | 230 | 245 | 325 | 385 | 233 | 252 | 303 | 286 | 294 | 251 | 228 | 253 | 305 | 265 | 250 | 275
22 (S realiza a inspeceicn del pico delanilo. 124 ) 113 | 123 | 114 | 140 | 185 | 146 | 158 | 136 | 128 | L15| 146 | 124 | 115 | 112 | 154 | 119 | 128 | 134 | 129 | 133 132
23 |Se realiza el selldo el anilo, 135 | 145 | 132 | 132 | 146 | 133 | 154 | L72 | 135 | 161 | 168 | 156 | 125 | 128 | L17 | 146 | 152 | 122 | 124 | 135 14
24 |S¢ realiza ¢l almacenamiento cel anilo culminado, 053 | 0.58 | 053 | 047 | 058 | 057 | 063 | 049 | 0.61 | 0.64 | 063 | 0.69 | 056 | 057 | 0.64 | 048 | 0.46 | 0.50 | 0.52 | 057 | 0.69 | 063 | 051 0.57

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de calcular los promedios de los tiempos observados de las actividades del
proceso, se calcula el tiempo estandar, considerando la Escala de Valoracion de la

Norma Britdnica 0-100 y la Tabla de Suplementos.

Las unidades planificadas, corresponden al proceso de fabricacion de anillos de oro
de 14k que ingresan durante el dia, durante el rango horario de lunes a sabado, en

el area de produccion de la empresa DeOro.

Tabla 9: Toma de tiempos en base al tiempo estandar — Pre Test

Proceso de produccién del arbol de cera Promedio de F.Valoracion Tiempo Sumplementos | Tiempo
Descriptivo de la Actividad t. observado Esc. Britanica Normal (K) Estandar
1 |Se traslada el material a la balanza. 0.47 95% 0.45 13% 0.51
2 |Serealiza el pesado del oro. 0.94 95% 0.89 13% 1.01
3 |Seinspecciona el peso del oro. 0.52 100% 0.52 13% 0.59
4 |Se traslada el oro al fundidor. 0.51 95% 0.48 13% 0.54
5 |Se realiza el fundido del oro. 10.37 95% 9.85 13% 11.13
6 |Setraslada alalingotera. 0.61 100% 0.61 13% 0.69
7 |Se realiza la obtencion del lingote de oro. 0.54 95% 0.51 13% 0.58
8 |Se realiza el enfriado del lingote de oro. 6.06 100% 6.06 13% 6.85
9 |Se verifica el enfriado del lingote de oro. 0.98 95% 0.93 13% 1.05
10 |Se realiza el traslado del lingote del oro hacia la laminadora. 0.57 100% 0.57 13% 0.64
11 |Se realiza el laminado. 5.98 95% 5.68 13% 6.42
12 |Se realiza el calibrado. 3.76 100% 3.76 13% 4.25
13 |Se realiza la inspeccioén del calibrado. 1.28 100% 1.28 13% 1.44
14 |Se realiza el traslado para ser soldado. 0.61 95% 0.58 13% 0.65
15 |Se realiza el soldado. 3.05 95% 2.90 13% 3.28
16 |Se realiza la inspeccion de la soldadura. 0.63 95% 0.59 13% 0.67
17 |Se traslada para realizar el lijado. 0.61 100% 0.61 13% 0.69
18 |Se realiza el lijado. 3.46 95% 3.29 13% 3.71
19 |Se realiza el limado. 3.64 100% 3.64 13% 411
20 |Se realiza el engastado. 7.63 100% 7.63 13% 8.62
21 |Se realiza el pulido. 2.75 95% 2.62 13% 2.96
22 |Se realiza la inspeccion del pulido del anillo. 1.32 95% 1.26 13% 1.42
23 |Se realiza el sellado del anillo. 1.41 100% 1.41 13% 1.59
24 |Se realiza el almacenamiento del anillo culminado. 0.57 95% 0.54 13% 0.61

Fuente: Elaboracion propia

Variable Independiente: PHVA

El &rea de produccién en la empresa DeOro, carece de un registro u organizacion
de las 6rdenes de trabajo, asi como de estandares de trabajo establecidas para las
operaciones. Ademas, a raiz del mal empleo de los insumos, el area de produccion
desperdicia las materias primas durante las operaciones. Esto da lugar a una mala
utilizacién de las materias primas al momento de la fabricacion de los anillos de oro
de 14K.
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Tabla 10: Cuadro de Produccién de anillos de oro de 14K - Mes de diciembre

Produccién de anillos en oro de 14K antes de que se realice la mejora
Dia Fecha Unidades diarias
1 3/12/2021 25
2 4/12/2021 23
3 6/12/2021 22
4 7/12/2021 40
5 9/12/2021 32
6 10/12/2021 38
7 11/12/2021 37
8 13/12/2021 32
9 14/12/2021 51
10 15/12/2021 34
11 16/12/2021 27
12 17/12/2021 42
13 18/12/2021 39
14 20/12/2021 28
15 21/12/2021 35
16 22/12/2021 31
17 23/12/2021 13
18 24/12/2021 30
19 27/12/2021 48
20 28/12/2021 26
21 29/12/2021 47
22 30/12/2021 22
23 31/12/2021 11

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 11 : Cuadro de Producciéon de anillos de oro de 14K -Mes de enero

Produccién de anillos en oro de 14K antes de que se realice la mejora
Dia Fecha Unidades diarias
1 3/01/2022 15
2 4/01/2022 27
3 5/01/2022 15
4 6/01/2022 19
5 7/01/2022 28
6 8/01/2022 20
7 10/01/2022 18
8 11/01/2022 19
9 12/01/2022 41
10 13/01/2022 32




11 14/01/2022 18
12 15/01/2022 14
13 17/01/2022 18
14 18/01/2022 25
15 19/01/2022 20
16 20/01/2022 38
17 21/01/2022 33
18 22/01/2022 21
19 24/01/2022 22
20 25/01/2022 10
21 26/01/2022 54
22 27/01/2022 34
23 28/01/2022 23
24 29/01/2022 26
25 30/01/2022 23

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12: Cuadro de Produccién de anillos de oro de 14K -Mes de febrero

Produccién de anillos en oro de 14K antes de que se realice la mejora
Dia Fecha Unidades diarias
1 1/02/2022 40
2 2/02/2022 42
3 3/02/2022 25
4 4/02/2022 40
5 5/02/2022 28
6 7/02/2022 16
7 8/02/2022 38
8 9/02/2022 48
9 10/02/2022 35
10 11/02/2022 17
11 12/02/2022 48
12 14/02/2022 38
13 15/02/2022 34
14 16/02/2022 63
15 17/02/2022 18
16 18/02/2022 22
17 19/02/2022 20
18 21/02/2022 58
19 22/02/2022 37
20 23/02/2022 68
21 24/02/2022 25
22 25/02/2022 19
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23 26/02/2022 34
24 28/0272022 36

Fuente: Elaboracion propia

En las tablas 10, 11 y 12 se puede observar la cantidad de anillos producidos en
oro de 14K, asi mismo se pudo identificar que en el mes de diciembre la produccion
fue de 733 unidades, en enero se produjo un total de 613 anillos y en febrero de
logro producir 849 unidades. En tal sentido se pudo deducir, que no se cumplid la

produccion esperada que fue de 1580 anillos mensuales.

Dimension 1: Planear — Antes de la mejora

En la joyeria DeOro el Planear esta constituida por las 6rdenes de produccion del
area de produccion, donde se han considerado las érdenes que se han producido,
las 6rdenes que han sido programadas y el porcentaje del cumplimiento de las
mismas. Es aqui donde se va a identificar los requisitos que debe tener el anillo que
se tiene que elaborar como son la cantidad, el peso, el color y el disefio. El problema
que presenta la empresa DeOro es que el numero de érdenes que se producen no

suelen ser muy exactos.

Tabla 13: Porcentaje de cumplimiento de las ordenes de produccién — Pre Test

N° de %?ggg:g g: Cantidad de % de 6rdenes de
semanas anillos ordenes de anillos produccion
producidos programados cumplidas
1 180 410 42.86%
2 223 410 53.10%
3 176 410 41.90%
4 169 410 40.24%
5 127 410 30.24%
6 142 410 33.81%
7 159 410 37.86%
8 170 410 40.48%
9 191 410 45.48%
10 224 410 53.33%
11 215 410 51.19%
12 219 410 52.14%
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 06. Porcentaje de cumplimiento de las ordenes de produccion — Pre Test
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Fuente: Elaboracion propia

N° de semanas

10 11 12

En la figura 06, se observa que 12 semanas previas a la mejora, la tasa media de

cumplimiento de las érdenes planificadas era del 44.61%.

Dimensidn 2: Hacer — Antes de la mejora

En la segunda etapa del PHVA, la cantidad de anillos de oro de 14K producidos se

tiene en la empresa DeOro, esta compuesta por la cantidad que producen, por la

cantidad que programan y el % del total de cantidad producida. Se realiza un

registro de la produccioén diaria. Es importante resaltar que la empresa DeOro no

tiene estandarizado sus operaciones para la produccién de anillos.

Tabla 14: Porcentaje del total de anillos producidos — Pre Test

N° de Cantidad de anillos | Cantidad de anillos | % Total de anillos
Semanas producidos programados producidos
1 180 400 45.00%
2 223 400 55.75%
3 176 400 44.00%
4 169 400 42.25%
5 127 400 31.75%
6 142 400 35.50%
7 159 400 39.75%
8 170 400 42.50%
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9 191 400 47.75%
10 224 400 56.00%
11 215 400 53.75%
12 219 400 54.75%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3. Porcentaje del total de anillos producidos— Pre Test
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Fuente: Elaboracion propia

En la figura 15, se observa que 12 semanas previas a la mejora, la tasa media del
total de anillos producidos fue de 44.61% a raiz de la baja produccion de los anillos

en relacion de las unidades que se han programado.

Dimension 3: Verificar — Antes de la mejora

En la tercera etapa del PHVA “Verificar” se establece las cantidades necesarias de
recursos para fabricar un determinado tipo de anillo. Del mismo modo, en la
empresa DeOro se fabrican anillos de oro empleando mas recursos de lo que se
establecieron ocasionando un desperdicio interpretandose como pérdida
econdémica. Se destaca que el peso que se ha empleado, el peso que se ha
programado y el porcentaje total de peso utilizado para la fabricacion de anillos son

determinantes en esta etapa.
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Tabla 15: Porcentaje total de peso utilizado — Pre Test

N° de Peso que se ha Peso que se ha % Total de peso

Semanas empleado (gr) programado (gr) utilizado
1 593.27 423 71.30%
2 728.86 524.05 71.90%
3 568.91 413.6 72.70%
4 545.54 397.15 72.80%
5 410.52 298.45 72.70%
6 443.16 333.7 75.30%
7 524.05 373.65 71.30%
8 555.63 399.5 71.90%
9 617.4 448.85 72.70%
10 723.08 526.4 72.80%
11 694.98 505.25 72.70%
12 683.47 514.65 75.30%

Fuente: Elaboracion propia
Figura 4. Porcentaje total de peso utilizado — Pre Test
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En la figura 16, se observa que 12 semanas previas a la mejora, la tasa media del

total de peso utilizado fue de 72.78% para la produccion de los anillos de oro de

14K.
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Dimension 4: Actuar — Antes de la mejora

Esta etapa es importante porque se han utilizado nuevas estrategias y métodos

para el area de produccion en la empresa DeOro con la finalidad de erradicar los

desperdicios que se traducen en pérdida econdmica. Dado que la empresa en

cuestion no contaba con una adecuada metodologia de trabajo por lo que fue

necesario recolectar informacion de 12 semanas.

Tabla 16: Nuevo método empleado — Pre Test

N° de semana

Método empleado

Mes

Nuevo método empleado

[

OO INO|O B WIN

=
o

|
|

12

Fuente: Elaboracion propia

Variable Dependiente: Productividad — Pre Test

En la joyeria DeOro, la productividad se mide por medio de la eficacia y eficiencia;

representados en soles y en gramos correspondientemente. La productividad en el

area de produccion esta siendo influenciada por los desperdicios y las pérdidas

econdémicas que estas acarrean.

Tabla 17: Cuadro de Productividad — Pre Test

Unidades Unidades
N°®de | Produccion | Insumos Eficiencia de ., de L, Eficacia |Productividad

semana (soles) (soles) produccién | produccién
real programada

1 10915 13540 80.61% 180 410 43.90% 35.39%

2 13495 13540 99.67% 223 410 54.39% 54.21%

3 10435 13540 77.07% 176 410 42.93% 33.08%

4 10015 13540 73.97% 169 410 41.22% 30.49%

5 7495 13540 55.35% 127 410 30.98% 17.15%
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6 8635 13540 | 63.77% 142 410 34.63% 22.09%
7 9415 13540 | 69.53% 159 410 38.78% 26.97%
8 10315 13540 | 76.18% 170 410 41.46% 31.59%
9 11335 13540 | 83.71% 191 410 46.59% 39.00%
10 13555 13540 | 100.11% 224 410 54.63% 54.69%
11 12775 13540 | 94.35% 215 410 52.44% 49.48%
12 13015 13540 | 96.12% 219 410 53.41% 51.34%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 5. Productividad — Pre Test
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Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 17, la productividad durante las 12 semanas estudiadas para el pre

test alcanzé un promedio de 37.12%, la cual se interpreta como una productividad

baja, ya que la eficiencia y eficacia son bajas.

Dimensién 1: Eficiencia

La productividad en la joyeria DeOro se representa en soles, ya que los soles estan

ligados a la produccién, pero mientras existan desperdicios en los procesos del area

de produccién, como en el lijado, limado y pulido la produccion de los anillos de 14

kilates seguira disminuyendo repercutiendo en los intereses economicos de la

empresa.
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Tabla 18: Eficiencia — Pre Test

N° de semana |Produccion (soles)| Insumos (soles) Eficiencia
1 10915 13540 80.61%
2 13495 13540 99.67%
3 10435 13540 77.07%
4 10015 13540 73.97%
5 7495 13540 55.35%
6 8635 13540 63.77%
7 9415 13540 69.53%
8 10315 13540 76.18%
9 11335 13540 83.71%
10 13555 13540 100.11%
11 12775 13540 94.35%
12 13015 13540 96.12%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 6. Eficiencia — Pre Test
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Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 18, se puede observar la eficiencia a lo largo de las 12 semanas antes

de implementar el nuevo método, el cual se obtuvo un promedio de 80.87%. Esto

se debe a que el costo de los insumos es mayor al costo de la produccién, debido

a las pérdidas econdmicas que ocurren en los procesos.
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Dimensién 2: Eficacia

En la joyeria DeOro la eficacia se ve reflejada por la produccion en soles,

evidenciando que en la empresa no se logra cumplir con lo establecido por falta de

supervision en los procesos.

Tabla 19: Eficacia — Pre Test

0 Unidades de Unidades de produccién .
N° de semana - Eficacia
produccion real programada
1 180 410 43.90%
2 223 410 54.39%
3 176 410 42.93%
4 169 410 41.22%
5 127 410 30.98%
6 142 410 34.63%
7 159 410 38.78%
8 170 410 41.46%
9 191 410 46.59%
10 224 410 54.63%
11 215 410 52.44%
12 219 410 53.41%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 7. Eficacia — Pre Test
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La figura 19, muestra la eficacia de 12 semanas previa a la mejora alcanzando un
promedio 44.61%, debido a que no se logra producir las unidades estimadas de

aros.

3.5.3. Propuesta de Mejora

En la joyeria DeOro, se necesita identificar, plantear y organizar cada una de las
actividades del &rea de produccién en un cronograma para que de esta forma, se
pueda determinar las actividades por tipo y cada cuanto se deben realizar, es decir,
desde un inicio se debe contar con las fichas para recolectar la informacion que
servird para mejorar las operaciones de fabricacion de anillos de oro de 14 kilates,
por eso es necesario saber cuantos operarios participan en cada actividad, de igual
forma se necesita determinar la cantidad que se debe producir, y el peso empleado
para producir cierta cantidad de anillos. El fin de esta mejora es incrementar la
productividad en la empresa usando como herramienta el ciclo PHVA, para emplear
los recursos de manera adecuada, convirtiendo a cada proceso en procesos
eficientes, empleando los recursos justos y necesarios en el area de produccion

para los anillos de 14 kilates.

Fue importante identificar los pasos del ciclo PHVA lo cual se realizara en 4 etapas

cémo:

Primera etapa: Planear

En esta etapa se empezd por informar, capacitar y lograr compromiso de los
colaboradores con la nueva metodologia de trabajo, lo cual se plante6 nuevas
ordenes de trabajo por realizar (ver figura 21), para que los colaboradores tengan
a detalle sus actividades que deberan realizar, y de igual forma, los recursos que
se necesitaran para dicha actividad, utilizando un Check list para supervisar el

pesado de los anillos en cada actividad desarrollada.

Primera etapa: Hacer

En esta etapa, en el area de producciéon se desarrolld la nueva metodologia de
trabajo inspeccionando que los colaboradores realicen todas las actividades que se
han programado en el DOP, para que de esta forma se pueda medir el cumplimiento
de cada actividad para poder ser posteriormente evaluados los resultados.
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Primera etapa: Verificar

En esta etapa, los resultados obtenidos se traspasan a una ficha de registro la cual
nos ayudara a evaluar con una mejor amplitud los resultados, empleando el SPSS
como herramienta para realizar el analisis correspondiente, de tal forma que se
puedan contrastar las hipétesis que fueron planteadas al inicio de la presente

investigacion.

Primera etapa: Actuar
En esta etapa, se proponen las estrategias correctivas y necesarias para
perfeccionar la nueva metodologia tomando en consideracion las observaciones

que se hayan podido presentar a lo largo del periodo de evaluacion.

La inversion para las mejoras propuestas se calcula aplicando la herramienta del
ciclo PHVA
S/. 25000.00

la Tabla 19, el proyecto seréa financiado con recursos propios y aportes de los socios

en el proceso productivo de la  fundicion en

nuevos solamente, el detalle se muestra en

de la empresa en estudio.

Tabla 20: Inversion inicial del proyecto.

RESUMEN INVERSION INCIAL DEL PROYECTO

CODIGO RECURSO | CANTIDAD | UNIDAD UTVF:'E;:SO SUB TOTAL TOTAL
I.BIENES S/ 16,450.00
2.3.1.9.1 Hojas 4 Millar | s/ 10.00 | S/ 40.00
2.3.1.9.1 Lapiceros 1 Docena | s/ 10.00 | S/ 10.00
2.3.2.1.2 Balanza 1 Unidad | S/ 1,200.00 | S/ 1,200.00
2.3.2.1.3 Almacén 1 Unidad | S/ 8,000.00 | S/ 8,000.00
2.3.2.1.4 | Otro bienes S/ 7,200.00
[I.SERVICIOS S/ 5,615.00
2.3.2.1.2.1 | Movilidad S/ 500.00
2.3.2.1.2.2 | Viaticos S/ 200.00
2.3.2.2.3 | Teléfono S/ 300.00
2.3.2.2.2.3 | Internet S/ 300.00
23.2.24 Fotocopias S/ 100.00
2.3.2.2.4 |Impresiones S/ 250.00
2.3.1.11.1. | Varios(Costeado por los investigadores) S/ 515.00
2.3.1.11.1. | Varios(Costeado por la empresa) S/ 3,450.00
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I1.HUMANO S/ 16,200.00
2.3.2.73 Personal Operativo DEORO S.A.C S/ 7,200.00
23274 Personal Administrativo DEORO S.A.C S/ 9,000.00

INVERSION TOTAL

S/ 38,265.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla de presupuesto se muestra todos los costos incurridos para lograr implementar

las PHVA con la finalidad de aumentar la produccién en la empresa DEORO S.A.C L., los

costos mostrados se dividen en materiales y mano de obra.

Tabla 21: Presupuesto para Implementacion de PHVA

ACTIVIDADES COSTOS DE MATERIALES COSTI_IOODI\E:ROERAS
Capacitacién del PHVA S/10.00 S/500.00
Procedimientos del PHVA $/60.00 $/450.00
Cinta de transito S/70.00 $/60.00
Detector de humo S/240.00 S/200.00

$/250.00 $/30.00

Aire acondicionado pared S/4,100.00 S/180.00
Letreros de sefializacién S/98.00 S/40.00
Materiales de limpieza S/759.00 S/14.00
Materiales S/1,154.00 S/20.00
SUBTOTAL $/6,741.00 S/1,494.00
PRESUPUESTO PARA IMPLEMENTACION DEL PHVA $/8,235.00

Fuente: Elaboracién propia

Asimismo, el desarrollo del proyecto se realizara de acuerdo con los términos del
cronograma de ejecucién del proyecto de mejora, que se detallan a continuacion:
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Tabla 22: Cronograma de actividades

Nro Actividades Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo
) Sem 1| Sem 2| Sem 3| Sem 4| Sem 1| Sem 2| Sem 3| Sem 4| Sem 1| Sem 2| Sem 3| Sem 4| Sem 1| Sem 2| Sem 3| Sem 4| Sem 1| Sem 2| Sem 3| Sem 4| Sem 1| Sem 2| Sem 3| Sem 4|

1 Reunién de coordinacion con el
encargado del &rea produccion.
Reunion de coordinacion con los

2 trabajadores acerca de la
aplicacion de la propuesta de
mejora.
Reconocimiento de los problemas

3 |que existen en el area de
produccion.
Identificacion de los problemas

4 |para la fabricacion de anillos de oro
de 14K.

5 Identificacion de las estrategias
correctivas.

6 Realizar un plan de las ordenes
que se han realizado.

7 Realizar un programa de unidades
que se han producido.

8 |Realiz un control de los insumos.

9 |Realizar métodos de mejora.

10 |Recopilacion de datos - Pre Test.

1 Periodo de adaptacion de la
mejora.

12 |Aplicacion de la mejora.

13 |Supervision de la mejora.

14 |Recopilacion de datos - Post Test

15 |Analisis de los resultados.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 8. DOP - Produccion de anillo de oro de 14K— Post Test

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE FABRICACION DE ANILLOS DE ARO DE 14K

Empresa: De0r0 S.AC. Area: Produccion
Método: Post Test Proceso: F abricacion de anillos de oro de 14K

Elaborado por: Johana Conchay Josuz Aguilar Producto: Anillo de oro de 19K

Materia poma: Oro

Recepcionar y pesar

85500 2.35 gr. de oro

1mén. y 2seg 1 | inspeccion del peso del oro

11min y 30seqg ° Fundir
28 seg 9 Lingotear
Agua
4 min ° Enfriado

1min y 28 seg 2 Inspeccitn del enfrnado

'y ) Cality
1 acin e mspeccion
6min. N J  dela calibracion

2min. y 30se0.{ 5 ) Soidar

Smin 6 ) Ljadoy imado RESUMEN
Actividad | Simbolo | Cantidad Tiempo
Smin.y 30seg.( 7 ) Engastado Operacidn O 8 31miny23seg
Inspeccitn D 2 2min.y 30 2
o
2min. y 30seg. | * | Pulido e inspeccion
Combnada 2 8min y 30 s8g.
1min y30seg. | 8 ) Sellado Total 12 42min y 23529

Anilllo de oro de 14K

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 9. DAP - Produccion de anillo de oro de 14K— Post Test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP)

CURSOGRAMA ANALITICO DAP ACTIVIDAD ACTUAL
Diagrama: N°1 Hoja N°1 Operacion ) 11
Objetivo: Anillos de oro Inspeccién ] 5
Actividad: Fabricacion de anillos de oro de 14K Espera D 0
Metodo: Actual Transporte = 3
Lugar: Area de Produccion Almacenamiento \V/ 2
Operario:|Operario 1 Distancia(m) 9Im
Elaborado por: Johana Concha y Josué Aguilar Tiempo (min) 42min. y 23seg.
Fecha: Febrero del 2022 Total 21
; Simbolo
Descripcion Tl((:nr?r?)o <f‘ |:> D D Observaciones

1 Material almacenado. —

2 Se traslada el material a la balanza. o

3 Se realiza el pesado del oro. o—|

4 |Setraslada el oro al fundidor. ) En un crisol.

5 Se realiza el fundido del oro. Y Se funde hasta que el oro este en estado liquido.

6 Se realiza la obtencion del lingote de oro. Q

7 Se realiza el enfriado del lingote de oro. o_| El enfriado se realiza en agua.

8 Se realiza el traslado del lingote del oro hacia la laminadora. =s]

9 Se realiza el laminado y el calibrado. Sl

10 Se realiza la inspeccion del calibrado. [ ——)

11 |Se realiza el soldado. <

12 |Se realiza el lijado. Q

13 |Se realiza el limado. o

14 Se realiza el engastado. q Se engasta segun el modelo.

15 Se realiza el pulido. o—— |

16 Se realiza la inspeccion del pulido del anillo. | 0

17 Se realiza el sellado del anillo. o— |

18 Se realiza el almacenamiento del anillo culminado. | Producto culminado.

Fuente: Elaboracion propio
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3.5 Anélisis econdmico financiero

Los datos de que se muestran en este andlisis son en base a la empresa DEORO
S.A.C.

3.5.1 Ingresosy egresos:

En esta tabla se muestra las ventas y costo de venta promedio de 3 meses, antes
de la aplicacion de PHVA vy luego de su aplicacion, los egresos estan en meses

para su éptimo andlisis.

Tabla 23: Ingresos y egresos

ITEMS POR MES Pre test Post-test

INGRESOS

Ventas(Precio de venta x cant.) S/38,475.69 | S/ 44,751.00

TOTAL INGRESOS S/38,475.69 | S/ 44,751.00
EGRESOS

Costo de venta(Precio de costo x cant.) | S/20,871.46 | S/ 23,744.75

Administradora S/ 1,300.00 | S/ 1,300.00

Supervisor S/ 1,400.00 | S/ 1,400.00

Asistente de Produccidn S/ 1,100.00 | S/ 1,100.00

Mantenimiento S/ 100.00 | S/ 100.00

Gastos(Luz,agua,internet) S/ 650.00| S/ 650.00

Despacho(Bolsas y Cajas) S/ 150.00 | S/ 150.00

TOTAL EGRESOS S/25,571.46 | S/ 28,444.75

SALDO NETO
TOTAL | 5/12,904.23 [ 5/ 16,306.25 |

Fuente: Elaboracién propia

El cuadro de analisis econdmico de la empresa DEORO S.A.C. realizado en la
produccion de Oro de 13K, al implementar PHVA garantiza un correcto proceso,
por lo que, al aumentar sus ventas, también aumentd sus costos de venta, al ser
una empresa Joyera, en un periodo de 3 meses, por lo que aumentd sus ventas,
en el andlisis financiero hay un saldo neto de 3,402.02 soles a favor de la empresa,

por consiguiente, hay mayor margen de ganancia para la produccion.
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Tabla 24: Analisis de Beneficio — Costo de la produccion

Calculo de Beneficio-Costo
Beneficio de Utilidad de Post- test y Pre- test S/ 3,402.02
Costo de implementacidn para PHVA S/8,235.00
Beneficio / Costo S/0.41

3.5.3 Anélisis de TIRy VAN

Los datos para realizar este analisis son del pre test y post test que dio como

resultado los beneficios por lo tanto, con la data disponible se puede obtener la

Tasa Interna de Retorno (TIR) y Valor Actual Neto (VAN), se usa una constante de

S/. 3,402.02 soles de ingresos mensuales, en razén, que al producir aros se tendra

mas venta y se podra obtener mayor liquidez, debido a esta utilidad la produccion

se volvera a incurrir en la empresa y se considera la tasa del mercado en un 15%

anual (bancos) que convertido a mes seria 1.3%, con este dato es relevante para

el andlisis de la Tasa Interna de Retorno (TIR) y Valor Actual Neto (VAN) como se

muestra en la siguiente tabla de datos.
Tabla 25: Datos para célculo de TIR y VAN

PERIODOS

1 2 3

4 5

6 7

8 9 10

1

12

-5/ 8,235.00| $/3,402.02 | $/3,402.02 | $/3,402.02 | 5/3,402.02 | $/3,402.02 | 5/3,402.02 | §/3,402.02

§/3,402.02 | /3,402.02 | $/3,402.02

§/3,402.02

§/3,402.02

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla 25, los datos mostrados son sometidos al analisis

del TIR y VAN, los resultados obtenidos de dicho andlisis son:

Tabla 26: Resultados del calculo de TIR 'y VAN

Mes 12
Tasa 15%
Mes 1.30%
VAN $/26,676.05
TIR 41%
PERIODO 3

VAN TIR
S
1é,002.58 12%

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en el Cuadro 18, el valor presente neto (VAN) para un
periodo de 12 y 3 periodos a una tasa de 1.30% mensual es una cifra positiva en
S/. 26676.05y S/. 16,002.58 soles seguidos, por lo que concluimos que la inversién
es viable en el largo plazo, es decir que luego de 12 periodos se recupera el ROl y
el ROI luego de 3 periodos de aplicacion de BPA. Por otro lado, para 12 y 3 periodos
la TIR al 1.30% mensual es positiva 41% y 12% respectivamente, por lo que
concluimos que a la larga es posible porque esta activa en los 12 periodos vy el
proyecto desde un periodo Tercera inversion, el beneficio se obtiene de la

invencion.

3.6 Método de Analisis de datos

3.6.1 Analisis Descriptivo

A nivel descriptivo, para el desarrollo de este estudio se recolectara informacion
utilizando la metodologia y los instrumentos propuestos, y luego se reflejaran los
resultados mediante indicadores basados en las variables del estudio.

Para el analisis de los datos cuantitativos, se utilizara la desviacion estandar, el

modo, la mediana y la media.

3.6.2 Analisis inferencial

En cuanto al nivel inferencial, se utilizara el SPSS 22 para probar y evaluar las
hipétesis sugeridas en este estudio. Si la informacién es normal, se evaluarda a
través de la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk; en caso contrario, se estudiara

por medio de la prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov.

3.6. Aspectos éticos

Siendo estudiantes de la carrera profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo de la sede Lima Norte, nos sentimos en la obligacion de
realizar esta investigacion con total veracidad y honestidad, reafirmando nuestro
compromiso y lealtad con los lineamientos de la UCV. También nos
comprometemos a que el contenido del estudio sea honrado por medio de citas
bibliograficas, libros y articulos citandolos a través de la Norma I1SO - 690 - 2010.
Por otro lado, la herramienta web Turnitin, que es un servicio de proteccion contra
el plagio, verificara todo el contenido de esta investigacion y proporcionara el

porcentaje de similitud que pueda tener la investigacion.
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IV. RESULTADOS

Andlisis descriptivo de la variable independiente: PHVA
Dimension 1: Planear

Tabla 27. Primera etapa: Planear - Pre Testy Post Test

Etapa: Planear
N° de semana Pre Test Post Test
1 43.90% 50.24%
2 54.39% 60.24%
3 42.93% 49.51%
4 41.22% 48.78%
5 30.98% 40.00%
6 34.63% 44.63%
7 38.78% 46.59%
8 41.46% 50.73%
9 46.59% 53.66%
10 54.63% 61.46%
11 52.44% 58.78%
12 53.41% 60.24%

Fuente: Elaboracién propia
Figura 10. Primera etapa: Planear — Pre Test y Post Test
Planear
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Pre Post
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 23, se puede observar la comparacion de la Etapa Planificacion, comparando
los resultados antes de la mejora, y después de la mejora, evidenciando que existe un

incremento en relacion al pre test.
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Tabla 28. Andlisis descriptivo de la primera etapa: Planear — Pre Test y Post Test

Estadistico | Error tip.
Media 44,6133 2,27441
. Limite inferior |39,6074
Intervalo de confianza
para la media al 95% Limite superior |49,6193
Media recortada al 5% 44,8143
Mediana 43,4150
PLANEAR - /arianza 62,075
PRE TEST Desuv. tip. 7,87877
Minimo 30,98
Maximo 54,63
Rango 23,65
Amplitud intercuartil 13,78
Asimetria -,155 ,637
Curtosis -,973 1,232
Media 52,0717 1,99015
) Limite inferior 47,6914
Intervalo de confianza
para la media al 95% L. i
Limite superior | 56,4520
Media recortada al 5% 52,2207
Mediana 50,4850
PLANEAR — o ranza 47,528
POSTTEST Desuv. tip. 6,89409
Minimo 40,00
Maximo 61,46
Rango 21,46
Amplitud intercuartil 12,74
Asimetria -,058 ,637
Curtosis -,958 1,232

Fuente: Software SPSS 22

En la tabla 20, se puede observar el incremento de la media de 7.46% en relacion

a la media inicial (44.61%) posteriormente se incrementd hasta un 52.07%.

También la mediana sufrié un incremento, ya que inicialmente fue de 43.42% para

luego subir a 50.49%. De igual forma, la varianza inicial fue de 62.08, y luego
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disminuy6 a 47.53. Finalmente, la desviacion estandar inicial fue de 7.88 mejorando
a un 6.89.

Tabla 29. Tabla de frecuencias de la primera etapa: Planear — Pre Test y Post

Test

Etapa: Planear
Pre Test Post Test
Validos 12 12
N Perdidos 0 0
Media 44,6133 52,0717
Error tip. de la media 2,27441 1,99015
Mediana 43,4150 50,4850
Moda 30,982 60,24
Desv. tip. 7,87877 6,89409
Varianza 62,075 47,528
Rango 23,65 21,46
Minimo 30,98 40,00
Maximo 54,63 61,46
Suma 535,36 624,86

Fuente: Software SPSS 22

La tabla 21 nos muestra las tendencias de dispersion para la etapa de Planeacion,

la cual se puede observar la media de 44.61, la moda de 30.98, la variacién en

rango de 23.65, en relacion a los valores iniciales, es decir, al pre test. Por otro lado,

tenemos las mejoras, es decir los resultados del pos test, teniendo una media de

52.07, moda de 60.24 y la variacion en rango de 21.46.

Dimensién 2: Hacer

Tabla 30. Segunda etapa: Hacer — Pre Test y Post Test

Etapa: Hacer
N° de semana Pre Test Post Test
1 45.00% 51.50%
2 55.75% 61.75%
3 44.00% 50.75%
4 42.25% 50.00%
5 31.75% 41.00%
6 35.50% 45.75%
7 39.75% 47.75%
8 42.50% 52.00%
9 47.75% 55.00%
10 56.00% 63.00%
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11 53.75% 60.25%
12 54.75% 61.75%
Fuente: Elaboracién completa

Figura 11. Segunda etapa: Hacer — Pre Test y Post Test

Hacer

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Pre Post

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 24, comprobamos una mejora significativa luego de su implementacion.

Tabla 31. Analisis descriptivo de la segunda etapa: Hacer — Pre Test y Post Test

Estadistico | Error tip.
Media 45,7292 2,33153
o . 40,5975
. Limite inferior
Intervalo de confianza
para la media al 95% . . 50,8608
Limite superior
Media recortada al 5% 45,9352
Mediana 44,5000
HACER - Varianza 65,232
PRETEST  hesv. tip. 8,07666
Minimo 31,75
Maximo 56,00
Rango 24,25
Amplitud intercuartil 14,13
Asimetria -,155 ,637
Curtosis -,972 1,232
Media 53,3750 2,04020
HACER -
POST TEST Limite inferior 48,8846
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Intervalo de confianza Limite superior 57,8654

para la media al 95%

Media recortada al 5% 53,5278

Mediana 51,7500

Varianza 49,949

Desv. tip. 7,06745

Minimo 41,00

Maximo 63,00

Rango 22,00

Amplitud intercuartil 13,06

Asimetria -,058 ,637
Curtosis -,958 1,232

Fuente: Software SPSS 22

La tabla 23 nos muestra el antes y después de los valores, como la media, siendo
una media inicial de 45.73%, mientras que la media después de la mejora fue de
53.38% mostrando un incremento del 7.65%; también la mediana inicial de 44.50%,
para luego subir a un 51.75% luego de la mejora. De igual forma, se puede
evidenciar la mejora de la varianza de un 65.23 a un 49.95, ademas de mejorar la
desviacidn estandar de un 8.08 a 7.07, por lo que se evidencia la mejora del pre

test.

Tabla 32. Tabla de frecuencias de la segunda etapa: Hacer — Pre Test y Post Test

Etapa: Hacer
Pre Test Post Test
Validos 12 12
N Perdidos 0 0
Media 45,7292 53,3750
Error tip. de la media 2,33153 2,04020
Mediana 44,5000 51,7500
Moda 31,752 61,75
Desv. tip. 8,07666 7,06745
Varianza 65,232 49,949
Rango 24,25 22,00
Minimo 31,75 41,00
Maximo 56,00 63,00
Suma 548,75 640,50

Fuente: Software SPSS 22
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En la tabla 24, se puede observar las tendencias de dispersion del pre test, es decir
la evaluacién antes de la mejora, teniendo una media de 45.73, una moda de 31.75,
y una variacién en rango de 24.25, evidenciando una mejora luego de aplicar la
metodologia PHVA, una media de 53.38, una moda de 61.75 y una variacion de
rango de 22.00.

Dimensién 3: Verificar

Tabla 33. Tercera etapa: Verificar — Pre Test y Post Test

Etapa: Hacer
N° de semana Pre Test Post Test
1 72.70% 86.20%
2 71.90% 81.90%
3 72.70% 85.10%
4 72.80% 86.30%
5 72.70% 86.20%
6 75.30% 87.90%
7 71.30% 80.60%
8 71.90% 81.90%
9 72.70% 85.10%
10 72.80% 86.30%
11 72.70% 86.20%
12 75.30% 87.90%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 12. Tercera etapa: Verificar — Pre Test y Post Test

Verificar

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Pre Post

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en la figura la comparacion de los resultados del pre test y del post test,

el cual se evidencia una gran diferencia luego de haber aplicado dicha metodologia.

Tabla 34. Analisis descriptivo de la segunda etapa: Verificar— Pre Test y Post Test

Estadistico | Error tip.
Media 72,9000 ,35140
o 72,1266
, Limite inferior
Intervalo de confianza
para la media al 95% | Limite 73,6734
superior
Media recortada al 5% 72,8556
Mediana 72,7000
VERIFICAR = 1\ /2 fianza 1,482
PRE TEST Desv. tip. 1,21730
Minimo 71,30
Maximo 75,30
Rango 4,00
Amplitud intercuartil ,70
Asimetria 1,301 ,637
Curtosis 1,343 1,232
Media 85,1333 ,69034
o 83,6139
, Limite inferior
Intervalo de confianza
para la media al 95% | Limite 86,6528
superior
Media recortada al 5% 85,2315
Mediana 86,2000
VERIFICAR Varianza 5,719
POSTTEST Desuv. tip. 2,39140
Minimo 80,60
Maximo 87,90
Rango 7,30
Amplitud intercuartil 3,60
Asimetria -,890 ,637
Curtosis -,344 1,232

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 26, el analisis descriptivo de la etapa de verificacion,
en cuanto al pre test y al post test. Identificando una media inicial de 72.90%, una
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mediana inicial de 72.70%, una varianza de 1.48, y una desviacion estandar de
1.22. Finalmente; tenemos a los resultados del post test, como una media de
85.13%, una mediana de 86.20%, una varianza de 5.72, y una desviacion estandar

de 2.39, por lo que existe una mejora respecto a los valores iniciales.

Tabla 35. Tabla de frecuencias de la tercera etapa: Verificar — Pre Test y Post

Test

Etapa: Verificar
Pre Test Post Test
Validos 12 12
N Perdidos 0 0
Media 72,9000 85,1333
Error tip. de la media 35140 ,69034
Mediana 72,7000 86,2000
Moda 72,70 86,20
Desv. tip. 1,21730 2,39140
Varianza 1,482 5,719
Rango 4,00 7,30
Minimo 71,30 80,60
Méaximo 75,30 87,90
Suma 874,80 1021,60

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 27, las tendencias de dispersion en relacion a la
etapa de Verificacion, tenemos resultados cémo la media inicial de 72.90, la moda
de 72.70, la variacion en rango de 4, obteniendo mejores resultados luego de la
aplicacion de la mejora, obteniendo una media de 83.13, una moda de 86.20 y una

variacion en rango de 7.3.
Analisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad

Se realiz6 el Analisis descriptivo de las dimensiones antes de la mejora, y luego de
la aplicacion de la herramienta de mejora PHVA, se realiza por medio del SPSS
v.22.

Tabla 36. Resumen de procesamiento de casos de la productividad del proceso
productivo de anillos de aro 14K

Productividad
N° de semana Pre Test Post Test
1 35.39% 44.81%
2 54.21% 66.02%
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3 33.08% 45.49%

4 30.49% 43.72%

5 17.15% 29.49%

6 22.09% 36.34%

7 26.97% 39.84%

8 31.59% 47.31%

9 39.00% 53.20%

10 54.69% 69.57%

11 49.48% 63.61%

12 51.34% 66.83%

Fuente: Elaboracion propia
Figura 13. Productividad — Pre Test Y Post Test
Productividad
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Pre Post

Fuente: Elaboracion propia

La figura 26 muestra la comparacion de la productividad durante un periodo de

tiempo determinado, antes de la mejora, y luego de la aplicacién de la herramienta

de mejora PHVA, evidenciando que existe una mejora en la evaluacion del periodo

luego de la mejora.

Tabla 37. Analisis descriptivo de la productividad

Estadistico | Error tip.
Media 37,1233| 3,67306

L . 29,0390

] Limite inferior
PRODUCTIVIDAD — |Intervalo de confianza
PRE TEST para la media al 95% Lo i 45,2077
Limite superior
Media recortada al 5% 37,2570
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Mediana 34,2350
Varianza 161,897
Desv. tip. 12,72386
Minimo 17,15
Maximo 54,69
Rango 37,54
Amplitud intercuartil 23,03
Asimetria ,118 ,637
Curtosis -1,216 1,232
Media 50,7692| 3,73631
_ Limite inferior 42,5456
Intervalo de confianza
para la media al 95% o _ 58,9927
Limite superior
Media recortada al 5% 50,9069
Mediana 46,4000
PRODUCTIVIDAD - |\/41ianza 167,520
POST TEST Desv. tip. 12,94295
Minimo 29,49
Maximo 69,57
Rango 40,08
Amplitud intercuartil 24,61
Asimetria ,165 ,637
Curtosis -1,148 1,232

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 29, el analisis descriptivo de la productividad, en

cuanto al pre test y al post test. Identificando una media inicial de 37.12%, una

mediana inicial de 34.24%, una varianza de 161.90, y una desviacion estandar de

12.72. Finalmente; tenemos a los resultados del post test, como una media de

50.76%, una mediana de 46.40%, una varianza de 167.52, y una desviacion

estandar de 12.94, por lo que existe una mejora respecto a los valores iniciales.

Tabla 38. Cuadro de frecuencias de la Productividad — Pre Test y Post Test

Productividad
Pre Test Post Test
Vélidos 12 12
N Perdidos 0 0
Media 37,1233 50,7692
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Error tip. de la media 3,67306 3,73631
Mediana 34,2350 46,4000
Moda 17,152 29,492
Desv. tip. 12,72386 12,94295
Varianza 161,897 167,520
Rango 37,54 40,08
Minimo 17,15 29,49
Maximo 54,69 69,57

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 30, las tendencias de dispersion en relacion a la
productividad, tenemos resultados cémo la media inicial de 37.12, la moda de
17.15, la variacion en rango de 37.54, obteniendo mejores resultados luego de la
aplicaciéon de la mejora, obteniendo una media de 50.76, una moda de 29.49 y una

variacion en rango de 40.08.

Figura 14. Diagrama de cajas - Productividad Pre Test
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Fuente: Software SPSS 22
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Figura 15. Diagrama de cajas - Productividad Post Test
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Fuente: Software SPSS 22
Se puede observar en la figura 27 y 28, el diagrama de la productividad antes de la
mejora, y luego de la aplicacion de la herramienta de mejora PHVA, la cual nos
permite afirmar que la mediana del pre test es menor a la mediana del post test,
evidenciando una mejora del 12.16. Lo que permite afirmar que existe una mejora

en la productividad luego de aplicar la herramienta PHVA.

Dimensioén 1: Eficiencia

Tabla 39. Eficiencia Pre Test y Post Test

Eficiencia

N° de semana Pre Test Post Test
1 80.61% 87.00%
2 99.67% 106.92%
3 77.07% 89.64%
4 73.97% 87.43%
5 55.35% 71.93%
6 63.77% 79.43%
7 69.53% 83.43%
8 76.18% 90.98%
9 83.71% 96.73%
10 100.11% 110.43%
11 94.35% 105.58%
12 96.12% 108.23%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16. Eficiencia — Pre Test Y Post Test
Eficiencia
120.00%
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%

Pre Post
Fuente: Elaboracion propia
Se puede observar en la figura 29, la comparacion de los resultados antes de la

aplicacion de la mejora, y luego de ella.

Tabla 40. Analisis descriptivo de la eficiencia

Estadistico Error tip.
Media 80,8700 4,17636
_ Limite inferior 71,6779
Intervalo de confianza 90,0621
para la media al 95% Limite superior ’
Media recortada al 5% 81,2189
Mediana 78,8400
EFICIENCIA Varianza 209,304
PRE TEST Desv. tip. 14,46735
Minimo 55,35
Maximo 100,11
Rango 44,76
Amplitud intercuartil 25,04
Asimetria -, 136 ,637
Curtosis -,874 1,232
Media 93,1442 3,59241
Limite inferior 85,2373
EFICIENCIA Intervalo de confianza
POST TEST para la media al 95% Limite superior 101,0510
Media recortada al 5% 93,3624
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Mediana 90,3100
Varianza 154,865
Desuv. tip. 12,44447
Minimo 71,93
Maximo 110,43
Rango 38,50
Amplitud intercuartil 22,26
Asimetria -,019 ,637
Curtosis -1,072 1,232

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 32, los resultados iniciales y posterior a la mejora,
como la media inicial de 80.87%, una mediana inicial de 78.84%, una varianza
inicial de 209.30, y una desviacion estandar inicial de 14.47; obteniendo mejores
resultados luego de la aplicacion de la mejora, obteniendo una media de 93.14%,
una mediana de 90.31%, una varianza de 154.87, finalmente, una desviacion
estandar de 12.44.

Tabla 41. Tabla de frecuencias de la eficiencia — Pre Test y Post Test

Eficiencia
Pre Test Post Test

Validos 12 12
N Perdidos 0 0
Media 80,8700 93,1442
Error tip. de la media 4,17636 3,59241
Mediana 78,8400 90,3100
Moda 55,352 71,932
Desv. tip. 14,46735 12,44447
Varianza 209,304 154,865
Rango 44,76 38,50
Minimo 55,35 71,93
Maximo 100,11 110,43

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 33, las tendencias de dispersion en relacion al pre
test, y al post test, empezando por la media inicial de 80.87, la moda inicial de 55.35,
una variacion en un rango de 44.76; mientras que los valores del post test, fueron
mejores teniendo una media de 93.14, una moda de 71.93 y una variacion en un
rango de 38.50.
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Figura 17. Diagrama de cajas - Eficiencia Pre Test
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Fuente: Software SPSS 22

Figura 18. Diagrama de cajas - Eficiencia Post Test
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Se puede observar en la figura 30 y 31, el diagrama de la eficiencia antes de la

aplicacion de la herramienta de mejora PHVA, y después de dicha aplicacion. Se

percibe que la mediana del pre test es de 78.84, siendo menor a la mediana

obtenida para el post test de 90.31, es por eso que se infiere y afirma con los

resultados que se obtuvo una mejora sustancial de la eficiencia luego de haber

empleado la herramienta de mejora PHVA.
Dimension 2: Eficacia

Tabla 42. Eficacia Pre Test Y Post Test

Eficacia
N° de semana Pre Test Post Test

1 43.90% 51.50%

2 54.39% 61.75%

3 42.93% 50.75%

4 41.22% 50.00%

5 30.98% 41.00%

6 34.63% 45.75%

7 38.78% 47.75%

8 41.46% 52.00%

9 46.59% 55.00%

10 54.63% 63.00%

11 52.44% 60.25%

12 53.41% 61.75%

Fuente: Elaboracion propia
Figura 19. Eficacia — Pre Test Y Post Test
Eficacia
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
1 2 3 4 5 6 7 10 11 12
Pre Post

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en la figura 32, la comparacion de la eficacia antes de la implementacion
de la herramienta de mejora PHVA, y luego de dicha implementacién, identificado
gue existe una mejora sustancial en la eficacia luego de haber aplicado el ciclo
PHVA.

Tabla 43. Andlisis descriptivo de la eficacia

Estadistico | Error tip.
Media 44,6133 2,27441
Intervalo de confianza Limite inferior 39,6074
para la media al 95% Limite superior 49,6193
Media recortada al 5% 44,8143
Mediana 43,4150
EFICACIA PRE Va”anz,a 02,075
TEST Desuv. tip. 7,87877
Minimo 30,98
Maximo 54,63
Rango 23,65
Amplitud intercuartil 13,78
Asimetria -,155 ,637
Curtosis -,973 1,232
Media 53,3750 2,04020
Intervalo de confianza Limite inferior 48,8846
para la media al 95% Limite superior 57,8654
Media recortada al 5% 53,5278
Mediana 51,7500
Varianza 49,949
E(F)E'? 'IC':IIEAéT D?s.v. tip. 7,06745
Minimo 41,00
Maximo 63,00
Rango 22,00
Amplitud intercuartil 13,06
Asimetria -,058 ,637
Curtosis -,958 1,232

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 35, el analisis descriptivo de la eficacia inicial, es
decir antes de la aplicacion de la herramienta de la mejora PHVA, y luego de haber
realizado dicha aplicaciéon, por lo que la tabla ayuda a interpretar mejor los
resultados generales, como la media inicial de 44.61%, la mediana inicial de
43.42%, la varianza inicial de 62.08, y la desviacion estandar inicial de 7.88;

finalmente, tenemos a los resultados mejorados luego de la aplicacion del PHVA,

78



como una media de 53.38%, una mediana de 51.75%, una varianza de 49.95 y una

desviacion estandar de 7.08.

Tabla 44. Tabla de frecuencias de la eficacia — Pre Test y Post Test

Eficacia
Pre Test Post Test

N Validos 12 12

Perdidos 0 0
Media 44,6133 53,3750
Error tip. de la media 2,27441 2,04020
Mediana 43,4150 51,7500
Moda 30,982 61,75
Desv. tip. 7,87877 7,06745
Varianza 62,075 49,949
Rango 23,65 22,00
Minimo 30,98 41,00
Maximo 54,63 63,00

Fuente: Software SPSS 22

Se puede observar en la tabla 44, las tendencias de dispersion en relacion al pre

test, y al post test, empezando por la media inicial de 44.61, la moda inicial de 30.98,

una variacion en un rango de 23.65; mientras que los valores del post test, fueron

mejores teniendo una media de 53.38, una moda de 61.75 y una variacion en un

rango de 22.00.

Figura 20. Diagrama de cajas - Eficacia Pre Test
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Figura 21. Diagrama de cajas - Eficacia Post Test

[

557

50

454

40

T
EFICACIA POST TEST

Fuente: Software SPSS 22
Se puede observar en la figura 33 y 34, el diagrama de la eficacia antes de la
aplicacion de la herramienta de mejora PHVA, y después de dicha aplicacion. Se
percibe que la mediana del pre test es de 43.42, siendo menor a la mediana
obtenida para el post test de 51.75, es por eso que se puede afirmar con los
resultados que se obtuvo una mejora sustancial de la eficacia luego de emplear la
herramienta PHVA.

Andlisis inferencial

Tabla 45. Prueba de normalidad de la Productividad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic A Sig. Estadistic gl Sig.
0 0
PRODUCTIVIDAD - PRE .\
TEST ,168 12 ,200 ,931 12 ,392
PRODUCT_:_E';’_AD -POST ,189 12 ,200° ,922 12 ,301

*, Este es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Software SPSS 22

En la tabla 45, se puede observar la significancia de la productividad en relacion a
sus datos antes de la aplicacion de la herramienta PHVA teniendo como Sig. 0.392,

siendo este resultado mayor a 0.05. Por otro lado, la significancia después de
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aplicar la herramienta de mejora PHVA tuvo un valor de 0.392 siendo este resultado
también mayor a 0.05. Por lo tanto, se emplea la prueba de T-Student para ambas

muestras.

Figura 22. Grafico Q-Q de la productividad - Pre Test
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Fuente: Software SPSS 22
Figura 23. Gréfico Q-Q de la productividad - Post Test
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Fuente: Software SPSS 22
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Interpretacion: Se puede observar en la figura 34 y 35 la tendencia favorable de
los resultados, de igual forma, se evidencia la distribucion normal de los datos,

pudiendo afirmar que los datos son paramétricos.

Tabla 46. Prueba de normalidad de la Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA - PRE .
TEST ,158 12 ,200 ,948 12 ,609
EFICIENCIA - .\
POST TEST ,175 12 ,200 ,940 12 ,498

*, Este es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 38, se puede observar la significancia de la eficiencia
en relacién a sus datos antes de la aplicacion de la herramienta PHVA teniendo
cémo Sig. 0.609, siendo este resultado mayor a 0.05. Por otro lado, la significancia
después de aplicar la herramienta de mejora PHVA tuvo un valor de 0.498 siendo
este resultado también mayor a 0.05. Por lo que, se debe emplear la prueba T-

Student para las muestras en estudio.

Figura 24. Gréfico Q-Q de la eficiencia - Pre Test
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Fuente: Software SPSS 22
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Figura 25. Grafico Q-Q de la eficiencia - Post Test
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Fuente: Software SPSS 22

Valor observado

Interpretacion: Se puede observar en la figura 37 y 38, la tendencia favorable de

los resultados, también, se puede interpretar la parametria de los datos.

Tabla 47. Prueba de normalidad de la Eficacia

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA - PRE R
TEST ,173 12 ,200 ,933 12 ,409
EFICACIA - "
POST TEST ,168 12 ,200 ,937 12 ,455

*, Este es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 39, se puede observar la significancia de la eficacia en

relacion a sus datos antes de la aplicacion de la herramienta PHVA teniendo coémo

Sig. 0.409, siendo este resultado mayor a 0.05. Por otro lado, la significancia

después de aplicar la herramienta de mejora PHVA tuvo un valor de 0.455 siendo

este resultado también mayor a 0.05. Por lo que, se debe emplear la prueba T-

Student para las muestras en estudio.
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Figura 26. Gréfico Q-Q de la eficacia - Pre Test
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Fuente: Software SPSS 22

Figura 27. Gréfico Q-Q de la eficacia - Post Test
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Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: Se puede observar en la figura 39 y 40 la tendencia favorable de
los resultados de la eficacia tanto antes de la mejora, como después de la aplicaciéon
de la mejora PHVA, formando una recta normal, la cual se infiere que cuenta una

distribucion normal concluyendo que los datos de la eficacia son paramétricos.
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Prueba de Hipotesis
Hipotesis General
HGL1: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la productividad en el &rea de produccion

en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

HGO: La aplicacion del ciclo PHVA no mejora la productividad en el area de

produccién en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

Tabla 48. Contrastacion de la hipotesis general segun muestras relacionadas

, ... .. | Errortip. de |
Media N Desviacion tip. fror |p.de a
media
PRODUCTIVIDAD -
e 1 PRE TEST 37,1233 12 12,72386 3,67306
PRODUCTIVIDAD -
POST TEST 50,7692 12 12,94295 3,73631

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 40, se puede observar que la productividad tuvo una
media inicial de 37.12, es decir, este valor se obtuvo antes de la aplicacién del ciclo
PHVA, mientras que luego de aplicar la herramienta de mejora PHVA, se obtuvo
una media de 50.77, evidenciando un incremento 13.65. Por lo que, se rechaza la
hipotesis nula aceptando la hipétesis alterna del estudio; aceptando que la
aplicacion del ciclo PHVA mejora la productividad en el area de produccion en la

empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

Tabla 49. Prueba T — Student de la productividad

Diferencias relacionadas

. 95% Intervalo de Sig.
.| Error tip. ) t gl .
. Desviacio confianza para la (bilateral)
Media . de la . .
n tip. . diferencia
media - -
Inferior Superior

P | PRODUCTIVIDAD
a PRE TEST
r | PRODUCTIVIDAD -13,64583| 2,08878 ,60298 | -14,97298 | -12,31868 | -22,631 | 11 ,000
1 POST TEST

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 41, se puede observar que la prueba T-Student para la
productividad tiene una significancia de 0.000, por tal motivo, se acepta la hipétesis
alterna rechazando la hipétesis nula, afirmando que la aplicacién del ciclo PHVA
mejora la productividad en el area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos,
2022.
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Hipotesis Especifica 1

HE1: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el area de produccion en
la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

HEO: La aplicacion del ciclo PHVA no mejora la eficiencia en el area de produccion

en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

Tabla 50. Contrastacion de la hipotesis especifica 1 segin muestras relacionadas

, . Error tip. de |
N Media Desviacion tip. fror |p.de a
media
EFICIENCIA —
PRE TEST 12 80,8700 14,46735 4,17636
EFICIE:I_EIQT_ POST 12 93,1442 12,44447 3,59241

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 42, se puede observar que la eficiencia tuvo una media
inicial de 80.87, es decir, este valor se obtuvo antes de la aplicacion del ciclo PHVA,
mientras que luego de aplicar la herramienta de mejora PHVA, se obtuvo una media
de 93.14, evidenciando un incremento 12.27. Por lo que, se rechaza la hipotesis
nula aceptando la hipotesis alterna del estudio; aceptando que la aplicacion del ciclo
PHVA mejora la eficiencia en el area de produccién en la empresa DeOro,
Chorrillos, 2022.

Tabla 51. Prueba T — Student de la Eficiencia

Diferencias relacionadas
B 95% Intervalo de Sig.
Media Desviaci Er(;zrlgp. confignza pgra la t gl | (bilateral
on tip. - diferencia )
media - -
Inferior | Superior
EFICIENCIA
Par PRE TEST - - -
1 EFICIENCIA 12,27417 3,10248 89561 14,24539 | 10,30295 -13,705 11 000
POST TEST

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 43, se puede observar que la prueba T-Student para la
eficiencia tiene una significancia de 0.000, por lo tanto, se acepta la hipotesis
alterna rechazando la hipétesis nula, afirmando que la aplicacién del ciclo PHVA
mejora la eficiencia en el area de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos,
2022.
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Hipotesis Especifica 2

HE2: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficacia en el area de produccion en
la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

HEO: La aplicacién del ciclo PHVA no mejora la eficacia en el &rea de produccion

en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

Tabla 52. Contrastacion de la hipotesis especifica 2 segin muestras relacionadas

N Media Desviacion tip. Error tlp'. de la
media
EFICACIA
PRE TEST 12 44,6133 7,87877 2,27441
EFICACIA POST
TEST 12 53,3750 7,06745 2,04020

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 44, se puede observar que la eficacia tuvo una media
inicial de 44.61, es decir, este valor se obtuvo antes de la aplicacion del ciclo PHVA,
mientras que luego de aplicar la herramienta de mejora PHVA, se obtuvo una media
de 53.38, evidenciando un incremento 8.77. Por lo que, se rechaza la hipotesis nula
aceptando la hipétesis alterna del estudio; aceptando que la aplicacién del ciclo
PHVA mejora la eficiencia en el area de produccién en la empresa DeOro,
Chorrillos, 2022.

Tabla 53. Prueba T — Student de la Eficacia
Diferencias relacionadas
95% Intervalo de

Desviacién Error tip. confianza para la t I Sig.
Media ! de la anza pe 9" | (bilateral)
tip. ) diferencia
media - -
Inferior | Superior
EFICACIA
Par PRE TEST
1 EFICACIA -8,76167 | 1,20275 ,34720 | -9,52586 | -7,99747 |-25,235| 11 ,000
POST TEST

Fuente: Software SPSS 22

Interpretacion: En la tabla 45, la prueba T-Student para la eficacia tiene una
significancia de 0.000, por lo tanto, se acepta la hip6tesis alterna rechazando la hipétesis
nula, afirmando que la aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficacia en el &rea de produccion

en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.

Impacto de la aplicacion del PHVA
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Al aplicar el ciclo Deming o PHVA, la empresa u organizacién que utilice esta herramienta
obtendra resultados positivos que se traducirdn en una mejora significativa en el ritmo de
produccién, como la productividad, eficiencia y eficiencia, asi como en la reduccién de
recursos y tiempo, para reducir desperdicio y evitar pérdidas econémicas, en el caso de
DeOro, se incremento la cantidad de anillos de 14k quilates producidos, y se incrementaron
las mejoras trascendentales en el area de produccibn a medida que aumentd su

productividad.
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V. DISCUSION

Después de realizar la aplicacion del PHVA, en el area de produccion de la empresa
DeOro, se alcanzd los objetivos establecidos en la investigacion, tales como
mejorar la productividad, eficiencia y eficacia mediante la estandarizacion de los
procesos, la reduccion de los plazos de entrega de las actividades, erradicando
tiempos improductivos y desperdicios, que se traducen en pérdida econdmica para

la empresa DeOro.

Resultados basados en la productividad, se respalda la hipotesis general del
estudio, la cual se rechazé la hipotesis nula, pero se acepto la hipétesis alterna, con
una significancia de 0.000, afirmando que la aplicacién del ciclo PHVA mejora la
productividad en el &rea de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022. Con
la implementacion del PHVA se mejoré la productividad de un 37.12% a un 50.76%,
representando un incremento de 13.64%. Esta mejora se fundamenta con la
investigacion realizada por los ingenieros Jenny Llamuca y Laura Moyon (2019)
titulada “Implementacion de la metodologia PHVA para incrementar la
productividad en la linea de produccién de cascos de seguridad de uso industrial
en la empresa HALLEY CORPORACION” de la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo, ya que en dicha investigacion llegaron a concluir con la
implementacion de la metodologia PHVA se logré incrementar de una manera
abismal la productividad de la empresa en su proceso productivo, pasando de una
productividad inicial de 55% a una productividad de 87%, lo cual se puede afirmar
gue gracias al ciclo PHVA la productividad se incrementd en un 32%. Asimismo, en
la investigacion realizada por los ingenieros Renzo Guadalupe y Luis Vicente (2019)
gue lleva por nombre “Aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la
productividad en la empresa de exportaciones G & D FENIX S.R.L, Chiclayo” de la
Universidad San Martin de Porres, llegaron a concluir que con la implementacion
de la metodologia PHVA la productividad sufrié un impacto positivo en relacion a la
evaluacion previa a dicha implementacion, tuvo una mejora e incremento de
productividad del 9.36%.

Con los resultados que se obtuvieron en relacibn a la eficiencia, podemos
comprobar que la hipotesis especifica 1 fue aceptada con una significancia de

0.000. De tal forma que, se logré confirmar que la aplicacion del ciclo PHVA mejora
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la eficiencia en el area de produccién en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022.
Logrando reducir tiempos innecesarios, y aumentando ganancias. Con la
implementacion del PHVA se mejor6 la eficiencia de un 80.87% a un 93.14%,
representando un incremento de 12.27%. Esta mejora guarda relacion y se
fundamenta con la investigacion realizada por el ingeniero Miguel Quiroz (2019)
titulada “Implementacion de la Metodologia PHVA para incrementar la
productividad en una empresa de servicios” de la Universidad Nacional Mayor de
San Marcos. En dicha investigacion se logro incrementar la eficiencia en el area de
operaciones, teniendo como eficiencia inicial, es decir antes de la aplicacion de la
metodologia PHVA un 74%, y luego de aplicar dicha metodologia paso a un 95%,
lo cual se interpreta que la metodologia PHVA ayuda a mejorar la eficiencia en los
procesos, ya que se logré un incremento del 21%.

En base a los resultados de la eficacia obtenidos, se logré confirmar que la hipotesis
especifica 2 es la verdadera, rechazando la hipétesis nula y aceptando la alterna,
con una significancia de la prueba de 0,000. De tal manera, que se afirma que la
aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficacia en el &rea de produccién en la empresa
DeOro, Chorrillos, 2022. Se logré incrementos los indices de produccion en la
fabricacion de anillos de oro de 14 quilates, incrementando ganancias. Con la
implementacion del PHVA se mejord la eficacia de un 44.61% a un 53.38%,
representando un incremento del 8.77%. Dicha mejora se fundamente y respalda
con la investigacion del ingeniero Elizabeth Meza (2019) titulada investigacion
“Aplicacion del PHVA para mejorar la productividad en el proceso de produccion de
Acido Galico en la empresa Somerex S.A. Callao, 2019” de la Universidad Cesar
Vallejo, ya que con la aplicacién del ciclo PHVA, logré incrementar la eficacia en los
procesos productivos de la empresa en estudio, incrementando la eficacia en un
16.80%, lo cual permite inferir en que el PHVA incrementa la eficacia en los

procesos y actividades de las empresas u organizaciones.

90



VI.

CONCLUSIONES

. Se aplica la metodologia PHVA con una finalidad para mejorar la productividad

en el area de produccion de la empresa DeOro, Chorrillos, 2022; logrando
incrementar la productividad un 13.64% (Tabla 40), pasando de 37.12% a
50.76% luego de implementar la metodologia PHVA para el proceso de

fabricacion de anillos de oro de 14 quilates.

. Se aplica la metodologia PHVA con la finalidad de mejorar la eficiencia en el area

de produccion de la empresa DeOro, Chorrillos, 2022; logrando incrementar la
productividad un 12.27% (Tabla 42), pasando de 80.87% a 93.14% luego de
aplicar el ciclo PHVA para el proceso de fabricacion de anillos de oro de 14

quilates.

. Se aplica la metodologia PHVA con la finalidad de mejorar la eficiencia en el area

de produccion de la empresa DeOro, Chorrillos, 2022; logrando incrementar la
productividad un 8.77% (Tabla 44), pasando de 44.61% a 53.38% luego de
aplicar el ciclo PHVA para el proceso de fabricacion de anillos de oro de 14

quilates.
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VII. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda que todo el personal del area de produccién se comprometan a
asumir el compromiso de participacion e involucrarse con la implementacion de
la metodologia PHVA, para poder generar identificacion con la empresa, el deseo
de lograr los objetivos de la organizacion , ademas de mejorar la productividad
de la empresa, por lo tanto, es necesario acatar las estrategias que se han
planteado como acciones correctivas, ya que los resultados fueron mas
favorables cuando se realizo las actividades aplicando criterios de PHVA.

2. Se recomienda a los jefes y directivos de la empresa DeOro, especificamente
del area de produccion, a fortalecer un mayor control y supervision de cada una
de las funciones y actividades de los trabajadores, porgque es la Unica manera de
garantizar un adecuado nivel de produccién, ya que gracias a la implementacion
de la metodologia PHVA, se ha demostrado que efectivamente se puede obtener
mejores resultados si se aplica con compromiso, y se da la importancia que el
ciclo PHVA necesita para que pueda ser efectivo y verse reflejado en los
resultados.

3. Se recomienda que los trabajadores de la empresa DeOro, del area de
produccion, sean mas organizados, mas limpios, dedicados, comprometidos y
sobretodo perseverantes para poder mantener los buenos resultados que se
lograron para la investigacion, lo cual, deben mantener las buenas practicas
respetando las estrategias que fueron propuestas en cada actividad hasta lograr

la estandarizacién de los procesos.
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Anexo 01. Paises dedicados a la exportacion de joyas afio 2020

Exportaciones Mundiales del sector Joyeria 2020

Mill. Uss Var.% Part. %
9,890.5 -35.7% 12.8%

Miles TM Var.% Part. %
111.0 -32.4% 0.0%

Mill. Uss Var.% Part. %
8,167.5 -30.5% 10.6%

Miles TM Var.%% Part. %
0.2 -13.2% 0.1%

Mill. UssS Var.% Part. %
7,8B08.3 -43.3% 10.1 %

Miles TIM Var.% Part. %
25 -19.2% 1.7%

Fuente: ADEX
Anexo 02. Evolucion de las exportaciones de la industria joyera en el Peru durante
los afios 2016 - 2020

Perd: Exportaciones del sector Joyeria 2020
(USS Millones)

+5.4% -B.6%

117
“———-\-35\1_0%
!
o
71

2016 2017 2018 2019 2020

Fuente: ADEX
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Anexo 03. Informacion histoérica de la empresa DeOro

Enero Febrero Marzo Abril Promedio
Eficiencia 65.50% 69.85% 64.25% 69.92% 67.38%
Eficacia 64.00% 69.00% 72.29% 86.02% 72.83%
Productividad | 41.92% 48.20% 46.45% 60.15% 49.18%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 04. Productividad

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%

Enero

mm Eficiencia = Eficacia

Fuente: Elaboracion propia

Productividad

Febrero

Marzo

Abril

=== Productividad

Promedio




Anexo 05: Diagrama de Ishikawa

MATERIALES METODO MANO DE OBRA

Falta de
capacitacion.

Falta de
supervision de
los procesos.

Demora en la
de
materiales.

Falta de
motivacion.

Falta de estandares Personal

de trabajo.

Falta de inspeccién
e la materia prima.

msufticiente.

Ausencia de
orden y
limpieza.

Espacios no
aprovechados.

Tiempos no
estandarizados.

Alta cantidad de
productos rechazados.

Falta de un
plan de
mantenimiento.

MAQUINARIA Y
EQUIPOS MEDICION MEDIO AMBIENTE

Fuente: Elaboracién propia

BAJA
PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE
PRODUCCION EN
LA EMPRESA
DEORO



Anexo 06. Causas principales de la baja productividad

Principales causas de la baja productividad

C1 Demora en la entrega de materiales.
C2 Falta de inspeccién de la materia prima.
C3 Falta de supervision de los procesos.
Cc4 Falta de estandares de trabajo.

C5 Falta de capacitacion.

C6 Falta de motivacion.

c7 Personal insuficiente.

(O3] Falta de mantenimiento.

Co9 Tiempos no estandarizados.

C 10 Alta cantidad de productos rechazados.
C1l1 Ausencia de orden y limpieza.

c12 Espacios no aprovechados.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 07. Matriz de correlaciéon

Cc1 Cc2 C3 C4 C5 C6 Cc7 Ccs8 Co9 10 11 12 Puntaje %
C1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 6 9%
c2 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 4 6%
C3 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 9 14%
C4 0 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 8 13%
C5 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 8 13%
C6 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 4 6%
Cc7 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 3 5%
C8 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 3 5%
CH9 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 7 11%
c10 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 7 11%
c11 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 2 3%
c12 0 0 0 1 0 0 0 0 1 3 5%
Total 64 100%

Fuente: Elaboracion propia

105



Anexo 08. Estratificacion por areas

Estratificacion

50.00%
41.67%
40.00%
30.00% 25 00%
20.00% 16.67%
0, 0
10.00% 8.33% 8.33%
0 0006 ] [
Gestion Mantenimiento Logistica Procesos Calidad
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 09. Alternativas de solucién
Criterios
Alternativas Costo de la Facilidad de Tiempo de Total
de solucién | implementacién | implementaciéon | implementacion
Six sigma 1 2 1 4
Lean
. 2 1 1 4
Manufacturing
PHVA 2 3 3 8
Poka Yoke 2 1 1 4
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 10 . Matriz de priorizacion
8
S w —
& " g | > c E g S c
o [} = S n c| 9 = S c o =) geo]
= s|2| o |®88|2|8| 2 | & 8 (8] 8|2
8 5|8 S |S535l 5 |3 s |2l gl|s
= B S = |20 = = Q E| = |
= = s [8°| 25| 2 |8 ¥ -1 8| &
o) =
o = = z | R S
o
Gestion 0|0 3 0 0| 0| Medio | 3 25.00% | 4 | 12 | 2
Mantenimiento | 0 | O 0 1 0|0 Bajo 1 8.33% 2 2 4
Logistica 210 0 0 0|0 Bajo 2 16.67% 3 6 3
Procesos 0] 2 0 0 1] 2 Alto 5 41.67% 5125 |1
Calidad 0|0 0 0 1] 0] Bajo 1 8.33% 1] 115
Totaldecausas | 0 | O 0 0 0|0 12 | 100.00%




Anexo 11 Matriz de Operacionalizacion de variables.

Titulo: “Aplicacion del PHVA para mejorar la productividad en el area de produccién en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022”

DEFINICION OPERACIONAL

P.E: Peso que se ha empleado
P.Pg: Peso que se ha programado

DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
% de Ordenes de produccién cumplidas
B Cantidad de ordenes de anillos producidos 100
Planificar " Cantidad de ordenes de anillos programados X Razén
O.P: Cantidades de 6rdenes de anillos producidos
O. Pd: Ordenes Producidas de aros
0.Pg: Ordenes Programadas de aros
El PHVA permite % Total de anillos producidos
identifica las Cantidad de anillos producidos
Es Una,metOdC’lOgia actividades con H ~ Cantidad de anillos programados 00
sistematica que mayores acer . _ _ _ Razén
permite lograr una deficiencias dentro T.U: Cantidad de anillos producidos
VARIABLE mejora continua en de los procesos y U.P: Total de anillos producidos
INDEPENDIENTE | la productlwdad y con_trlbuye a Ia_ ) U. Pg: Cantidad de anillos Programados
PHVA calidad de todos los mejora y solucion % Total de peso utilizado
Procesos mediante la Peso que se ha empleado
(ESCALANTE, adaptacion de las » = d P x100
2013) acciones de Verificar Peso que se ha programado Razén
mejora a los P: % de peso utilizado
procesos. P.E: Peso que se ha empleado
P.Pg: Peso que se ha programado
Método registrado
Nuevo método =——————
N Mes
Actuar P: % de peso utilizado Razén




VARIABLE
DEPENDIENTE
Productividad

Es un indicador que
manifiesta de qué
manera los recursos
empleados para la
produccion de
bienes estan siendo
aprovechados
adecuadamente.

La productividad
es un indicador
gue nos evidencia
la relacion
existente entre la
produccion lograda
y los recursos
empleados para su
fabricacion en la
empresa DeOro.

Eficiencia =

E: % Eficiencia

Produccion en soles

x 100
Insumos en soles

Eficiencia Razén
P: Produccion en soles
I: Insumos en soles
. Unidades de producciénreal
Eficacia = x 100
Unidades de produccién programada
Eficacia EF: % Eficacia Raz6n

P. R: Produccién Real

P. Pg: Produccién programadas

Fuente: Elaboracion propi




Anexo 12: Matriz de consistencia.

Titulo:

“Aplicacién del PHVA para mejorar la productividad en el &rea de produccion en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022”

Autores:

Concha Bazan, Johanna del Rosario

Aguilar Llampasi, Josué Anderson

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES, DIMENSIONES, INDICADORES E INSTRUMENTO
OBJETIVO . V. INPENDIENTE: PHVA
PROBLEMA GENERAL GENERAL HIPOTESIS GENERAL DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTOS
% de Ordenes de produccién gumplidas ) Ficha de recoleccién de
Planificar _ Cantidad de ordenes de anillos producidos <100 datos
Cantidad de ordenes de anillos programados
% Total de anillos producidos . i
Identificar en qué Hacer _ Cantidad de anillos producidos Ficha de recoleccion de
] ) . | medida el ciclo La aplicacion del ciclo PHVA " Tantidad de anillos programados datos
¢En qué medida la aplicacion | PHVA mejora la ap I - | Peso que se ha empleado
del ciclo PHVA mejora la | productividad en el | IO 1a productividad en e % Total de peso utilizado = X100
productividad en el area de | area de | &rea de produccién en la Verificar Peso que se ha programado Ficha de recoleccién de
produccién en la empresa | produccién en la| SMPresa DeCro,  Chorrillos, datos
DeOro, Chorrillos, 20227 empresa DeOro, 2022.
Chorrillos, 2022.
Método registrado
Actuar Nuevo método = ———p——— Ficha de recoleccién de
datos
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPC)'I:ESIS V. DEPENDIENTE: Productividad
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTOS
Determinar en qué | La aplicacion del ciclo PHVA
¢En qué medida la aplicacién | medida el ciclo | mejora la eficiencia en el area Produccién en soles
del ciclo PHVA mejora la| PHVA mejora la|de produccién en la empresa Eficiencia = ———————x 100
eficiencia del &rea de| eficiencia en el| DeOro, Chorrillos, 2022. Eficiencia Insumos en soles Ficha de recoleccion de
produccién en el éarea de| area de datos
produccién en la empresa | produccién en la
DeOro, Chorrillos, 20227 empresa DeOro,
Chorrillos, 2022.
Determinar en qué | La aplicacion del ciclo PHVA
¢En qué medida la aplicacion | medida el ciclo | mejora la eficacia en el area de
del ciclo PHVA mejora la| PHVA mejora la| produccién en la empresa i i ] i
eficacia del ére; de | eficacia enJeI area FI;eOro, Chorrillos, 2022. P Eficacia Eficacia = Unidades producidas x100% Ficha de recoleccion de

produccién en la empresa
DeOro, Chorrillos, 2022?

de produccion en
la empresa DeOro,
Chorrillos, 2022.

Unidades programadas

datos

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 13: Formato de recoleccion de datos de la dimension Planear — Pre Test.

4 LQ, j RECOLECCION DE DATOS

DEeEORO
Proceso: Fabricacién de anillos de oro de 14K
Departamento Area de Produccion
Datos: Planear "Antes de la mejora" - Pre Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Cantidad de érdenes Cantidad dg ordenes % de érden_e:\s de
. . de anillos produccién
Semanas de anillos producidos .
programados cumplidas
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 14: Formato de recoleccion de datos de la dimension Hacer — Pre Test.

d L‘L ) RECOLECCION DE DATOS
DEeEORO
Proceso: Fabricacion de anillos de oro de 14K
Departamento Area de Produccion
Datos: Planear "Antes de la mejora” - Pre Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Cantidad de érdenes Cantidad dg ordenes % de orden'c?s de
. ) de anillos produccién
Semanas de anillos producidos .
programados cumplidas
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 15: Formato de recoleccion de datos de la dimension Verificar — Pre Test.

L‘L) RECOLECCION DE DATOS
DeOro
Proceso: Fabricacion de anillos de oro de 14K
Departamento Area de produccion
Datos: Verificar "Antes de la mejora"” - Pre Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Peso que se ha Peso que se ha % Total de peso
Semanas empleado (gr) programado (gr) utilizado

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 16: Formato de recoleccion de datos de la dimensién Actuar — Pre Test.

L‘L) RECOLECCION DE DATOS
DeOro
Proceso: Fabricacion de anillos de oro de 14K
Departamento Area de produccion
Datos: Verificar "Antes de la mejora"” - Pre Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Peso que se ha Peso que se ha % Total de peso
Semanas empleado (gr) programado (gr) utilizado

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 17: Formato de recolecciéon de datos de la dimensién Productividad — Pre

Test.
FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

Proceso: Productividad Pre-test
Departamento: Area de produccion
Datos: Evaluacion de Productividad "Antes de la mejora" - Pre Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:

o - Unidades de [ Unidades de

N° de Produccion Insumos . . .. .. . . .
Eficiencia| produccion | produccion | Eficacia | Productividad
semana (soles) (soles)
real programada

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 18: Formato de recoleccidon de datos de la dimensién Planear — Post Test.

4 L’L : RECOLECCION DE DATOS

DeEORoO
Proceso: Fabricacién de anillos de oro de 14K
Departamento Area de produccion
Datos: Planear "Después de la mejora" - Post Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Cantidad de érdenes Cantidad dg ordenes % de orden_(?s de
. . de anillos produccién
Semanas de anillos producidos .
programados cumplidas
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 19: Formato de recoleccidon de datos de la dimensién Hacer — Post Test.

LQ,) RECOLECCION DE DATOS
DEeORoO
Proceso: Fabricacién de anillos de oro de 14K
Departamento: Area de produccion
Datos: Hacer "Después de la mejora" - Post Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Cantidad de anillos Cantidad de anillos % Total de anillos
Semanas producidos programados producidos

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 20: Formato de recoleccidn de datos de la dimensién Verificar — Post Test.

LQ,) RECOLECCION DE DATOS
DEORO
Proceso: Fabricacién de anillos de oro de 14K
Departamento Area de produccion
Datos: Verificar "Después de la mejora" - Post Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Peso que se ha Peso que se ha % Total de peso
Semanas empleado (gr) programado (gr) utilizado

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 21: Formato de recoleccidon de datos de la dimensién Actuar — Post Test.

LQ,) RECOLECCION DE DATOS
DEORO
Proceso: Fabricacién de anillos de oro de 14K
Departamento Area de produccion
Datos: Actuar "Después de la mejora" - Pro Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:
N° de Semana | Métodos empleado Mes Nuevo método
empleado
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 22: Formato de recoleccion de datos de la dimension Productividad — Post

Test.
FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

Proceso: Productividad Pre-test
Departamento: Area de produccion
Datos: Evaluacion de Productividad "Después de la mejora" - Post Test
Evaluado: Concha Bazan Johanna - Aguilar Llampi Josue
Fecha:

o L. Unidades de | Unidades de

N°de | Produccion Insumos - . - - L -
Eficiencia | produccién | produccion | Eficacia | Productividad
semana (soles) (soles)
real programada

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 23: Validacion por expertos — PHVA.

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: PHVA

N© DIMEN SIONES / items Pertinencia'! |Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1:Planificar Si No Si No Si No
1 95 de Ordenes de produccion cumplidas X x X
_  Cantidad de ordenes de anilles producidos 100
~ Cantidad de ordenes de anillos programados x
O_P: Canridades de ordenes de anillos producidos
O. Pd- Ordenes Producidas de aros O.Pgz: Ordenes Programadas de aros
DIMENSION 1:Hacer Si No Si No Si No
1 2% Total de anillos producidos x X X
_ Cantidad de anillos producidos <100
T Cantidad de anillos programados
T.U: Cantidad de anillos producidos
U.P: Totzl de anillos producidoz 1. Ps: Cantidad de anillos Prosramado
1 DIMENSION 1 :Verificar Si No Si No Si No
esc s leado S S 3
%% Total de peso utilizado = L3 G 56 R MDA x 100 2 X x
Peso que se ha programado
P: %% de peszo utilizado
P E: Pezo gue se ha empleado P.Pz: Peso gue se ha prozr. do
1 DIMENSION 1:Actuar Si No Si No Si No
. Metcdo registrade X x x
Nueve meétodo = —es
NN Nuevo meétodoM R Metodo rezistrado  Mes: MMes
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Ms. Ing. Percy Sixto Sunohara Ramirez

Especialidad del validador: MSc| Direccién de TI. Ingeniero Industrial

TPartinencia £l item coresponde al concapto tedrico formulado.
2Relevancia: Bl item es apropiado para represenisr & componentes ©
dimernsion especifica del consbucio

2Claridad: S= entiends sin dificultad slguna =l enunciado del item, es
conciso, exscto y drecto

Nota: Sufhica iz, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes oara madir |a dimersion

Fuente: Elaboracion propia.

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

DNI: 40608759

18 de junio del 2022

T

Firma del Experto Informante.




Anexo 24: Validacidon por expertos — Productividad.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable dependiente: Productividad

ol DIMEM SIONES ! it Pertinencial! |Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMEMNSION 1:Eficiencia 5i Mo Si Nao Si Mo
1 Eficiemcia = - LT O e a TIHD X X X
. riE e Scalad
DEIMENZION 1 :Eficaciz 5i No Si No Si Nao
1
| Vadmdes praducides i x X s
e = S idades orogroaadas - oe
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Ms. Ing. Percy Sixto Sunohara Ramirez

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"PertinenciaEl item coresponde &l concapho tedrco formulado.
ZRelevancia: El iiem es spropiado para represardar &l components o
dimensicn especifica del construcic

Claridad: S= entiends cin dificuitad alguna =l enwnciado del itlem, es
conciso, exach y direcio

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuardo los items plamteadios
san suficiemntes para medr la dimensicn

Fuente: Elaboracion propia.

Aplicable después de corregir [ 1

No aplicable [ ]

DMl 40603759

18 de Junio del 2021

P

Firma del Experio Informante.



Anexo 25:

=

Validacion por expertos — PHVA.

A -
Trre.

ESCUELA DE POSTGRADOD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: PHVA

[N

DIMENSIONES / items

Relevancia®

1

DIMENSION 1:Planificar
9 de Ordenes de produccidn cumplidas
_ _Cantidad de ordenes de anillos producidos
T Cantidad de ordenes de anillos programados
O P: Cantdades de ordenes de amllos producidos
O. Pd: Ordenes Producxias de aros O.Pg: Ordenes Programadas de aros

x 100

DIMENSION 1:Hacer
9% Total de anillos producidas
Cantidad de anillos producidas
T Cantidad de anillos programados
T.U: Cantidad de anillos producidos
U.P: Total de anillos producidos U. Pg: Cantidad de anillos Programado

x 100

DIMENSION 1 :Verificar
9% Total de peso utilizado =

P: %6 de peso utihizada
P.E: Peso que se ha emplcado  P.Pg:- Peso que se ba programado

Peso que se ha empleado
Peso que se ha programado

x 100

DIMENSION 1:Actuar

Mérodo registrado
Nuevo método = —m8M8M8M ™
Mes

NM: Nuevo metodo  M_R: Metodo registrado  Mes: Mes

Si

No

X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ x]

Suficiencia

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. : Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial; Magister en Administracion Estratégica de Empresas

TPertinencia:£l item corresponde al concepto tednco formudado
Redevancia: El ltem es spropiado pars regresentar al componente o
dimension especiiica del consrucio

IClaridad: Se entende sin dificultad slgune &l enuncado dal item, es
CONCiSO, exacto y directo

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

Fuente: Elaboracion propia.

No aplicable [ ]

DNI: 07500140

Lima, 30 de_juqlo_;lol 2022

Firma del Experto Informante.




Anexo 26: Validacion por expertos — Productividad

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable dependiente: Productividad

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

N° DIMENSIONES / | Pertinencia! Relevancia® Claridad> Sugerencias
DIMENSION 1:Eficiencia Si No Si No Si No
1 ~ Produccidm en soles x x5
Eficiencia = x 100
Insumaos en soles
E: % Eficencia
P: Produccién en soles
Iz Insumos en soles
DIMENSION 1 :Eficacia Si No Si No Si No
1
- _ Unidades producidas X X
E = 100
Flcania Unidades programadas x 6
Ef: % Eficacia
P. R: Produccion Real
P. Pg: Produccion programadas
Suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ]

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. : Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas

TPertinencia: £l item corresponde al concepto tednico formulado
Redevancia: El llem es apropiado para repeesentar al componenis o
dimension especiica del consyucto

IClaridad: Se entende sin dificultac slgune el enuncado dal item, es
conciso, exacio y direcio

Nota: Suficdencia, se dce suficience cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Fuente: Elaboracion propia.

Lima, :wde junio del 2021

<= >
JoESven o
T A

Firma del Experto Informante.




Anexo 27: Validacion por expertos — PHVA.

ESCUELA DE POSTGRADD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: PHVA

[N DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevandia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:Planificar Si No Si No Si No
1 % de Ordenes de produccion cumplidas X X X

Cantidad de ordenes de anillos producidos
~ Cantidad de ordenes de aniilos programados

O.P: Cantsdades de ordenes de anillos producidos
O. Pd: Ordenes Producsdas de aros O.Pg- Ordenes Programadas de aros

x 100

DIMENSION 1:Hacer Si No Si No Si No

1 % Total de anillos producidos X X X
_ _Caontidad de anillos producidos x 100
~ Cantidad de anillos programados

T.U: Cantidad de anillos producidos

U._P: Total de anillos produecsdos U. Pg: Cantidad de anillos Programado

1 DIMENSION 1 :Verificar Si No Si No Si No

Peso que se ha empleado 100 X X X
Peso gue se ha programado =

% Total de peso utilizado =

P: 25 de peso utilizado
P.E: Peso que se ha empleado P.Pgz: Peso que se ha programado

1 DIMENSION 1:Actuar Si No Si No Si No
N - Método registrado X - = X
Nuevo método = T
N_M: Nucvo método  M.R: Método regsstmmdo . Mes: Mes
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Suficiencia Si Hay
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [
]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Silva Siu, Daniel DNI: 1072639
Especialidad del validador: Dr. MSc, CIP Ingeniero Industrial 18 de junio del 2022

"Pertinencia-£l ilem comesponde al concepio tednco foemulado.
*Relevancia: El Bem es apropado para representar al comp e o R

dimersidn especiica dat construclo Y S
Claridad: Se entiends sin diicutad aiguna el enuncado del fem, es Firma del Experto Informante.
conciso, exacto y drecto




Anexo 28: Validacion por expertos — Productividad

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: Productividad

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevanciaz Qaridad> Sugerencias
DIMENSION 1:Eficiencia Si No Si No si No
1 Produccitn en soles X X x
Eficiencia = ——————x 100
Inswmos en soles
E: % Eficenda
P: Produccién en soles
Iz Insumos en soles
DIMENSION 1 :Eficacia Si No Si No Si No
1
: ) Unidades producidas X X X
e Unidades programadasxlom
Ef: 5 Eficacia
P. R: Produccion Real
P. Pg: Produccion programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Suficiencia si hay
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Silva Siu, Daniel

Especialidad del validador: DGov, MSc, CIP Ingeniero Industrial

"Pertinencia:El ltem coresponde &l concepto %dnco formulado.
Relevancia: El tem es apropiado para repeesentar al componante o
dimensidn especifica del constucto

*Claridad: Se ensende sin dificultad alguna & enunciado del item, es
CoNGise, exacto y directo

Nota: Sufciencia, se dice suficenca cuando los items planteados son
sufickentes para medr la dimensidn

DNI: 10792639

18 de Junio del 2021

D

[
Firma del Experto Informante.



Anexo n°29: Autorizacion para publicar su identidad de los resultados

RUC:

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDWD EN
LOS RESULTADDS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales
Nombre de la Crganizacon: RLUC: ZO0T007VETZTE
OECOHD 54T
MNombre del Titulsr o Representante legsal:
Yactayo Saenz Migusl Ricardo

Nombres v Apslidos DA
Yactayo Saenz Migusl Ricardo o7258251

Caonsentimiento:
De conformidad con lo establecido en el arbculo 7°, Eeral 7 del Codigpo d= Efica en
Inwestigacidn de ls Universidad Cé=sar Wallejo ™, sutorizo [ ], no autorzo [ 3] publicar L&
IDENTIDAD DE L& ORGANIZACION, en la cual se lewvs a cabo la investigscion:
Mombre del Trabajo de Inwestigacson

“Aplicacion del FHWA para mejorar |z productividad en =l area de produccion en ks
emprasa Delrg, Chornllos, 2022°

MNombre del Programa Academico:
Frograma Académico Ingeniena Industrial

Sunor. Hombres y Apellidos LIFdE:
Sguilar Llampi, Jbcis e TA4EI1GF7
Concha Bardn, lobhanna deal Rosano FAE19m53

En caso de aulorizarse | soy conscente que la invesligacicon serd alojada en el Repositors Instilbcianal
de b UCY, la misma que serd de accesa ahierto para os ususnos ¢ podrd ser referenciadas en futuras
imeastigaciones, dejanda en clivo que los dereches de propiedsd ntelectoal ocommespanden

axclusivaments &l autor (o) del estudio

Choriles, ¥ de Janfe gal 7037

Firma:

o) Codign de Bilcs e n s iigeckdn de b U v Sed Cdanr e Bepo-doribkculo 7 s A" Para dfusdir 2 publikar lon resuksdos de an
rabsja de levent] gacidn #s e maria man e bajc sraaninsts @l sambee de s imabuddn dends = levd = caba ol sebudic, sa e s @l cEia
o gas haps us scasrdo lormisl con o geren is o direcior de ks mul e e 5 gues we ditar-ds la dentidad de bs imnilivckdn. For sllo,




Anexo n°30: Autorizacidn para realizar tesis de investigacion

RUC:

Lima. 27 de junio del 2022

Sefiores:

Universidad Cesar Vallejo-Sede Lima Morte

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR LA TESIS DE INVESTIGACION

Yo Yactayo Sdenz Miguel Ricardo, identificado con DNI: 07258251, en mi calidad
de Gerente General a la empresa Deoro SAC, autorizo a Josue Aguilar Llampi con
DNI: 74811977 v a la Sria. Johanna Concha Bazan con DNI: 71619053, de la
universidad Cesar Vallgjo, al empleo de datos de la empresa segun su necesidad en
su tesis “Aplicacion del PHVA para mejorar la productividad en el drea de
produccién en la empresa DeOro, Chorrillos, 2022

Los estudiantes se comprometen a hacer uso de los datos e informacion que pueda
recopilar de los diferentes medios como archivos electronicos, formatos y archivos
fisicos gue la empresa pone a su disposicion para los efectos de llevar a cabo el
desarrollo de su investigacion. Asi mismo, se hace mencién que toda informacion
brindada es de tipo confidencial y exclusivo para dicho estudio.

Se extiende el presente para los fines gque el interesado considere perinente.



