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INTRODUCCION

La presente tesis plantea como objetivo general medir como la aplicacion de la
metodologia de Deming mejora la productividad en el proceso de corte de carton de la
empresa Logistica ER, Ica, 2017, empresa peruana dedicada a la produccion del carton
para preparar cajas de carton. El problema de investigacion surge de la observacion a los
procesos de produccién en la empresa, la cual presentd una inadecuada gestion de las
tareas y actividades de produccion de carton, deficiencia en la calidad de productos y
procesos, una baja produccion laboral del recurso humano, ello afectd negativamente a la
productividad del proceso de corte de carton. Es una investigacion de tipo aplicada en el
manejo de las variables del estudio. Con esta informacion se ha evaluado la situacion
actual de la empresa mediante los indicadores de gestion y luego hacer uso de métodos
de la ingenieria para generar una mejora entre procesos. La metodologia técnica utilizada
fue la metodologia de Deming que abarca cuatro etapas significativas que son: planificar,
hacer, verificar y actuar. Esta herramienta de mejora continua permitié a las empresas una
mejora integral en la competitividad de productos, mejorando continuamente la calidad,
reduciendo los costos, optimizando la productividad y aumentando la rentabilidad del
negocio. Lo explicado sefiala que el proyecto de investigacion es beneficioso y factible
para la empresa en estudio. Igualmente, se recomienda la aplicacion estratégica de esta
metodologia y no sélo en el area de produccion sino en otras areas similares para generar

el apoyo administrativo en apoyo a la calidad.

Palabra claves: mejora continua, metodologia de Deming, eficiencia, produccion.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

1.1 Descripcion de la Realidad Problematica

En el Perq, la sociedad nacional de ingenieria presenta como logro fundamental el
promover la creacion y crecimiento del empleo formal y a su vez sefiala que el 75,5%
de las empresas que existen pertenecen al sector de la micro y pequefias empresas
Mypes, y por ello es necesario que se genere eficiencia y productividad para seguir
impulsando el desarrollo, ya que desempefian estas empresas juegan un papel
esencial en la economia peruana por la contribucion a la creacion de empleo,

disminucion de los factores de pobreza e incremento del Producto Bruto Interno.

La presente investigacién se centra en la mejora de la productividad en una Mype
especifica. En tal sentido se debe recordar que se define a la productividad como la
relacion entre lo producido y los recursos utilizados para dicha produccién. En tanto,
una empresa es mas productiva si logra realizar sus productos y servicios empleando
sus recursos de manera efectiva y eficiente, es decir sin mermas y a tiempo. Por otro
lado, la mejora de la productividad es el uso de métodos y herramientas que se aplican
para mejorar la capacidad de produccion que tiene una empresa. El contexto de una
Mype en el Perl es que estas nacen a partir de negocios familiares basados en la
experiencia de produccion y ventas en el rubro citado, ello indica que el conocimiento
aplicado en la formalizacién de la empresa es préactico, llevando a que la factibilidad
operativa incremente significativamente los resultados programados en el area de la

produccion.
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Por eso, es necesario que las Mypes conozcan y utilicen conocimientos técnicos que
las ayuden a analizar sus procesos constantemente y aplicar las mejoras necesarias.
En consecuencia y con todo lo que se ha descrito anteriormente, esta investigacion
se realizo por el interés de aplicar conocimientos de la ingenieria industrial en una
empresa con las caracteristicas mencionadas, y asi contribuir en la mejora de su
proceso de produccién, incrementando la productividad. En efecto, adquirir la
experiencia de mejorar un proceso haciendo uso de principios tecnoldgicos y
metodoldgicos. La empresa en este estudio es Logistica ER, ubicada en la ciudad de
Ica, es una Mype que naci6 de un negocio familiar en el afio 2012. La metodologia
desarrollada en esta investigacion fue la metodologia de Deming, con la finalidad de

mejora de la produccidon en el proceso de corte de carton.

El producto final es el carton que es un material formado por varias capas de papel
superpuestas a base de fibra virgen y de papel reciclado. El cartdén es mas grueso duro
y resistente que el papel, existen tipos de cartén que sirven para fabricar embalajes y
envases basicamente cajas de diversos tipos. La capa superior puede recibir un
acabado diferente llamado estuco que le confiere mayor vistosidad. El proceso se
inicia a través del levamiento del proceso de produccion y con esta informacion se
obtienen los indicadores de gestion que se manejaban hasta el momento de la
investigacion. Esta informacion explicativa muestra que el problema principal es la
baja productividad del carton y con ello se inicia el analisis de las causas principales;
a partir de ello se marca el rumbo que se debe seguir para atacar el problemay generar
mejoras al proceso de la produccién de carton. Lo cual que permite formular el
problema de esta manera ¢En qué medida la aplicacion de la metodologia de Deming
mejora la produccién en el proceso de corte de carton - Empresa Logistica ER, Ica,
2017?
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1.2 Delimitaciones y Definicion del Problema
1.2.1 Delimitaciones
A. Delimitacion Espacial.

La formulacién, implementacion, y control del plan se desarroll6 en la
empresa que se encuentra ubicada en la ciudad de Ica y los procesos
involucrados corresponden al area de produccion de cartén a partir de las
6rdenes de los pedidos solicitados por los clientes. Cada orden de pedido
esta relacionada con las 6rdenes de produccién interna. Esto se realiza de

manera interna en el area de produccion de la empresa Logistica ER.

B. Delimitacién Temporal.

La realizacion de la presente investigacion se ha comprendido dos periodos
asignados en el afio 2017 y los detalles se mencionan de esta manera:

a. Primeraetapa: Enero ajunio 2017 la presentacion inicial del proyecto
b. Segunda etapa: Agosto a Marzo 2018 corresponde a la fase final de

la realizacion técnica y metodoldgica de tesis de investigacion

C. Delimitacién Social.

El investigador evalud a las 6rdenes de produccién para la atencion de los
pedidos de los clientes. Las ordenes de produccién. Una vez aprobada la
orden de compra en la oficina comercial de la empresa, una copia de la
misma es remitida a la oficina de planificacién de la produccién. En esta
oficina se elabora una orden de produccion que contiene una descripcion

detallada técnica de la preparacion del carton a ser fabricado.

D. Delimitacién Conceptual

MEJORA CONTINUA

Los principios teoricos y estudios de la mejora continua permiten aplicar
diferentes metodologias para optimizar de forma cuantitativa y sistematica
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el desarrollo y resultados de los procesos, para obtener mayor eficacia,
eficiencia y efectividad. Por lo tanto, el concepto de mejora continua
implica subir gradualmente, no ir a pasos agigantados, manteniendo el
statu quo, pero que con el tiempo pueden generar mejoras y ahorros
significativos para la empresa y sus colaboradores, ademéas de generar
satisfaccidn a sus clientes. Todo proceso genera valor y desperdicio, con
la mejora continua lo que se desea es disminuir o eliminar la cantidad de
desecho originado por maquinaria, materiales, mano de obra, entre otros.
Lo cual es un factor importante para realizar un proceso con mayor calidad.
En tal razon, la mejora continua es una estrategia empresarial utilizada para
elevar el desempefio de los procesos y consecuentemente la satisfaccion
de los usuarios, y como tal esta constituida por una serie de programas de

accion y uso de recursos.

METODOLOGIA DE DEMING

La aplicacion de los métodos de ingeniera y la utilizacion de la
Metodologia de Deming brinda una solucidn que realmente nos permite
mantener la competitividad de nuestros productos y servicios, mejorar la
calidad, reduce los costos, mejora la productividad, reduce los precios,
aumenta la participacion de mercado, supervivencia de la empresa, provee
nuevos puestos de trabajo, aumenta la rentabilidad de la empresa. Pero,
cada paso habra que realizar acciones tacticas y operativas para seguir
adelante con autoridad.

PLANEAR. Es establecer los objetivos y procesos necesarios para
conseguir resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas

de la organizacion.

1. Identificar servicios
2. Identificar clientes
3. Identificar requerimientos de los clientes.
4. Trasladar los requerimientos del cliente a especificaciones.
5. Identificar los pasos claves del proceso
17



6. Identificar y seleccionar los parametros de medicion
7. Determinar la capacidad del proceso

8. Identificar con quien compararse

HACER. Implementacion de los procesos. Identificar oportunidades de

mejora. Desarrollo del plan piloto. Implementar las mejoras.

VERIFICAR. Realizar el seguimiento y medir los procesos y los
productos contra las politicas, los objetivos y los requisitos del producto e
informar sobre los resultados. Evaluar la efectividad.

ACTUAR. Tomar acciones para mejorar continuamente el desarrollo de

los procesos. Institucionalizar la mejora y/o volver al paso de Hacer.

PRODUCTIVIDAD

En la fabrica el factor productividad evalUa la capacidad de un sistema para
elaborar los productos que son requeridos y a la vez el grado en que
aprovechan los recursos utilizados, es decir, el valor agregado. Una mayor
productividad utilizando los mismos recursos o produciendo los mismos
bienes o servicios resulta en una mayor rentabilidad para la empresa. La
productividad se refiere a la relacion entre la cantidad de productos
obtenidos por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener
dicha produccion. También puede ser definida como la relacion entre los
resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el
tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el
sistema. En realidad, la productividad debe ser definida como el indicador
de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos utilizados con la
cantidad de produccion obtenida. Pulido (2010, p.21) la define en su libro
de la siguiente manera: “La productividad tiene que ver con los resultados
que se obtienen en un proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos

empleados para generarlos”
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EFICIENCIA. Es el valor de la salida del proceso divida entre el valor de
la entrada. La eficiencia se utiliza en su sentido de ingenieria, es decir,
como cantidad de salida por unidad de entrada. Una maquina eficiente
genera una cantidad dada de salidas con un consumo minimo de entradas,
0 genera las mayores salidas posibles a partir de una cantidad dada de

entradas.

Costos de calidad

Pulido (2010, p.23) afirma que: “Los costos de calidad son los costos
totales asociados al sistema de gestion de la calidad y pueden utilizarse
como medida de desempetio del sistema de calidad”. Estos se dividen en
los costos originados en la empresa por asegurar que los productos tengan
calidad y los originados por no tener calidad, conocidos como costos de la
no calidad. Pulido (2010, p.23) define lo siguiente: “La mala calidad
significa una utilizacion deficiente de los recursos financieros y humanos,
con los que entre mas deficiencias y fallas tengan, los costos por lograr la

calidad y por no tenerla seran mas elevados”.

ORDEN DE PRODUCCION

Una vez aprobada la orden de compra en la oficina comercial de la
empresa, una copia de la misma es remitida a la oficina de planificacion
de la produccion. En esta oficina se elabora una orden de produccion que
contiene una descripcion detallada técnica de la preparacion del carton a
ser fabricado. Si la orden de compra es por mas de un tipo de caja se
elabora una orden de produccion para cada tipo de caja. La orden de
produccion contiene informacion acerca del despliegue de la caja o de los
accesorios, es decir, de la caja desarmada. Este despliegue es de vital
importancia en la planificacion de la produccion, ya que condiciona la
forma en que la caja se habra de fabricar y el consumo de materia prima

que se realizara en el proceso.
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1.2.2 Definicion del Problema

En la empresa denominada Logistica ER, con sede en la ciudad de Ica, se
identificd que la problematica esta ubicada en el area de produccion de cartdn
ante un conjunto de incidencias como es la baja planeacion, organizacion y
control de las ordenes de trabajo, lo cual afecta a la eficiencia, eficaciay a la
productividad de las ordenes diarias de trabajo. Estas deficiencias disminuyen
el lograr cumplir con los objetivos y con los resultados programados generando
asi un bajo impacto con el servicio a los clientes. La metodologia de Deming
ayuda a aplicar la légica y hacer las cosas de forma organizada y correcta. Pues,
Su uso genera apoyo exclusivamente a la implantacién de la mejora continua.
La utilidad es llevar a cabo la mejora continua y lograr de una forma sistematica
y estructurada la resolucion de problemas. En tanto, se comporta como un
instrumento que resulta ser la base de todo desarrollo de los procesos y sirve
para al abordaje y reflexion estratégica de nuestra organizacién, pudiendo
convertirse en un modelo solido de gestion en beneficio de las &reas

productivas.

1.3 Formulacion del Problema
1.3.1 Problema principal

¢En qué medida la aplicacién de la metodologia de Deming mejora la produccion

en el proceso de corte de carton - Empresa Logistica ER, Ica, 20177

1.3.2 Problemas Especificos

¢En qué medida la aplicacion de la metodologia de Deming mejora la eficiencia

en el proceso de corte de carton - Empresa Logistica ER, Ica, 2017?

¢En qué medida la aplicacion de la metodologia de Deming mejora la eficacia en

el proceso de corte de carton - Empresa Logistica ER, Ica, 20177
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1.4 Objetivo de la Investigacion

Medir de qué manera la aplicacion de la metodologia de Deming mejora la

produccion en el proceso de corte de carton - Empresa Logistica ER, Ica, 2017.

1.5 Hipdtesis de la investigacion.

La aplicacion de la metodologia de Deming mejora significativamente la produccion

en el proceso de corte de carton - Empresa Logistica ER, Ica, 2017.

1.6 Variables e Indicadores

¢ Variable Independiente. VI. Metodologia de Deming.

¢ Variable Dependiente. VD. Produccién.

1.6.1 Variable Independiente: Metodologia de Deming

A. Indicadores

11.
12.
3.
14.

Planeacion
Hacer
Verificacion
Control

B. indices

I

o

Cantidad de servicios de produccidn.
Numero de procesos para la orden de produccién
Realizar nimero de seguimiento y monitoreo a la orden de trabajo

Porcentaje de controles a la orden de la produccion.

1.6.2 Variable Dependiente: Produccion.

A. Indicadores

Eficiencia.

Eficacia.
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B. indices

E1= Cantidad de ordenes atendidas / cantidad de ordenes programas
E1l= (COA/COP)

E2. NUumero de horas trabajadas / Numero de horas programadas.
E2= (NHT/NHP)

1.7 Viabilidad de la investigacion.
1.7.1 Viabilidad técnica

La viabilidad técnica se encargd de evaluar la realizacién del proceso de
produccion del carton en forma organizada y con los resultados bajo un nivel
de las condiciones que exige la seguridad de los procesos verificando los
factores de tiempo, alcance, personal, materiales costos, calidad y controles
para obtener el producto a fin de determinar la viabilidad positiva de las

ordenes de trabajo solicitadas por los clientes.

1.7.2 Viabilidad operativa

Este tipo de viabilidad operativa constituyo parte de la formulacion del
proyecto de investigacion a partir de la estructuracion metodoldgica, la
identificacion clara de relaciones causales entre el problema y las soluciones,
esto permiti6 establecer estrategias de ejecucion y cumplimiento de las ordenes

de produccion del carton en los pedidos solicitados al area.

1.7.3 Viabilidad econdmica

Permitidé establecer y adecuar los costos totales de la realizacion de la
investigacion y los gastos de ejecucion estuvieron a cargo del interesado en
realizar esta tesis como trabajo de investigacion. La empresa mencionada no

ha cubierto ningun tipo de gasto. Los gastos incurridos se han trabajado desde
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el inicio hasta la finalizacion del trabajo de investigacion y exclusivamente

solventados por el intelectual.

1.8 Justificacion e Importancia de la Investigacion

18.1

1.8.2

Justificacion

Las razones que llevaron a cabo este proyecto de investigacion estuvieron
plasmadas en conocer el porqué de evaluar la produccion de las ordenes de
trabajo a partir de la eficiencia y eficacia en el proceso de produccion de carton
y a través de la metodologia técnica utilizada para generar impacto positivo en
la empresa y en la satisfaccion de los clientes.

La utilizacion eficiente de la capacidad instalada de la empresa conlleva a la
mejora de su economia, permite reconocer las competencias de la empresa, con
lo cual se establece una base para que se pueda erguir el rumbo adecuado que
la empresa debe tomar. Con el fin de beneficiar tanto a los clientes externos
como a los internos, y del mismo modo reducir desperdicios, para mitigar el

impacto ambiental.

Importancia

Resulto trascendente la realizacién del proyecto de investigacion debido a que
se generd informacion oportuna para el supervisor de turno y para la jefatura
de produccion a traves del cumplimiento de los procesos y tareas involucradas
en la fabricacion del cartdn. Resulto importante conocer como la metodologia
de Deming resulto viable en la aplicacion de la mejora continua de la calidad

a la produccion de carton.

El proceso de establecer una vision, desglosarla en objetivos para llevarla a
cabo en un periodo determinado, aplicando las estrategias necesarias que
sirvan de soporte, y el tener un control de estos mediante indicadores de medida

del rendimiento, conlleva al éxito de la empresa. Logrando asi proceder sobre
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los hechos concretos con las acciones pertinentes para aprovechar las

oportunidades que se presenten y mejorar las falencias que la empresa presenta.

1.9 Limitaciones de la Investigacion

En el desarrollo del presente trabajo de investigacion no se preve ningdn tipo de

restriccion, debido a que se cuenta con todo lo necesario para poder realizar la

investigacion; existe acceso a la informacion, se cuenta con las herramientas

necesarias para poder aplicar la metodologia correspondiente, ademas existe el apoyo

por parte de la jefatura del area de logistica y de los recursos humanos que trabajan

alli para poder llevar a cabo los estudios correspondientes, también se cuenta con los

recursos financieros necesarios para poder desarrollar e implementar dicho trabajo,

y para finalizar la bibliografia referente al tema de este trabajo de investigacion es

accesible.

1.10 Tipo y Nivel de la Investigacién

1.10.1

1.10.2

Tipo de investigacion.

Es una investigacion de tipo aplicada depende de los resultados vy
descubrimientos. A su vez aplica los conocimientos del método de Deming
y la productividad en los procesos de la fabricacion de cartén. Para obtener
los resultados fue necesario utilizar los principios y fundamentos tedricos

en las variables del estudio del proyecto de ingenieria.

Nivel de investigacion

Es de nivel correlacional porque utiliza las dos variables de la tesis y
determinar el grado de correspondencia entre las dos variables y
dimensiones de la investigacion tecnoldgica. Sin embargo, la caracteristica
mas importante de la investigacion correlacional es que las dos variables
tratadas son medidas y sin ser manipuladas, donde los resultados son

independientemente del tipo de variable.
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1.11 Método y Disefio de la investigacion

1111

1.11.2

Método de la investigacion.

Para el desarrollo de la tesis fue necesario establecer el método de la
investigacion a través de la aplicacion del conocimiento cientifico que esta
sujeto a revision, a estudio y a modificacion. EI conocimiento que tenemos
representa las hipotesis respaldadas por observaciones y experimentos. Se
trabajo con el método cientifico por las siguientes razones. Es apoyo técnico
del método cientifico, genero una serie ordenada de procedimientos de que
hace uso la investigacion para observar la extension de conocimientos. Se
logré concebir admitir el método cientifico como una estructura, un armazon
formado por reglas y principios coherentemente relacionados en el proceso

de produccion de carton.

Disefio de la investigacion.

En la produccion de las 6rdenes de trabajo fue necesario trabajar el disefio
no experimental porque es una técnica estadistica que permite identificar y
cuantificar las causas de un efecto dentro de un tipo de experimental. En un
disefio experimental se manipulan deliberadamente una o mas variables,
vinculadas a las causas, para medir el efecto que tienen en otra variable de
interés. El disefio experimental determina una serie de pautas relativas qué
variables hay que manipular, de qué manera, cuantas veces hay que repetir
el experimento y en qué orden para poder establecer con un grado de

confianza predefinido la necesidad de una presunta relacion de causa-efecto.

1.12 Técnicas e Instrumentos de Recolecciéon de Informacion

1.12.1 Técnicas.

Se utilizé como técnica a la herramienta denominada fichas de recojo de
datos porque es un documento que resume el funcionamiento y

caracteristicas de la orden de produccion de carton.
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1.12.2 Instrumentos.

Fue de gran apoyo el cuestionario para el recojo de datos a nivel de la
primera y segunda variable aplicado en el area del proceso de produccion
del carton. En el cuestionario se han realizado las preguntas usando la escala
de Likert y la escala nominal para dar un orden de importancia a los eventos
involucrados por cada dimension e indicador. Este cuestionario se aplico en
el area de produccién a los colaboradores y personal involucrado y en
clientes de la empresa.
1.13 Cobertura de Estudio
1.13.1 Universo.
La poblacién estuvo compuesta de 119 drdenes de servicio para la

produccion del carton en el area de produccion de la empresa en estudio.

1.13.2 Muestra
La muestra como parte esencial de la poblacion estuvo compuesta de 91
ordenes de produccion de carton en la empresa Logistica ER, de la ciudad

de Ica.

1.14 Cronograma y Presupuesto:

1.15.1 Cronograma

Para la presente tesis se ha desarrollado un cronograma en cual se encuentra
un estimado de los tiempos requeridos para la elaboracion de cada fase del

proyecto. Tabla N° 01.
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Tabla N° 01: Cronograma

2 Cronograma por Meses Ene "7 -Feb Mar Abr May Jun-Jul. | Agos —Set. | Oct-Nov | Dic“7-Ene | pop_par
o ‘18
<
w
Cronograma por Semanas
112(3| 4 2134 (1|2 2|3 1/2(3(4|1]2|3|4 213 1(2| 3] 4 23
PLANIFICACION
1.1. Informacién bésica X | X| X
1.2. Investigacion bibliografica X | X
1
1.3. Elaboracion del Marco tedrico XXX [X|X X | X XXX XX [X]|X]|X
1.4. Formulacion del Proyecto X | X | X
1.5. Aprobacion X | X
INSTRUMENTACION
2 [a. Elaboracion de instrumentos de
. S X | X|X]|X
investigacion
b. Gestion apoyo Institucional X[ X|X




c. Disefio y validacion de instrumentos

EJECUCION DE TRABAJO DE CAMPO

3.1. Aplicacion de instrumentos

ANALISIS DE DATOS

4.1. Organizacion y tabulacion de datos

4.2. Analisis e interpretacion de datos

PREPARACION DE INFORME

5.1. Redaccién de borrador de informe

5.2. Revisiéon borrador de informe

5.3. Aprobacion borrador de informe

5.4. Tipeo final y anillado

PRESENTACION Y SUSTENTACION DE
TESIS

6.1. Presentacion a Coordinacion EPII

6.2. Sustentacién de tesis ante Jurado







1.15.2 Presupuesto

TABLA N° 2: Cuadro de Presupuesto

TOTAL GENERAL (S/.)

COSTO COSTO
MATERIALES CANTIDAD UNITARIO (s/) TOTAL (s/)

5 90.00 450.00
Libros de consulta

1 50.00 50.00
Software estadistico — Spss

2 80.00 160.00
Diccionarios

1 150.00 150.00
Servicio de Internet x horas

2 20.00 40.00
Usb y cd /almacenamiento

12 15.00 180.00
Servicio de movilidad

1 210.00 210.00
Kit de materiales de oficina

10 30.00 300.00
Folletos y separatas

1 60.00 60.00
Servicio de fotocopia/anillado

2 90.00 280.00
Revistas especializadas

1,880.00

Fuente: Elaboracion Propia.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la Investigacion

2.1.1. Antecedentes Internacionales

Barrios, M., (2015). Circulo de Deming en el departamento de produccion de las
empresas fabricantes de chocolate artesanal de la ciudad de Quetzaltenango.

(Tesis de Grado). Universidad Rafael Landivar. Guatemala.

La presente investigacion cuyo objetivo se centré en la variable Circulo de
Deming con el objetivo general de determinar de qué manera las empresas
fabricantes de chocolate artesanal de la ciudad de Quetzaltenango utilizan este
sistema en su proceso de produccién. El Circulo de Deming se constituye como
una de las principales herramientas para lograr la mejora continua en las
organizaciones o empresas que desean aplicar la excelencia en sistemas de
calidad. Este es utilizado para lograr la mejora continua de la calidad dentro de
una empresa, el ciclo consiste en una secuencia logica de cuatro pasos, los cuales

son repetitivos. Estos pasos son: planear, hacer, verificar y actual.

Cuyos resultados fueron los siguientes: Las empresas fabricantes de chocolate
artesanal de la ciudad de Quetzaltenango no utilizan el Circulo de Deming en su
departamento de produccién. También que utilizan como métodos principales
para la identificacion de los problemas y sus causas, la supervision y el control de
calidad. Estas empresas si aplican medidas correctivas y verifican la efectividad
de estas medidas cuando encuentran un problema, ademas, la mayoria de las
empresas fabricantes de chocolate artesanal de la ciudad de Quetzaltenango no
utiliza medidas preventivas para evitar recurrencia en los problemas encontrados

en sus procesos de produccion.

Yanez, J., (2016). Propuesta de instructivo Kaizen para el mejoramiento continuo
en las pymes manufactureras del D.M.Q. Caso: CIIU C31. Pontifica Universidad

Catélica del Ecuador. Ecuador.
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La presente investigacion, tuvo como objetivo en la base del estudio de las PYMEs
manufactureras CIIU C31 dedicadas a la fabricacion de muebles; se propone la
utilizacion de un instructivo basado en la metodologia Kaizen para el
mejoramiento continuo de este sector. La metodologia Kaizen tiene un impacto
total dentro de una organizacion que se resumiria en la sinergia de todos quienes
laboran en la empresa desde los altos mandos hasta los mandos operativos, y la
implementacion de varias herramientas que permite estandarizar y mejorar cada
uno de los procesos generando una retroalimentacion permanente, a esto se le
conoce también como mejora continua. Las empresas fabricantes de chocolate
artesanal de la ciudad de Quetzaltenango no utilizan el sistema del Circulo de
Deming en su departamento de produccion. Las empresas fabricantes de chocolate
artesanal de la ciudad de Quetzaltenango, utilizan como métodos principales para
la identificacion de los problemas y sus causas, la supervision y el control de
calidad. La mayoria de las empresas fabricantes de chocolate artesanal de la
ciudad de Quetzaltenango si aplican medidas correctivas después de encontrar un
problema en su departamento de produccion, y si verifican la efectividad de las
mismas. La mayoria de las empresas fabricantes de chocolate artesanal de la
ciudad de Quetzaltenango no utilizan medidas preventivas para evitar recurrencia

en los problemas encontrados en sus procesos de produccion.

La razon de sus resultados fueron: La mayoria de las PYMEs en el Ecuador
desconocen sobre nuevas tendencias de gestion empresarial y la aplicacion de
nuevas herramientas que permitan el desarrollo eficiente y eficaz de los procesos
administrativos y operativos: entre los principales que enfrentan esta la resistencia
al cambio desde la gerencia, mandos medios, personal administrativo y operativo,
que los mantienen sin cambios e innovacién. Kaizen es adaptable a cualquier tipo
de organizacion y para que sea viable su aplicacion en las PYMEs manufactureras,

se exige el aprendizaje de nuevos y varios conceptos, herramientas y técnicas.

Garcia, B., (2013). Aplicacion de herramientas de calidad enfocadas a la
disminucion de desperdicios durante la produccion en un centro de
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personalizacion de tarjetas bancarias. Universidad Nacional Autonoma de

México. México.

El objetivo busca presentar el resultado de la aplicacion de herramientas de mejora
continua para la identificacion de las causas y correccion de problemas asociados
a al desperdicio durante la produccion (Scrap) en un centro de personalizacion de

tarjetas bancarias y seguridad informatica.

Los resultados: La mejora continua de la capacidad y resultados del centro de
personalizacion a través de la aplicacion de herramientas y métodos de control y
calidad, es el objetivo permanente de toda organizacion que pretende ofrecer
servicios y productos competitivos y diferenciadores. Los resultados obtenidos en
la reduccion de los desperdicios o Scrap, indicador a su vez de la eficiencia de
produccion del centro de personalizacion fue posible gracias al seguimiento de
una filosofia de gestion, y a la participacion activa de todo el personal en el ciclo
PLANEAR, HACER, VERIFICAR, AJUSTAR o de Deming. El proyecto de
mejora continua en el centro de personalizacion fue enfocado a la identificacion
de las causas raiz de los problemas productivos, a través de técnicas de la
ingenieria industrial y siguiendo la teoria de la administracion de la calidad.
Correspondientes a la evaluacion del control y capacidad del proceso de
codificacion magnética posterior a la identificacion de los factores significativos
y a la implementacion de los ajustes de dichos factores en produccion durante las
semanas 28 a la 31, permite asegurar por medio de andlisis estadistico que las tres
maquinas MX 6000- 1, MX 6000-2, MX 6000-3 y las CD 9000 -1, DC 9000-4,
DC 9000-5, operan dentro de control estadistico con indices de capacidad y
capacidad real de proceso que aseguran que el 99.73 % de las tarjetas codificadas
magnéticamente se encuentren dentro de limites de especificacion del start
sentinel, evitando fallas de lectura en el campo. Derivado de los bajos indices de
capacidad de las maquinas CD 9000 -2, DC 9000-3, se determina operar estas
maquinas como auxiliares Unicamente en personalizacion grafica, evitando el uso
del médulo de codificacion magnética. Como resultado de la implementacion de
las actividades descritas se cumple el objetivo general del proyecto de reducir el
desperdicio de tarjetas mal procesadas durante produccion o Scrap, a un maximo

de 0.6 % alcanzando tasas de hasta 0.28% posterior a la implementacion y
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verificacion de las acciones correctivas permanentes. Como resultado a la
disminucion de los indices de desperdicio y su difusion hacia los clientes, la
programacion de niveles de servicio por cliente, criterios de calidad autorizados,
el centro de personalizacion se conceptualiza como un proceso y negocio

confiable.

Castellanos, A., (2012). Disefio de un sistema logistico de planificacion de
inventarios para aprovisionamiento en empresas de distribucion del sector de

productos de consumo masivo. Universidad Francisco Gavidia. EI Salvador.

En este trabajo se tuvo como objetivo proporcionar una solucion efectiva en el
marco de los procesos logisticos relacionados con el aprovisionamiento externo
de mercancias, para la distribucidn y que son indispensables para el desarrollo de
un sistema logistico de planificacion de inventarios, utilizando herramientas
tecnologicas de bajo costo (comparados con ERP’s mundiales) u hojas
electronicas con programas para este fin. Por medio de este sistema logistico de
planificacién de inventarios se pretende aumentar los niveles de venta, obtener
una mayor rotacion logistica de inventarios, prevenir las perdidas por obsolencia,
aumentar también el flujo de efectivo, sostener un beneficio social y fiscal,
evitando recurrir a los despidos forzosos y contribuir al crecimiento econdémico
del pais; asi como también contribuir al desarrollo del capital intelectual del
negocio al desplegar y manejar un sistema de planificacion de inventarios

conforme con lo que realizan empresas de clase mundial.

Como resultado se hizo permite comprobar una realidad de la industria
salvadorefia en el sector de distribucion de productos de consumo masivo,
relacionada a la planificacién de inventarios, una realidad que muy pocas veces
puede ser analizada por la falta de conocimiento y especializacidn que se tiene en

el pais en estas disciplinas.

Se ha podido determinar que los principales problemas con los que esta industria
se enfrenta tienen que ver directamente con el tema de aprovisionamiento, ya que

en su mayoria las empresas manejan altos inventarios de productos que no venden
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y al mismo tiempo enfrentan problemas por desabastecimiento de los productos

que si realmente venden.

En respuesta a esta problematica se ha podido comprobar que el resultado de
aplicar procesos de planificacion de demanda como insumo para las técnicas de
planificacion de inventario permite generar los planes de aprovisionamiento
oportunamente para sostener la actividad comercial del negocio en la industria de
distribucion, manteniendo los niveles de inventario que la organizacion considere
conveniente, evitando riesgos de desabastecimiento y controlando la inversion de
capital. También se ha concluido que la implementacion de herramientas
tecnologicas y de técnicas especializadas en planificacion, son capaces de generar
ventajas competitivas importantes y cuando una empresa decide apostarle a la
innovacion y a la tecnologia tiene todas las posibilidades de volverse lider en su
industria y generar mayores y mejores beneficios en todos los niveles.

2.1.2. Antecedentes Nacionales

Pineda, J., & Cardenas, J. (2014). Implementacion de Mejora Continta Aplicando
la Metologia PHVA de la empresa Internationational Bakery SAC. (Tesis de

pregrado). Universidad San Martin de Porres, Perd.

La presente investigacion busca el logro del mejoramiento continuo de la empresa,
la cual se dedica a la fabricacion de productos de planificacion, a través de la
aplicacion de una metodologia de mejora continua (PHVA). El problema se centra
en el area de produccion, esencialmente en la deficiencia de sus procesos y
métodos, lo que genera que el ciclo de produccion tome tiempos muy prolongados,
ademas de generar elevada cantidad de mermas en varios productos. La
realizacion del proyecto podra aprovechar mejor los recursos disponibles,
logrando la eficiencia de los procesos productivos y asegurar la calidad de los
productos y la competitividad de la empresa. Por lo tanto, estas mejoras buscan la
eficiencia de los procesos para reducir tiempos, reducir mermas, mejorar la

calidad del producto, ademas, la metodologia implementada permitié la
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concienciacion del personal a buscar la mejora de manera continua, entendiéndose
que los beneficios se relejan también en mejores condiciones salariales y laborales
para ellos. En la primera etapa de la metodologia de Deming o PHVA (Planear)
se desarroll6 un plan estratégico para poder determinar cuéles son los objetivos
estratégicos de laempresa, de acuerdo a la mision, vision y valores que esta poseia.
A partir del establecimiento de objetivos estratégicos, se pudo determinar los
planes de accion que se tiene que implementar para poder asegurar el
cumplimiento de los objetivos, de los cuales destaca el Plan HACCP, Plan de
Control de Calidad, Gestion de Talento Humano, Plan de Salud y Seguridad
Ocupacional, entre otros. Luego de la implementacion de los planes, se procedio
a cuantificar lamejora de la empresa a través de los indicadores del BSC, pudiendo
apreciar un aumento de la productividad de 0.22 a 0.23 soles por kilogramo del
pan, el indicador de eficiencia de 56.38% a 68.05% y la eficacia de 50.72% a
55.50% dando una efectividad del 37.77%. Finalmente se realiz6 un analisis
financiero, el cual tuvo resultados positivos, ya que se obtuvo un VAN, TIRy B/C
de S/. 160,569, 27.42% y 1.47 respectivamente, en un escenario normal.

Cuyo resultado se solidd mediante la implementacion concluyendo que el
proyecto es rentable, ay que evaluando en un escenario parisinita, nos da como
resultado un VAN de S/.85,708 lo cual segura que el proyecto permitira recupera
la inversion inicial y un TIR mayor al WACC calculado (23.41%>18.94%) el cual
nos indica que nuestro proyecto es mayor al rendimiento minimo aceptable.
Podemos concluir que nuestro proyecto nos dara un beneficio costo de 1.25 en un
escenario pesimista, es decir que por cada sol obtendremos S/.0.25. Mediante la
implementacion parcial de la Metodologia PHVA se logré incrementar la
productividad de la empresa a 0.23 soles por kilogramo de pan y se espera que
esta siga aumentado. La Eficacia y Eficiencia de la empresa Bakery se incrementd
a 68.05% y 55.50% respectivamente haciendo que la efectividad de la empresa
aumente a 37.77%, comprobando asi que la metodologia PHVA esta permitiendo
que tenga las mejoras deseadas. Se implemento el plan de estandarizacion y
mejoramiento del proceso, mediante la aplicacion de Manuales de Operaciones en
las Areas de Horneado, Enfriado y Preservado, Cortado y Embolsado; ademas del
Analisis Modal de Fallas y Efectos (AMFE). Al implementar la metodologia 5s
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se ha logrado obtener un ambiente de trabajo limpio y ordenado concientizando a
los trabajadores para que se sientan comprometidos con las actividades que
realizan en la empresa Bakery. Al implementarla metodologia 5s se obtuvo un
ambiente de trabajo adecuado para realizar las actividades, esto se ve reflejado en
el incremento del indice de clima laboral que aumento en un 12.48% con respecto
al evaluado el semestre anterior. Se realizd6 un Programa de Evaluaciéon de
proveedores, para garantizar su capacidad para suministrar los productos y/o
servicios requeridos. Ademas de garantizar la mejora continta de la empresa
Bakery y de los proveedores. Se implementd el plan anual de mantenimiento
preventivo, el cual aseguro un buen funcionamiento y fiabilidad de los equipos

del &rea de pan de molde.

Flores, E., & Mas, A. (2015). Aplicacion de la metodologia PHVA para la mejora
de la productividad en el &rea de produccion de la empresa KAR & MA S.A.C.

(Tesis pregrado). Universidad de San Martin de Porres. Peru.

La presente investigacion se baso en la aplicacion de la metodologia PHVA para
mejorar la productividad en el &rea de produccion, empleandose diversas
herramientas de mejora continua para medir los indicadores iniciales y luego
contrastarlos con los resultados evaluados después de la ejecucion de los planes
de accion que se enfocaron en cuatro &mbitos, utilizacion de maquinaria y equipos,
planificacion y control de la produccion, manejo de recursos humanos y

finalmente control de calidad.

Con la implementacién de las mejoras propuestas se logrd incrementar la
productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes por sol, es decir, se logré una
mejora de 2.3% con respecto al aprovechamiento de los recursos utilizados que se
refleja en la disminucion del costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete. Asimismo, se
consiguid que el indice de productividad de la empresa incremente de 1.70 a 1.75
disminuyendo la brecha con respecto al indice de 1.88 de la competencia. Ademas,
se evalud la viabilidad del proyecto resultando un VAN de S/.25,319.64 y TIR de

49% para un escenario probable, con lo que se asegurd la viabilidad del proyecto.
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Cuyos resultados que se lograron en esta investigacion fue mejorar la
productividad global, se incrementé el indice de productividad en la empresa, la
eficiencia de los equipos aumentando la disponibilidad, efectividad,
manteniéndose la calidad constante, se mejoro la productividad de mano de obra
y se redujo el tiempo de entrega de insumos. Se logré mejorar la productividad
global de 0.213 a 0.219 paquetes por sol que representa un aumento 2.3% con
respecto al aprovechamiento de los recursos utilizados, esto se refleja en la
disminucion del costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete, con un ahorro promedio
anual de S/. 20,209. Se incrementd el indice de productividad de la empresa de
1.70 a 1.75 con lo que se disminuyd la brecha con respecto al indice de 1.88 del
principal competidor. Se logr6 acrecentar la eficiencia global de los equipos de
45.47% a 54.50%, se aumentd la disponibilidad, la efectividad y se mantuvo
constante la calidad. Se mejor6 la productividad de la mano de obra de 87 a 92
paguetes por hora hombre que representa un incremento de 4.6 % con respecto a
la linea base. Se redujo el tiempo de entrega de insumos de 30 a 15 dias; ademas,
los controles de recepcion de insumos permitieron asegurar la calidad de los
envases. Se implementd el sensor de temperatura digital de marca Shimadem que
contribuy6 al incremento de la productividad de materia prima en 1.34%,
reduciendo la merma de un promedio de 537 a 275 kilogramos diarios. Se logro
que el nivel del clima laboral suba de 31.83% a 38.25%, contribuyendo a mejorar
la relacion con los jefes, el sentido de orgullo y lealtad de los trabajadores hacia

la empresa.

Tay, C., (2011). Disefio y aplicacién de un sistema de calidad para el proceso de
fabricacion de valvulas de paso termoplasticas. (Tesis de Pregrado). Pontificia

Universidad Catolica del Peru. Peru.

La implementacion del Sistema de Calidad cuenta con una serie de etapas que se
desarrollan a través de una metodologia basados en algunos modelos de Gestidn
de Calidad, Sistemas de Calidad propios de empresas y de las normas de los

productos que se han considerado en el presente estudio, todo esto adaptado a las
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exigencias de la industria nacional. EI modelo también consideraré las actividades
operativas que se deben llevar a cabo para garantizar que los productos cumplan
con las especificaciones requeridas. Para evaluar el funcionamiento del Sistema
de Calidad se han definido una serie de indicadores que van a permitir monitorear
el comportamiento de los procesos y productos, de manera que se pueda comparar
los resultados obtenidos con los objetivos establecidos y efectuar los ajustes o

correcciones que sean necesarios.

Como resultado del presente estudio se ha podido demostrar que se puede
implementar exitosamente un sistema de calidad si se logra el compromiso de la
Alta Direccion, se cuenta con el personal adecuado y comprometido en las
actividades planificadas para el desarrollo del sistema, asi como si se dispone de
los recursos necesarios, tanto econdémicos como tecnoldgicos, los cuales son
importantes para cumplir los objetivos propuestos. Los procesos deben ser
monitoreados y evaluados permanentemente con lo cual también pueden ser
mejorados continuamente, como parte de ese analisis se ha propuesto una serie de
recomendaciones que permitiran optimizar los procesos existentes. EI modelo del
sistema de calidad que se ha implementado, ha permitido asegurar el
cumplimiento de las exigencias establecidas por las normas técnicas de los
productos, asi como los definidos en la organizacion para el control de los
procesos y productos. Se han definido las actividades, responsabilidades y
mecanismos de medicidn del sistema de calidad, de manera que las actividades se
encuentren normalizadas, las responsabilidades definidas y las mediciones del
avance en la implementacién y el monitoreo de los procesos realizados permitan

evaluar el desempefio del sistema.

Oré, K., (2016). Implementacion de la metodologia 5S en el area de Logistica
Recepcién de la empresa Gloria S.A. (Tesis de Grado). Universidad Nacional
Mayor de San Marcos. Perd.

Uno de los problemas maés frecuentes en los almacenes de materiales es el orden
y la limpieza. Cuando se visita un almacén o deposito, es frecuente observar
desorden, suciedad, necesidad de espacio, etc. Parece que a nadie le preocupa sus

consecuencias, como son las pérdidas de tiempo en busquedas de ciertos

39



elementos, traslados, manipulaciones, accidentes, deterioro de la calidad del
producto y/o servicio, etc. S6lo se realizan jornadas para ordenar y limpiar las
instalaciones. Por lo cual se desarrollan metodologias para generar esta actitud
con base en principios, llegando incluso a formar parte de los valores y cultura
organizacional. La tecnologia mas popular y eficaz para controlar este problema
y transformarlo en un valor organizacional en un valor organizacional es conocida
como la Metodologia 5S, la cual contribuira la mejora de productividad, calidad

y seguridad en el area de trabajo.

Cuyo resultado fue la implementacion de las 5S fue exitosa, gracias a la
participacion activa y el involucramiento de todos los integrantes del area, se
lograron cumplir los objetivos planteados para el proyecto. Por ser una
metodologia en la cual sus beneficios van dirigidos directamente al recurso
humano del area, requiere para su éxito el involucramiento total del personal en
todas las etapas de implementacion.

Es fundamental el compromiso de la Jefatura antes, durante y después la
implementacion ya que se requiere que se la debida importancia al proyecto para
que asi tanto el recurso humano como material sea asignado facilmente. Se logro
optimizar tiempos al reducir en un 45% el tiempo invertido en budsquedas
innecesarias de documentos y en un 42% el tiempo invertido en busquedas
innecesarias de materiales. Se logré aumentar el nivel de servicio del area en un
15% reduciendo asi el nimero de quejas de clientes internos. Al iniciar la
implementacion de las 5S se observé que los trabajadores mostraban su rechazo
hacia esta metodologia, luego de las capacitaciones y al conocer los beneficios
que se obtendrian, sus pensamientos cambiaron y mostraron mayor interés en
desarrollar las actividades planificadas. Se logr6 mejorar el clima laboral,
aumentando en mas del 50% el nivel de motivacion, comunicacion, estructura y
liderazgo que presentaba el area, esto se vio reflejado en los resultados del
cuestionario diagnostico, creando asi un entorno de trabajo en el cual los
trabajadores se encuentren motivados a desarrollar sus habilidades en beneficio

de la empresa.

2.2 Marco Historico.
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Los organigramas establecen la estructura organizativa y designan dichas
funciones. Este tipo de diagrama permite definir claramente las relaciones
jerérquicas entre los distintos cargos de una organizacion (cadena de mando). Sin
embargo, en un organigrama no se ven reflejados el funcionamiento de la empresa,
las responsabilidades, las relaciones con los clientes, los aspectos estratégicos o
clave ni los flujos de informacion y comunicacion interna.

Esta vision departamentalizada de las organizaciones ha sido fuente de diversos

problemas y criticas debido a:

El establecimiento de objetivos locales o individuales en ocasiones incoherentes
y contradictorios con lo que deberian ser los objetivos globales de la organizacion.
La proliferacion de actividades departamentales que no aportan valor al cliente ni
a la propia organizacion, generando una injustificada burocratizacion de la
gestion.

Fallos en el intercambio de informacion y materiales entre los diferentes
departamentos (especificaciones no definidas, actividades no estandarizadas,
actividades duplicadas, indefinicidn de responsabilidades).

Falta de implicacion y motivacion de las personas, por la separacion entre “los
que piensan’ y “los que trabajan” y por un estilo de direccion autoritario en lugar

de participativo.

En la Gltima década, la Administracion por Procesos ha despertado un interés
creciente, siendo ampliamente utilizada por muchas organizaciones que utilizan
referenciales de Gestion de Calidad y/o Calidad Total. EI Enfoque Basado en
Procesos consiste en la Identificacion y Gestion Sistematica de los procesos
desarrollados en la organizaciéon y en particular las interacciones entre tales
procesos (ISO 9000:2000). La Administracion por Procesos se encuentra en la
modelizacion de los sistemas como un conjunto de procesos interrelacionados
mediante vinculos causa - efecto. El proposito final de la Administracion por

Procesos es asegurar que todos los procesos de una organizacion se desarrollan de
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forma coordinada, mejorando la efectividad y la satisfaccion de todas las partes

interesadas (clientes, accionistas, personal, proveedores, sociedad en general).

Los procesos fueron aplicados de las economias artesanales mediante la Auto
inspeccidn, luego lo hemos visto reflejado con Ford y su produccién en Serie donde
se aplicaba el control de conformidad, Con el avance de las ciencias se empezé a
aplicar las técnicas estadisticas basicas donde tomd el nombre de Control estadistico
de Procesos. Para los afios 50 fue donde se evaluaban los procesos, pero ya en toda
la empresa por ejemplo la NASA, junto con ellos aparecié el gran Deming

evaluando los procesos con sus circulos de calidad ya conocidas como el PHVA.

Para los afios 70 se va mas a profundidad el estudio de los procesos y se empieza a
evaluar la eficiencia de cada uno de ellos con Juran y dandole el nombre de
Administracion de Calidad, luego apareceria Crosby con el Mejoramiento

Continuo, para luego enfatizarlo formalmente con la Norma ISO en los afios 2000.

La Norma ISO 9001:2000, especifica en su apartado 4.1a) que se deben “Identificar
los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y su aplicacién a
través de la organizacion”. En el apartado 4.1b) se requiere “Determinar la
secuencia e interrelacion de estos procesos” y en el apartado 7.1 se matiza: “La
organizacion debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para la
realizacion del producto”.

Luego apareceria el Modelo Europeo de Excelencia (EFQM) se refiere asimismo a
la Gestion por Procesos en su enunciado: “La satisfaccion del cliente, la satisfaccion
de los empleados y un impacto positivo en la sociedad se consiguen mediante el
liderazgo en politica y estrategia, una acertada gestion de personal, el uso eficiente
de los recursos y una adecuada definicion de los procesos, lo que conduce

finalmente a la excelencia de los resultados empresariales”.

El analisis del funcionamiento de los mecanismos de mejora continua en una
organizacion no es una tarea sencilla, sin embargo la aplicacion de este enfoque

derivado del ciclo PDCA propuesto por Deming segun nuestra experiencia en el
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andlisis de diversos casos (incluida la propia universidad publica espafiola), s6lo
permite obtener resultados sostenibles a largo plazo cuando acaba incorporandose

en la cultura de la organizacion.

Desde esta perspectiva, la aplicacion del enfoque de mejora continua necesita de un
fuerte liderazgo basado en el compromiso mutuo entre laempresa y los trabajadores
durante un largo periodo que permita el desarrollo de la confianza de las personas
en los objetivos de mejora y en las medidas de cambio establecidas en la mejora del

sistema socio-técnico donde se pretende implantar la calidad.

2.3 Marco Conceptual

METODOLOGIA DEMING

La metodologia de Deming permite: planear, hacer, verificar y actuar, es de gran
utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la
productividad en cualquier nivel jerarquico en una organizacion. En este ciclo,
también conocido como el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo de la calidad, se
desarrolla de manera objetiva y profunda un plan (planear), éste se aplica en
pequeria escala o sobre una base de ensayo (hacer), se evalua si se obtuvieron los
resultados esperados (verificar) y, de acuerdo con lo anterior, se actGa en
consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan , si dio resultado, y tomando
medidas preventivas para que la mejora no sea reversible, o reestructurando el plan
debido a que los resultados no fueron satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar
el ciclo. La filosofia de este ciclo lo hace de gran utilidad para perseguir la mejora
mediante diferentes metodologias. En general, para cumplir efectivamente el ciclo
PHVA, es clave usar las herramientas bésicas. Actualmente hay muchas
metodologias de desarrollo de un proyecto que de alguna forma incorporan la
filosofia del ciclo PHVA o de Deming. Gutiérrez (2010),

Este ciclo constituye una de las principales herramientas de mejoramiento continuo
en las organizaciones, utilizada ampliamente por los sistemas de gestion de la
calidad (SGC) con el propdsito de permitirle a las empresas una mejora integral de
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la competitividad, de los productos ofrecidos, mejorado permanentemente la
calidad, también le facilita tener una mayor participacién en el mercado, una
optimizacion en los costos y por supuesto una mejor rentabilidad.

Conceptualmente esta metodologia de Deming impulsé a los japoneses a adoptar
un enfoque sistematico para la solucion de problemas. El enfoque, conocido como
el Circulo de Deming o PHVA (planear, hacer, verificar y actual), impulsé también
a la alta gerencia a participar mas activamente en los programas de mejora de
calidad de la compafiia. EI Circulo de Deming representa los pasos de un cambio
planeado, donde las decisiones se toman cientificamente, y no con base a
apreciaciones. El Circulo de Deming se transforma en un proceso de mejora
continua en la medida en que se utilice de forma sistematica: una vez logrados los
objetivos del primer esfuerzo, se establece un proceso permanente de Planear,
Hacer, Verificar y Actuar cuantas veces sera necesario, hasta resolver la

problematica deseada. Indica Guajardo (2008),

Para Walton (2004), el Ciclo de Deming, o ciclo phva, es un ciclo dindmico que
puede desarrollarse dentro del sistema de procesos de la organizacion. Consiste en
una secuencia légica de cuatro pasos repetidos: planear, hacer, verificar y actuar,
que se deben llevar a cabo consecutivamente. Es util para definir y controlar las

acciones correctivas y mejora.

La Metodologia de Deming o ciclo PHVA, Planifique, Haga, Verifique, Actue, es
el ciclo que desarroll6 el Dr. Shewhart, pero popularizado en los afios 50, en Japon,
por el Dr. Deming que fundament6 que todos los materiales entran a diferentes

puntos de la linea de produccién. Es necesario mejorar continuamente lo que entra.

Segun Deming (1982), al proceso de eliminar defectos se le denomina “mejora
continua”, la cual esta orientada a facilitar, en todo tipo de proceso, la identificacion
de mejores niveles de desempefio con la finalidad de alcanzar el estado de cero
defectos y lograr de esta manera la satisfaccion plena del cliente. La mejora debe
ser continua y debe ser una actividad interminable, radica principalmente en el

hecho de no quedarse conforme con lo que se hace o se obtiene. Es decir, tener la
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conviccion de que siempre se pueden hacer mejor las cosas. EI Dr. Deming
introdujo el Ciclo PHVA, una de las herramientas vitales para asegurar el
mejoramiento continuo. El destaco la importancia de la constante interaccion entre
investigacion, disefio, produccion y ventas en la conduccidon de los negocios de la
compafiia. Para llegar a una mejor calidad que satisfaga a los clientes deben
recorrerse, constantemente, las cuatro etapas, con la calidad como criterio maximo.
Después, este concepto de hacer girar siempre la rueda de Deming se extendio a
todas las fases de la administracion. En esta forma, los ejecutivos japoneses
reconstruyen la rueda de Deming y la llaman ciclo PHVA, para aplicarla a todas las

fases y situaciones.

La metodologia de Deming son una serie de actividades para el mejoramiento.

a. Planifica: significa estudiar la situacion actual, definir el problema,

analizarlo, determinar sus causas y formular el plan para el mejoramiento

b. Hacer: significa ejecutar el plan.

c. Verificar: significa ver o confirmar si se ha producido la mejoria deseada.

d. Actuar: significa institucionalizar el mejoramiento como una nueva

practica para mejorarse, 0 sea, estandarizar.

No puede haber mejoramientos en donde no hay estandares. Tan pronto como se
hace un mejoramiento se convierte en un estandar que sera refutado con nuevos

planes para mas mejoramientos.

a. Planear

Es la fase preliminar en la que se identifica el problema y se definen sus
caracteristicas con la ayuda de una informacion lo mas completa posible. A partir

de un buen conocimiento del problema se elabora un plan de resolucion, o disefio,
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guiado por algunas hipétesis preliminares pero suficientemente fundadas.
Desarrollar un plan para mejorar:

Paso 1: Identificar la oportunidad de mejora.

Paso 2: Documentar el proceso presente.

Paso 3: Crear una vision del proceso mejorado.

Paso 4: Definir los limites del esfuerzo de mejora.

b. Hacer

Se trata de ejecutar lo planificado. Hay que poner en marcha acciones que, basadas
en el diagnostico preliminar, permitan resolver el problema o corregir las
deficiencias. En esta etapa las preguntas fundamentales a responderse son: ;quién?,

¢,como?, ¢ctando?, ;donde?, Llevar a cabo un plan:

Paso 5: Hacer a una pequefia escala piloto los cambios propuestos.

c. Verificar

Es la etapa de confrontacion de los resultados de la accidén con las hipétesis
recogidas en el disefio. Se trata de interpretar los resultados obtenidos que se han
de materializar en datos o en hechos para comprobar en qué medida se ha acertado

0 no en la busqueda de la solucién.

Paso 6: Observar lo aprendido acerca de la mejora del proceso.

d. Actuar

Se deberan incorporar ahora los posibles cambios surgidos de la etapa anterior de
evaluacion. Se inicia asi un nuevo ciclo teniendo en cuenta todo el conocimiento ya
acumulado a lo largo de los ciclos anteriores.

Paso 7: Hacer operativo la nueva mezcla de recursos.

Paso 8: Repetir los pasos (ciclo) en la primera oportunidad
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La implementacion de esta metodologia permite a la empresa una mejora de su
competitividad y, en consecuencia, una mejor calidad de sus productos y servicios.

Esta metodologia busca:

Reducir costos
Optimizar la productividad reducir los precios

Incrementar la participacion del mercado

A w0p e

Aumentar la rentabilidad de la empresa

Ventajas

= Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos

puntuales. Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.
= Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una

reduccién en los costos, como resultado de un consumo menor de materias

primas.

= Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad,

lo cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

= Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnologicos.

= Permite eliminar procesos repetitivos.
Desventajas
= Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la organizacion,

se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los

miembros de la empresa.
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= Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito
es necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacion y a

todo nivel.

= En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresas son muy

conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

= Hay que hacer inversiones importantes.

Al resolver un problema, en primera instancia se deben plantear soluciones y
exponer acciones correctivas, se debe contar con informacion y seguir un método
objetivo; de esta manera se hara habito la planeacion, el andlisis y la reflexion, con

lo que se reduciran las acciones por reaccion.

En este sentido se propone que los equipos de mejora siempre sigan los ocho pasos
en la solucion de problemas, utilizando el ciclo Deming de la calidad P.H.V.A.

(Planear, Hacer, Verificar y Actuar)

Existen técnicas para el analisis de datos que pueden ser herramientas Utiles en un
proceso de Mejora Continua y en la solucion de los diversos problemas a que éstas

se enfrentan.

En la mayoria de los procesos el mayor enemigo es la variabilidad, la cual puede
ser observada en las caracteristicas cuantificables de productos y los procesos, y
existe en todas las etapas del ciclo de vida de los productos, el proposito de toda
organizacion es su control.

Las técnicas estadisticas, como el histograma, el analisis de correlacién, etc.,
pueden ayudar a medir, describir, analizar, interpretar y modelar la variabilidad,
aun con una cantidad relativamente limitada de datos. El analisis estadistico de tales
datos puede ayudar a proveer una mejor comprension de la naturaleza, extension y
causas de variabilidad. Esto podria ayudar a solucionar y aun impedir problemas

que pueden resultar de tal variabilidad.
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Seguidamente se presentan 2 de las técnicas méas reconocidas que se utilizan como
herramientas para la mejora continua, las que pueden permitir mejor uso de datos
disponibles para ayudar en la toma de decisiones, y por consiguiente mejorar la
calidad de productos y los procesos para lograr satisfaccion del cliente. Estas
técnicas son aplicables para un espectro muy variable de actividades:

1. Analisis Causa — Efecto

Es una representacion grafica en forma de espina de pescado que permite identificar
las causas que afectan un determinado problema en una forma cualitativa. El
diagrama de causa efecto también es conocido como diagrama espina de pescado o

diagrama de Iskikawa en homenaje al nombre de su creador.

Se utiliza para descubrir de manera sistematica la relacién de causas y efectos que
afectan a un determinado problema.
Adicionalmente permite separar las causas en diferentes ramas o causas principales
conocidas como las 5 M:
v' Métodos
Mano de Obra

v

v" Magquinaria
v" Materiales
v

Medio ambiente

Entre los beneficios que presenta esta técnica se puede mencionar que permite de
una manera sistematica concentrarse en las causas que estan afectando un problema
y una forma clara establecer las interrelaciones entre esas causas y el problema en
estudio, asi como subdividir las causas principales en causas primarias, secundarias

y terciarias.

Por supuesto, también esta técnica presenta limitaciones y precauciones, ya que

depende mucho del conocimiento previo de las personas involucradas en el analisis.
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2. Hoja de Inspeccion

Mediante el disefio de un sencillo formato, se recopila informacién sobre
indicadores, causas de los problemas etc. También es conocida como Hoja de
Verificacion u Hoja de Chequeo.

La hoja de inspeccidn en un registro de informacion que indica el numero de veces
que ha sucedido algo, por ejemplo la cantidad de personas atendidas por hora en
caja, tiempo de respuesta de promotores, causas de cheques devueltos, causa de
solicitudes rechazadas, defectos en productos, etc. EI formato debe contener la

siguiente informacién:

v" Area o departamento al que se refieren los datos

v Fecha de recoleccion y hora si es necesario

Para su elaboracion se requiere:

1. Acordar el evento a observar, para que todos enfoquen lo mismo.

2. Decidir el periodo de tiempo en el cual se recabaran los datos.

3. Disefiar una forma clara y facil de usar con suficiente espacio para registrar los

datos.

4. Obtener los datos de manera consistente y honesta.
En este tipo de formato se utiliza para conocer la frecuencia con que aparecen las
causas posibles de los problemas o también la frecuencia con que se presentan los
clientes durante un determinado periodo, asi como registrar el tiempo en que se
tarda en atender un cliente o una solicitud. Igualmente puede utilizarse para
recopilar pesos de productos, temperaturas de hornos, etc.
Si esté bien estructurada le permite recolectar informacion de una forma sencilla y
practica de manera tal que no interrumpa las labores de la persona que esta

registrando la informacion.

Los catorce puntos de la Metodologia de Deming

1. Crear conciencia en los propositos
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Adoptar una nueva filosofia

Terminar con la practica de comprar a los mas bajos precios

Establecer liderazgo

Eliminar slongans vacios

Eliminar cuotas numéricas

Establecer entrenamiento dentro del trabajo

Desechar temores

Romper las barreras entre departamentos
Tomar acciones para lograr a transformacion
Mejorar siempre y constantemente el proceso de produccion y servicio
Desistir de la dependencia en la inspeccion en masa
Remover barreras para apreciar la mano de obra

Reeducar vigorosamente

Los siete pecados mortales de Deming:

N o a bk~ w D oRE

Creencia de constancia en los propdsitos.

Enfatizar ganancias a corto plazo y dividendos inmediatos.
Evaluacion de rendimiento, calificacion de mérito o revision anual.
Movilidad de la administracion principal.

Manejar una compariia basado solamente en las figuras visibles.
Costos médicos excesivos.

Costos de garantia excesivos.

PRODUCCION

En la década de los noventa se empieza a transformar el llamado de los

administradores hacia la eficiencia, caracteristica de los afios setenta y ochenta.

Actualmente los lideres de las organizaciones exitosas requieren un concepto mas

amplio y sobre todo més definirle de la productividad
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Solares (2007), en el articulo factores que aumentan la produccion, publicado en la
revista Industria, explica que el aumento en la productividad deriva del uso eficiente

de los recursos, por lo que las empresas recurren a varias vias para lograrlo.

Asi pues, productividad significa:

v Incorporar la eficacia como concepto clave, o sea el logro de los objetivos
organizacionales, pues de nada sirve la eficiencia por muy alta que sea, si no se
logra la mision de la empresa. La efectividad resulta precisamente cuando se
suman la eficaciay eficiencia, cuando se logran los objetivos deseados haciendo

las cosas bien.

v" Asegurar que la produccion tenga efectos positivos en el cliente, lo cual sélo se
puede realizar a través del mejoramiento de la calidad de los productos y
servicios que no solo satisfagan sus necesidades, sino que superen sus

expectativas.

v’ Establecer que la alta produccion implica el fomento del desarrollo de los
trabajadores, lo cual significa atender la calidad de vida en el trabajo, desde una
perspectiva integral y mucho mas amplia, en donde el salario es suficiente y
equitativo, la capacitacion es en realidad formacion personal, la tarea es

enriquecida y variada y sobre todo la direccion es justa, humana y respetuosa.

v Aceptar como parte de la produccién a la responsabilidad social de la empresa,
0 que dignifica, justifica y hace defendibles los esfuerzos de superacion de la
gestion directiva, a la vez que se reconocen los limites naturales que se derivan
del respeto a la ecologia, practicas éticas en los negocios y la contribucion
econdmica que debe hacer la empresa a la sociedad en la cual esta inserta.

Con estos elementos los procesos para incrementar la produccion,, que deben

conducir los dirigentes de las organizaciones para sobrevivir y mantenerse
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competitivos en el mundo actual, se orientan a la generacion de la riqueza
indispensable, necesaria y conveniente en las circunstancias vigentes y recobran los
valores humanos y la dignidad que se habia perdido por causa de précticas
gerenciales irreflexivas e irresponsables que en el futuro inmediato deberan
corregirse o eliminarse, ya que si no podian justificarse ayer seran seguramente

inaceptables.

La produccién implica la mejora del proceso productivo, la produccién aumenta al
existir una reduccion de los insumos mientras las salidas permanecen constantes, es
una medida relativa que mide la capacidad de un factor productivo para crear

determinados bienes en una unidad de tiempo.

Desde una perspectiva amplia, la produccién ha ocupado un lugar predominante
para apreciar el avance econdmico, tanto de las organizaciones como de las
naciones, en la concepcion general, la productividad es una medida de la eficiencia
econdémica que resulta de la relacion entre los recursos utilizados y la cantidad de

productos o servicios elaborados.

La produccion permite elaborar conceptos mas avanzados que la definen como una
medida de la eficiencia econdémica que resulta de la capacidad para utilizar y
combinar inteligentemente los recursos disponibles, esta definicion sobresale como
criterio clave la eficiencia, que segun la economia implica lograrla en el consumo,

produccion y satisfaccion del consumidor.

La produccion es el resultado de la relacion entre los insumos invertidos y los
productos obtenidos, significa hacer méas con menos, es una medida de la eficiencia
econdmica que resulta de la capacidad para utilizar inteligentemente los recursos

disponibles.

Es tambien la relacion existente entre la produccion y el uso inteligente de los
recursos humanos, materiales y financieros de tal manera que se logren los objetivos

institucionales, se mejore la calidad de los productos y servicios al cliente, se
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fomente el desarrollo de los trabajadores, se contribuya con beneficios econémicos,

ecologicos y morales a la colectividad.

El nivel de la produccién del trabajo es un indice importantisimo del caracter
progresivo de un modo de produccion de un régimen social dado. Elevar la
productividad del trabajo significa economizar trabajo vivo y trabajo social, reducir
el tiempo socialmente necesario para producir la unidad de mercancia, rebajar su

valor.

La produccién se realiza por medio de las personas, de sus conocimientos, de
recursos de todo tipo, para producir o crear de forma masiva los satisfactores a las
necesidades y deseos humanos, la productividad tiene un costo y una rentabilidad
dependiendo de cdmo sea administrada, también la productividad es la forma més
eficiente para generar recursos midiéndolos en dinero para hacer rentables y
competitivos a los individuos y sus sociedades. En el mundo global no todos
presentan la misma produccién como naciones o entre empresas e individuos,
puesto que no todos usan la informacién Gtil como conocimientos. La secuencia de
lo productivo es la fuerza a velocidad para generar trabajo con potencia para
transformar la energia en recursos, asi pues podemos decir que la eficiencia y
produccion coexisten y son inseparables en la practica por lo que el concepto de

productividad trae intrinseco el de la eficiencia.

En cada empresa, contribuye a elevar la produccion la organizacion cientifica del
trabajo, organizacion que permite dar a la produccion un caracter ritmico, utilizar
en grado maximo las maquinas, equipos y mano de obra, es un serio estimulo para
que la productividad del trabajo aumente, distribuir segun el trabajo realizado los
bienes materiales y asi fortalecer el principio del interés material personal de los

trabajadores en los resultados de su labor.

La gerencia no debe olvidar que trata con seres humanos, individuos con
aspiraciones, necesidades, logros, que no pueden ser ignoradas, se debe al contrario
estar atento, proporcionar estimulos que permitan que el trabajador se sienta
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reconocido, no como un objeto méas de produccion, sino como algo en que aporta
sus conocimientos, habilidades, de tal forma que se beneficien todos los que

integran el equipo de trabajo que genera la productividad.

Siendo el trabajador mas satisfecho aquel que satisface mayores necesidades
psicoldgicas y sociales en su empleo y, por tanto, suele poner mayor dedicacion a
la tarea que realiza. Una elevada satisfaccion de los empleados en el trabajo es algo
que siempre desea la direccidn de toda organizacién, porque tiende a relacionarse
con los resultados positivos, con mayores indices de productividad, lo cual lleva al

desarrollo empresarial.

Koontz y Weihrich (2004), afirman de la produccion como la relacion insumos-

productos en cierto periodo con especial consideracion a la calidad.

Robbins y Coulter (2000), la definen como el volumen total de bienes producidos,
dividido entre la cantidad de recursos utilizados para generar esa produccion. Se
puede agregar que en la produccion sirve para evaluar el rendimiento de los talleres,
las maquinas, los equipos de trabajo y la mano de obra, pero se debe tomar en
cuenta, que la productividad estd condicionada por el avance de los medios de
produccion y todo tipo de adelanto, ademas del mejoramiento de las habilidades del

recurso humano.

La produccion es una capacidad de produccion o creacion y tiene un costo por
tiempo de operacion, para crear riqueza y beneficios, también se puede interpretar
como un nivel de actuacion, individual, empresarial, institucional y como pais. Los
conocimientos son herramientas mentales que aumentan la potencia personal la de
grupo sirven para resolver problemas e innovar objetos, y tienen un costo para una
capacidad y velocidad de actuacién individual y colectiva con el objetivo de

conseguir rentabilidad.

La produccidn, necesita que se manifieste primero la eficiencia al usar los recursos

basicos sin desperdiciar, como el tiempo, espacio y materia energia, con el objetivo
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de no mermarlos para asi realizar actividades lo mas rapido posible y lograr ahorro
actuando con rapidez, recurriendo a la aplicacion de la ciencia en técnicas con
creatividad. La calidad y produccion son el resultado de un estado de &nimo positivo
por el cual hoy es mejor que ayer y mafiana sera mejor que hoy.

La productividad es la base para la competitividad entre individuos, sociedades y

naciones.

Bain (2003), indica que la importancia radica en que es un instrumento comparativo
para gerentes y directores de empresas, ingenieros industriales, economistas y
politicos; pues compara la produccion en diferentes niveles del sistema econémico
(organizacidn, sector o pais) con los recursos consumidos.

El aumento de la produccidn es tan importante porque permite mejorar la calidad
de vida de una sociedad, repercutiendo en los sueldos y la rentabilidad de los

proyectos, lo que a su vez permite aumentar la inversién y el empleo.

Para una empresa, una industria o un pais, la produccion es un factor determinante
en el crecimiento econdmico. Cuando se estima la tendencia de crecimiento a largo
plazo de un pais se descompone en dos componentes principales: los cambios en el
empleo (que dependen a su vez del crecimiento de la poblacion y de la tasa de

empleo) y la productividad.

Gaither y Frazier (2000), definieron produccion como la cantidad de productos y

servicios realizados con los recursos utilizados y propusieron la siguiente medida:

= Producciéon = Cantidad de productos o servicios realizados / Cantidad de

recursos utilizados

Un analisis de lo mas productivo supone:

v Ahorro de costes: al permitir deshacerse de aquello que es innecesario para
la consecucion de los objetivos.
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v' Ahorro de tiempo: debido a que permite realizar un mayor nimero de
tareas en menor tiempo y dedicar ese tiempo “ahorrado” a seguir creciendo

a través de otras tareas.

Un buen analisis permite establecer la mejor combinacién de maquinaria,
trabajadores y otros recursos para conseguir maximizar la produccion total de

bienes y servicios

Tipos de produccion:

Segun los factores que tengamos en cuenta, se puede clasificar en los siguientes

tipos:

= Produccién laboral: Se relaciona la produccion obtenida y la cantidad de

trabajo empleada.

= Produccidn total de los factores: Se relaciona la produccion obtenida con la
suma de todos los factores que intervienen en la produccién (trabajo, capital,

tierra).

= Produccién marginal: Es la produccion adicional que se consigue con la una
unidad adicional de un factor de produccion, manteniendo el resto constantes.
Aqui entra en escena la ley de rendimientos decrecientes, que afirma que, en
cualquier proceso productivo, afiadir mas unidades de un factor productivo,
manteniendo el resto constantes, dard progresivamente menores incrementos

en la produccion por unidad.

Factores que afectan la produccion
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Calidad y disposicion de recursos naturales; tierra (T): si una empresa o pais
tiene 0 se encuentra cerca de recursos naturales sera mas productiva. Tanto
por el valor de esos recursos, por no tener que comprarlos ni transportarlos

desde lejos. Este factor de produccién se englobaba como factor tierra (T).

El capital invertido en la industria (K): la cantidad de capital es un factor

directo de la productividad.

La cantidad y calidad de los recursos humanos; labor o trabajo (L): el nimero

de empleados de la industria, su nivel de educacion y experiencia.

El nivel tecnologico (A): cuanto mayor sea el conocimiento y nivel
tecnologico mayor sera la productividad. Tecnologia no solo son productos

mecanicos, sino procesos productivos.

La configuracion de la industria: el tipo de industria afectara enormemente a
la productividad de una empresa. No es lo mismo la produccién de trigo que
de naves espaciales. La estructura de una industria viene determinada por
intensidad de la competencia, competidores potenciales, barreras de entrada,
productos sustitutivos y poder de negociacion. Esta estructura se puede

analizar mediante las cinco fuerzas de Porter.

Entorno macroecondémico: la coyuntura econdémica influird tanto en las
demanda de productos y servicios como en la necesidad de innovacion y
mejorar la eficiencia. Son las fuerzas externas que van a tener un impacto

indirecto sobre la organizacion.

Entorno microecondémico: el microentorno tiene un impacto directo en su
capacidad de servir su producto o servicio al cliente final, como por ejemplo

la regulacion de la industria.
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A través de la produccion es posible determinar el incremento o la disminucion de
la produccion de una mercancia en especifico, teniendo en cuenta una serie de
parametros de tiempo y espacio del lugar en donde se ha realizado la elaboracion

de dicho producto.

Por lo tanto, lo mas recomendable es definir una relacion entre todos los parametros
que componen el proceso de produccion, asi como también otros factores que son
altamente importantes para poder medir el nivel de produccién de una empresa o
industria, se trata del tiempo real invertido en la produccién y la calidad del

producto.

Koontz y Weihrich (2004), sefialan que existen tres criterios comunmente utilizados
en la evaluacion del desempefio de un sistema, los cuales estan relacionados con la

productividad.

1. Eficiencia: Es la relacién con los recursos o cumplimiento de actividades,
como la relacion entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de
recursos estimados o programados y el grado en el que se aprovechan los
recursos utilizados transformandose en productos. La eficiencia esta vinculada
en la productividad; pero si sélo se utilizara este indicador como medicion
de la productividad Unicamente se asociaria la productividad al uso de los
recursos, solo se tomaria en cuenta la cantidad y no la calidad de lo producido,
se pone un énfasis mayor hacia adentro de la organizacién buscar atoda costa
ser mas eficiente y obtener un estilo eficientista para toda la organizacion
que se materializaria en un analisis y control riguroso del cumplimiento de los

presupuestos de gastos, el uso de las horas disponibles y otros.

2. Efectividad: Es la relacion entre los resultados logrados y los resultados
propuestos, permite medir el grado de cumplimiento de los objetivos
planificados. Se considera la cantidad como Unico criterio, se cae en estilos

afectivitas, aquellos donde lo importante es el resultado, no importa a qué
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costo. La efectividad se vincula con la productividad a través de impactar en

el logro de mayores y mejores productos.

3. Eficacia: Valora el impacto de lo que se hace, del producto o servicio que se
presta. No basta con producir con 100% de efectividad el servicio o producto
que se fija, tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea
el adecuado; aquel que lograra realmente satisfacer al cliente o impactar en el

mercado.

Del analisis de estos tres indicadores se desprende que no pueden ser considerados
ninguno de ellos de forma independiente, ya que cada uno brinda una medicion
parcial de los resultados. Es por ello que deben ser considerados como indicadores

que sirven para medir de forma integral la productividad.

Bain (2003), sefiala que existen dos factores que pueden contribuir al mejoramiento

de la produccion.

Factores Internos:

Algunos factores internos son susceptibles de modificarse mas facilmente que
otros, por lo que se les clasifica en dos grupos, duros y blandos. Los factores duros
incluyen los productos, la tecnologia, el equipo y las materias primas; mientras
que los factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, los sistemas y

procedimiento de organizacion, los estilos de direccidn y los métodos de trabajo.
- Factores duros
v" Producto. La productividad de este factor significa el grado en el que el

producto satisface las exigencias del cliente; y se le puede mejorar mediante

un perfeccionamiento del disefio y de las especificaciones.
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v Plantay equipo. La productividad de este factor se puede mejorar el prestar
atencion a la utilizacion, la antigliedad, la modernizacion, el costo, la
inversion, el equipo producido internamente, el mantenimiento y la
expansion de la capacidad, el control de los inventarios, la planificacion y

control de la produccién, entre otros.

v' Tecnologia. La innovacion tecnolégica constituye una fuente importante de
aumento de la productividad, ya que se puede lograr un mayor volumen de
bienes y servicios, un perfeccionamiento de la calidad, la introduccion de
nuevos metodos de comercializacion, entre otros, mediante una mayor
automatizacion y una mejor tecnologia de la informacion.

v' Materiales y energia. En este rubro, hasta un pequefio esfuerzo por reducir
el consumo de materiales y energia puede producir notables resultados.

Ademas, se pone énfasis en las materias primas y los materiales indirectos.

- Factores Bandos:

v Persona. Se puede mejorar la productividad de este factor para obtener la
cooperacion y participacion de los trabajadores, a través de una buena
motivacion, de la constitucion de un conjunto de valores favorables al
aumento de la productividad, de un adecuado programa de sueldos y

salarios, de una buena formacion y educacion, y de programas de seguridad.

v" Qrganizaciény sistemas. Para mejorar su productividad se debe volver mas
flexible, capaz de prever los cambios del mercado y de responder a ellos,
estar pendientes de las nuevas capacidades de la mano de obra, de las
innovaciones tecnoldgicas, asi como poseer una buena comunicacion en

todos los niveles.

v Métodos de trabajo. Se debe realizar un analisis sistematico de los métodos

actuales, la eliminacion del trabajo innecesario y la realizacion del trabajo

61



necesario con mas eficacia, a través de un estudio del trabajo y de la

formacion profesional.

v’ Estilos de direccion. Es el responsable del uso eficaz de todos los recursos
sometidos al control de la empresa, debido a que influye en el disefio
organizativo, las politicas de personal, la descripcion del puesto de trabajo,
la planificacion y control operativos, las politicas de mantenimiento y
compras, los costos de capital, las fuentes de capital, los sistemas de
elaboracion del presupuesto, las técnicas de control de costos y otros.

- Factores Externos

La productividad determina en gran medida los ingresos reales, la inflacion, la
competitividad y el bienestar de la poblacion, razén por la cual las
organizaciones se esfuerzan por descubrir las razones reales del crecimiento o

de la disminucién de la productividad.

Dentro de estos factores, se tienen los siguientes:

v Ajustes estructurales. Los cambios estructurales de la sociedad influyen a
menudo en la productividad nacional y de la empresa independientemente
de la direccién adoptada por las compafiias. Sin embargo, a largo plazo los

cambios en la productividad tienden a modificar a esta estructura.

v' Cambios econdmicos. El traslado de empleo de la agricultura a la industria
manufacturera; el paso del sector manufacturero a las industrias de servicio;
y por otro lado las variaciones en la composicion del capital, el impacto
estructural de las actividades de investigacion, desarrollo y tecnologia, las

economias de escala, y la competitividad industrial.

v Cambios demograficos y sociales. Dentro de este aspecto destacan las tasas
de natalidad y las de mortalidad, ya que a largo plazo tienden a repercutir
en el mercado de trabajo, la incorporacion de las mujeres a la fuerza de
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trabajo y los ingresos que perciben, la edad de jubilacion, y los valores y

actitudes culturales.

Recursos naturales. Comprenden la mano de obra, capacidad técnica,
educacién, formacién profesional, salud, actitudes, motivaciones, y
perfeccionamiento profesional; la tierra y el grado de erosion gue tiene, la
contaminacion del suelo, la disponibilidad de tierras, la energia y su oferta,

las materias primas y sus precios, asi como su abundancia.
Administracion publica e infraestructura. Comprende las leyes,

reglamentos o practicas institucionales que se llevan a cabo y que repercuten

directamente en la productividad
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CAPITULO IIl: CONSTRUCCION DE LA HERRAMIENTA

3.1 Generalidades.
La Metodologia de Deming, es una herramienta utilizada para la mejora continua que
se basa en un proceso 4 pasos:
» Planificar
» Hacer
» Verificar

» Actuar

GRAFICO N° 1

3.2 Estudio de factibilidad
La factibilidad, se puede concluir que la empresa en estudio dispone del capital
humano, de los recursos materiales y la infraestructura para llevar a cabo cada una
de las propuestas sugeridas, ademas que los indicadores financieros estimados nos

dan sustento de la viabilidad econémica de lo sugerido:
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3.2.1 Factibilidad técnica.

Una técnica muy utilizada en los equipos de trabajo es invitar a participar del
mismo a un integrante de la organizacién que no se encuentre vinculado
directamente al proyecto a estudiar. El aporte de esta persona serd entonces
espontaneo y permitira al grupo tener un punto de vista imparcial a la hora del
analisis del problema. Para que las personas trabajen en equipo con éxito, es
necesario contar con individuos que presenten ciertos comportamientos o

perfiles.

3.2.2 Factibilidad operativa.

Una vez que se conocen los procesos en profundidad y que es posible
dominarlos, es necesario estudiar la factibilidad de optimizacién de las

condiciones operativas bajo las cuales se ejecutan.

Una de las herramientas méas sencillas de optimizacion es la técnica de
operacién evolutiva (EVOP). Por optimizacion se entiende la eleccion de la
mejor alternativa disponible de un conjunto establecido de posibles
alternativas. Optimizar un proceso es hacerlo tan perfecto, efectivo y funcional
como sea posible. La técnica EVOP implica la introduccidn de cambios escasos
y planificados en las condiciones operativas (variables) de un proceso dado.
Los resultados de tales cambios se estudian estadisticamente y si se establece
que se ha logrado una mejora, se adoptan las nuevas condiciones operativas. El
beneficio que se obtiene en la aplicacion de esta técnica de optimizacion es que

se puede efectuar junto con un proceso de realizacion habitual.

3.2.3 Factibilidad econémica.

La factibilidad econdmica se corresponde con las necesidades de mejora de la
organizacion donde la relacion costo beneficio es favorable, en cuanto a la tasa
interna de retorno (TIR), por lo tanto se infiere que las mejoras que se proponen
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son viables y dejaran beneficios tangibles e intangibles en la empresa

demostrando la factibilidad econémica muy favorable

3.3 Anadlisis de la Propuesta

3.4

Esta tesis involucrd la inversion necesaria para la realizacion de la propuesta, por lo
cual se determinan los recursos que deben disponer para desarrollar e implementar

lo propuesto.

El andlisis Costo-Beneficio, no es mas que la base de la evolucion econdémica de los
proyectos, es decir, comparar beneficios percibidos por los usuarios y el costo que
encierre la organizacion al realizar un proyecto de utilidad. En este sentido, para el
analisis de costos — beneficios asociados al sistema actual y al propuesto, se
determinan los costos de desarrollo y costos operativos, ademas se estiman los
beneficios que puedan obtenerse al implementar la propuesta.

Esta tesis estd realizado bajo un esquema de costo-beneficio, es una logica o
razonamiento basado en el principio de obtener los mayores y mejores resultados al
menor esfuerzo invertido, tanto por eficiencia técnica como por motivacion humana.
Supone que todos los hechos y actos pueden evaluarse bajo esta logica, aquellos
donde los beneficios superan el coste son exitosos, ya que en el caso contrario

fracasan.

Disefio de la herramienta

Metodologia de DEMING

Es una préactica de Calidad ideada en Japon referida al “Mantenimiento Integral” de
la empresa, no s6lo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento

del entorno de trabajo por parte de todos.

En Inglés se ha dado en llamar “housekeeping” que traducido es “ser amos de casa

también en el trabajo”.
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Su aplicacion mejora los niveles de:

Calidad.
Eliminacion de Tiempos Muertos.

Reduccidn de Costos.

vV V VYV V

La aplicacion de esta Técnica requiere el compromiso personal y
duradero para que nuestra empresa sea un auténtico modelo de

organizacion, limpieza, seguridad e higiene.

Los primeros en asumir este compromiso son los Gerentes y los Jefes y la

aplicacion de esta es el ejemplo mas claro de resultados acorto plazo.

“Estudios estadisticos en empresas de todo el mundo que tienen implantado

este sistema demuestran que:

Su Aplicacion la podemos observar:

- Reduccion del 40% de sus costos de Mantenimiento.
- Reduccion del 70% del nimero de accidentes.

- Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.

- Crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallas.

3.4.1 Implementacion del Grupo de Mejora Continua

A. Seleccion de integrantes
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Los participantes son personas directamente involucradas en el
proceso de corte de cartdbn poyado por sus tres areas: Ingenieria,
mantenimiento y calidad conjuntamente relacionado y coordinado con

la gerencia General.
- Gerente General:

Responsable directo de las gerencias Operativa y Administrativa
y Financiera de Empresa Logistica Er, Ica, 2017.

- Area de Ingenieria:

Personal encargado de la planificacion y documentacion de los

trabajos de produccion.
- Area de Mantenimiento:

Personal encargado de brindar soporte en los mantenimientos

propiamente dichos y evaluacién periddica de los equipos.
- Area de Calidad:

Personal encargado de brindar informacion acerca del proceso de

corte de carton.

B. Establecimiento de los lineamientos para la aplicacion de

las Herramientas de Calidad

- Enlareunién de constitucion se delimitaron los lineamientos
gue regiran el funcionamiento de la aplicacion de la
metodologia de Deming para solucionar problemas.

- La aplicacion de las herramientas de la calidad del Equipo
de Mejora Continua, brindara una mejora continua en los
procesos del servicio.

- Se estableci6 que las reuniones del equipo de mejora

continua, se realicen cada viernes de cada semana para
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poder el seguimiento y control de lo acordado vy/o
implementado, por lo menos 2 horas.
- Se acordo que los miembros del equipo sean los encargados
del control de todas las propuestas y del avance del proceso.
- Se establecio el uso de actas de reunion y/o informes para

la aplicacién de cada una de las herramientas de la calidad.
C. Metodologia del Equipo de Mejora Continua

La metodologia del equipo de mejora continua pasa
cronolégicamente a través de etapas que van desde la
identificacion del problema hasta la presentacion de resultados

a la Gerencia.

GRAFICO N° 2

DIAGRAMA DE LA METODOLOGIA
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FUENTE: Elaboracién propia

IDENTIFICACION,
EVALUACION Y
SELECCION DEL
PROBLEMA

‘ DETERMINACION
DE LA SOLUCION

INVESTIGACION Y A PLANTEAR
ANALISIS DE

CAUSAS DEL

PROBLEMA,

VERIFICACION Y

ANALISIS

EVALUACION Y
ANALISIS DE LA
SOLUCION
PLANTEADA

PRESENTACION
A GERENCIA
GENERAL

Se realiz6 la planeacién de encontrar el problema u oportunidad

de mejora durante la reunion para aplicar la herramienta de la

calidad.

Identificacién, Evaluacion y Seleccion del Problema

Para identificar el problema se realizé la tormenta de ideas o Brain

Stormming para luego plasmarlo en la matriz de seleccion de

problemas, donde se priorizaran los problemas de acuerdo a 5

criterios:

Dificultad: ¢ Qué grado de dificultad tiene el problema?

b. Urgencia: ¢ Necesidad inmediata de solucionar el problema?

c. Impacto econoémico: ¢ Beneficios econdmicos al solucionar el

problema?

d. Control: ¢En qué grado el problema es controlable por el

area?

e. Importancia: ¢ Es importante el problema para el area?

Se asignara un valor de 1 a 5 para cada uno de los criterios, y se

seleccionara al problema que obtenga el mayor puntaje.
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- INVESTIGACION, ANALISIS DE CAUSAS DEL PROBLEMA

Para la solucion del problema se comenzo6 con la busqueda de las
causas de los problemas; para esto y todo el proyecto se hara uso

de la aplicacion de Deming para la solucion del problema.
- DETERMINACION DE LA SOLUCION

Una vez analizada las causas del problema, el equipo de trabajo
identifica la causa raiz mediante la elaboracion de la matriz de
ponderacion de cada una de las causas identificadas en el
diagrama de causa efecto, para luego plantear la solucién y/o

soluciones.
- EVALUACION Y ANALISIS DE LA SOLUCION

Realizar la evaluacién econdémica de la solucién planteada.
- PRESENTACION A GERENCIA GENERAL

Una vez finalizado el andlisis de la propuesta de la solucién al
problema se solicita una reunién con la Gerencia General para

exponerla y poder aplicarla.

3.4.2 APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD

Para la aplicacion de las herramientas de la calidad, se establecio

realizar la metodologia de Deming para la solucion de problemas.

3421 PASO N°1SELECCIONAR EL PROBLEMA'Y DEFINIR EL
TEMA

Para poder hacer una buena seleccion del problema que afecta al
post-servicio se utilizo la matriz de seleccion de problemas para lo
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cual se junté al grupo de mejora, quienes identificaron los

problemas mas relevantes a la hora de brindar el servicio.

Una vez determinado el problema principal, se aplico la matriz de
seleccidon de problemas en la cual se realiza una ponderacion de
escalas de 1 a 5 siendo la 1 la calificacion menor y 5 la mas alta en

base a los siguientes criterios.

Dificultad

- Importancia
- Urgencia

- Control

- Impacto econémico

Para realizar un buen analisis de las causas del problema se realiz6
el Brainstorming o lluvia de ideas y el diagrama de Ishikawa (causa
efecto) respectivo para poder identificar la causa raiz. A
continuacion el grupo de mejora continua utilizar4 la tabla de
evaluacion de causas Yy soluciones teniendo criterios de
ponderacion de 1 a 3 siendo 1 la calificacion con menos beneficio
y el 3 de mayor beneficio bajo los criterios establecidos que vienen

a ser los siguientes:

- ¢Esfactor? - ¢ Es un factor que conlleva al problema?

- ¢Causa directa? — Esto: ¢Ocasiona directamente el
problema?

- ¢ Solucién directa? — Si esto es eliminado ¢ Se corregiré el
problema?

- ¢Solucidn factible? - ¢ Se puede plantear una solucion?

- ¢Es medible? - ¢ Se puede medir si la solucion funcion?

- ¢Bajo costo? - ¢ La solucion es de bajo costo?

TABLA N° 3
MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMA
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CRITERIOS (1) BAJO -

(5) ALTO
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e o ) O -0

(@) = L
1 |RETRASOS EN EL SERVICIO 43|23/ s 17
2 |REPROCESOS 23|33 4 15
3 | COMUNICACION IMPRECISA 23|13 4 13
|4 RECLAMOSDELOSCLENTES 4 4 5 3 5 21
5 | PERDIDA DE OPORTUNIDAD 34|23 2 14
6 | GESTIONES INNECESARIAS 13|45 3 16

FUENTE: Elaboracién propia

Como resultado de la valoracion del grupo de mejora se determina que el
problema principal son los “No cumplimiento con las metas de produccién”;
debido a que hay rechazos o quejas de los clientes; el cual se analizara

para la busqueda de la solucion a desarrollar.

Para determinar la causa raiz se pidi6é colaboracion al grupo de mejora
continua como también al personal técnico apoyado con el area de

ingenieria realizar la lluvia de ideas o Brainstorming.

GRAFICO N° 3
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LLUVIA DE IDEAS

FALTA DE
TECNOLOGIA EN
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|\
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SERVICIO

INEXISTENCIA DE
UN MOF

FUENTE: Elaboracién propia
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GRAFICO N° 4
DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

Surtido en niveles altos Variabilidad de
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Fuente: Elaboracién Propia




CAPITULO IV: ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

4.1. Poblacion y muestra

4.1.1.Poblacién.

La poblacion puede estar referida a cualquier conjunto de elementos que se
pretende indagar o conocer sus particulares, o algunas de ellas. Hurtado (2001),
toma en cuenta a la poblacién como “un conjunto universal de unidades
(personas, instituciones o cosas) validas tomados en cuenta para la obtencion
de conclusiones de un estudio” (p.42). En tal sentido, la poblacion objeto de
estudio esta conformada por los componentes materiales y humanos del area
de planta de la empresa Logistica ER.

La poblacion estd compuesta por 91 6rdenes de produccién de pedidos de

cartén que son trabajadas en la linea de produccion.

4.1.2. Muestra.

La cantidad de érdenes de produccidn relacionadas al proceso de corte de carton
presentd una poblacion de 91 6rdenes, equivalente a 91 drdenes para la muestra.

Esto refleja que la poblacion y muestra son iguales entre si.
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4.2. Nivel de confianza y grado de significancia.

Tabla N° 3
Confiabilidad del Instrumento
Variable Alfa de Cronbach N de elementos
V1. Metodologia de Deming. 0,970 20
V2. Produccién 0,969 20

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 3 se observa que el coeficiente del Alfa de Cronbach en la variable
Metodologia de Deming es de 0,970 y la variable Productividad es de 0,969. De
acuerdo a la tabla de valores de los niveles de confiabilidad, es factible afirmar
que ambas variables del estudio tienen muy alta confiabilidad. Por lo tanto, el
estadistico de fiabilidad y el rango de magnitudes es aplicable para determinar
la relacién existente entre Metodologia de Deming y Produccion en la empresa

Logistica ER - Ica

4.3. Analisis de resultados

4.3.1 Prueba de Hipdtesis

1. Para probar la Hipotesis General

La aplicacion de la metodologia de Deming mejora significativamente la

produccion en el proceso de corte de la empresa Logistica ER, Ica, 2017.
Ho: La aplicacion de la metodologia de Deming NO mejora

significativamente la produccion en el proceso de corte de carton de

la Empresa Logistica ER, Ica, 2017.
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Ha: La aplicacion

de la metodologia

de Deming Sl

mejora

significativamente la produccion en el proceso de corte de carton de

la Empresa Logistica ER, Ica, 2017.

.Nivel de Significancia: a=5% = 0,05

Prueba Estadistica: Chi-cuadrado de Pearson

Tabla N° 4: Prueba Chi-cuadrado de Pearson

Sig. asintdtica
Valor gl
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 40,000 4 0,000
Razoén de verosimilitudes 53,841 4 0,000
Asociacion lineal por lineal 23,649 1 0,000
N de casos validos 40

En la tabla N° 4 se observa que el valor de Chi-cuadrado es x? =40,000 con un

nivel de significancia de p=0,000 el cual es menor al nivel de significancia

esperado a=0,05, por lo que se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la alterna,

es decir: La aplicacion de

la metodologia de Deming Sl

mejora

significativamente la produccion en el proceso de corte de carton de la empresa

Logistica ER, Ica, 2017.

2. Para probar la Hipdtesis Especifica H1

La aplicacion de la metodologia de Deming mejora significativamente la

eficiencia en el proceso de corte de carton de la Empresa Logistica ER, Ica,

2017.

Ho: La aplicacion

de la metodologia de

Deming NO mejora

significativamente la eficiencia en el proceso de corte de carton de la

empresa Logistica ER, Ica, 2017.
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Ha: La aplicacion de la metodologia de Deming SI mejora significativamente
la eficiencia en el proceso de corte de carton de la empresa Logistica ER,
Ica, 2017.

Nivel de Significancia: a=5% = 0,05

Prueba Estadistica: Chi-cuadrado de Pearson

Tabla N° 5: Prueba Chi-cuadrado de Pearson

Sig. asintotica
Valor gl
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 21,8182 4 0,000
Razén de verosimilitudes 28,059 4 0,000
Asociacion lineal por lineal 12,975 1 0,000
N de casos validos 40

En la tabla N° 5, se observa que el valor de Chi-cuadrado es x? =21, 818 con un
nivel de significancia de p=0,000 el cual es menor al nivel de significancia
esperado a=0,05, por lo que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la alterna,
es decir: La aplicacion de la metodologia de Deming SI mejora
significativamente la eficiencia en el proceso de corte de cartdén de la empresa
Logistica ER, Ica, 2017.

3. Para probar la Hipdtesis Especifica H2

La aplicacion de la metodologia de Deming mejora significativamente la

eficacia en el proceso de corte de carton de laempresa Logistica ER, Ica, 2017.
Ho: La aplicacion de la metodologia de Deming NO mejora

significativamente la eficacia en el proceso de corte de carton de la

empresa Logistica ER, Ica, 2017.
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Ha: La aplicacion de

la metodologia de

Deming Sl

mejora

significativamente la eficacia en el proceso de corte de carton de la

empresa Logistica ER, Ica, 2017.

Nivel de Significancia: a=5% = 0,05

Prueba Estadistica: Chi-cuadrado de Pearson

Tabla N° 6: Prueba Chi-cuadrado de Pearson

Sig. asintotica

Valor gl
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 33,5292 6 0,000
Razoén de verosimilitudes 41,659 6 0,000
Asociacion lineal por lineal 20,524 1 0,000
N de casos validos 40

En la tabla N° 6, se observa que el valor de Chi-cuadrado es x? =33,529 con un

nivel de significancia de p=0,000 el cual es mayor al nivel de significancia

esperado a=0,05, por lo que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis

alterna, es decir: La aplicacion de la metodologia de Deming SI mejora

significativamente la eficacia en el proceso de corte de carton de la empresa

Logistica ER, Ica, 2017.

80



Evaluacion de la VVariable Independiente Metodologia de Deming por

Dimensiones:

4.4. Para la variable independiente

A. Dimension: Planeacion

Tabla N° 7: Planeacion

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 54 59,3 59,3
Validos Muy Bueno 37 40,7 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 7 presenta el analisis de la etapa de Planeacion de la metodologia de

Deming, segln la cantidad de servicios de produccion. 37 ordenes de servicio

evidenciaron una muy buena etapa de planeacién; mientras que 54 6rdenes de

servicio presentan una buena planeacion. Los porcentajes correspondientes se

muestran en el gréfico N° 1.

a0

30

Porcentaje

55 %

T
Bueno

T
Muy Bueno

Grafico N2 1: Planeacion
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B. Dimensioén: Hacer

Tabla N° 8: Hacer

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

acumulado
Regular 16 17,6 17,6
Bueno 38 41,8 59,3

Vilidos

Muy Bueno 37 40,7 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 8, presenta el analisis de la etapa Hacer de la metodologia de Deming,

segun el numero de procesos para la orden de produccién. 37 6rdenes de servicio

evidenciaron una muy buena etapa de Hacer; 38 Ordenes presentan una buena

etapa en este nivel de la metodologia, mientras que en 16 6rdenes de servicio se

observa una regular etapa Hacer. Los porcentajes correspondientes se muestran en

el gréfico N° 2.

Porcentaje

T
Regular

Bueno

Muy Bugno

Grafico N2 2: Hacer
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C. Dimensioén: Verificacion

Tabla N° 9: Verificacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulado
Malo 17 18,7 18,7
Regular 30 33,0 51,6
Vilidos Bueno 14 15,4 67,0
Muy Bueno 30 33,0 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 9, presenta el analisis de la etapa de Verificacion de la metodologia

de Deming, segun la realizacién de seguimiento y monitoreo a la orden de trabajo.

30 ordenes de servicio evidenciaron una muy buena etapa de Verificacion; 14

ordenes presentan una buena etapa en este nivel de la metodologia, mientras que

en 30 drdenes de servicio se observa una regular etapa de Verificacion. Los

porcentajes correspondientes se muestran en el grafico N° 3.
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Grafico N2 3: Verificacion
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Tabla N° 10: Control

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

acumulado
Regular 17 18,7 18,7
Bueno 37 40,7 59,3

Vilidos

Muy Bueno 37 40,7 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 10, presenta el analisis de la etapa de CONTROL de la metodologia

de Deming, segun el porcentaje de controles a la orden de la produccion. 37

ordenes de servicio evidenciaron una muy buena etapa de Control; 37 érdenes

presentan una buena etapa en este nivel de la metodologia, mientras que en 17

ordenes de servicio se observa una regular etapa de Control. Los porcentajes

correspondientes se muestran en el grafico N° 4.

Porcentaje

Regular

Bueno

Muy Bueno

Grafico N2 4: Control

E. EVALUACION DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA DE DEMING

SEGUN LA MUESTRA
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Tabla N° 11: Metodologia de Deming

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

acumulado
Regular 24 26,4 26,4
Bueno 30 33,0 59,3

Validos

Muy Bueno 37 40,7 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

Latabla N° 11, presenta el analisis de la etapa de la metodologia de Deming, segun
las 6rdenes de servicio en el area produccion. 37 6rdenes de servicio evidenciaron
una muy buena metodologia de Deming; 30 Ordenes presentan una buena
metodologia, mientras que en 24 drdenes de servicio se observa una regular
metodologia de Deming. Los porcentajes correspondientes se muestran en el

grafico N° 5.

Porcentaje

Regular Bueno Muy Bueno

Grafico N2 5: Metodologia de Deming.

4.5. Prueba estadistica utilizada
4.5.1.Prueba de Hipdtesis para el indicador Eficiencia
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Porcentaje

4.5.2.Prueba de Hipotesis para el indicador Eficacia.

Tabla N° 12: Eficiencia

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 38 41,8 41,8
Validos Muy Bueno 53 58,2 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 12 presenta el andlisis de la EFICIENCIA de la produccion en el

proceso de corte de carton de la empresa Logistica ER, segln la cantidad de

ordenes atendidas y 6rdenes programas. 53 drdenes de servicio evidenciaron una

muy buena eficiencia en la productividad; mientras que en 38 6rdenes se observa

una buena eficiencia en el area de produccion. Los porcentajes correspondientes

se muestran en el gréfico N° 6.
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Bueno
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Grafico N2 6: Eficiencia

Tabla N° 13: Eficacia
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Porcentaje

Frecuencia Porcentaje
acumulado
Regular 16 17,6 17,6
Bueno 36 39,6 57,1
Validos
Muy Bueno 39 42,9 100,0
Total 91 100,0

Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 13 presenta el analisis de la EFICACIA de la produccién en el proceso

de corte de carton de la empresa Logistica ER, segun el numero de horas

trabajadas y de horas programadas. 39 6rdenes de servicio evidenciaron una muy

buena eficacia en la productividad; 36 6rdenes presentan una buena eficacia en la

produccion; mientras que en 16 drdenes se observa una regular eficacia en el area

de produccion. Los porcentajes correspondientes se muestran en el grafico N° 7.

Porcentaje

Regular

Grafico N2 7: Participacioén en Clase

Bueno

Muy Bueno

CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones.
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1°.

2°.

3°.

Se observa que el valor de Chi-cuadrado es x? =40,000 con un nivel de
significancia de p=0,000 el cual es menor al nivel de significancia
esperado a=0,05, por lo que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la
alterna, es decir: La aplicacion de la metodologia de Deming SI mejora
significativamente la produccion en el proceso de corte de carton de la
Empresa Logistica ER, Ica, 2017.

Se observa que el valor de Chi-cuadrado es x? =21, 818 con un nivel de
significancia de p=0,000 el cual es menor al nivel de significancia
esperado o=0,05, por lo que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la
alterna, es decir: La aplicacion de la metodologia de Deming SI mejora
significativamente la eficiencia en el area de produccion en el proceso de

corte de cartdn de la empresa Logistica ER, Ica, 2017.

Se observa que el valor de Chi-cuadrado es x? =33,529 con un nivel de
significancia de p=0,000 el cual es mayor al nivel de significancia
esperado o=0,05, por lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis alterna, es decir: La aplicacion de la metodologia de Deming Sl
mejora significativamente la eficacia en el area de produccién en el

proceso de corte de carton de la empresa Logistica ER, Ica, 2017.
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Recomendaciones

Primera. Las empresas dedicadas al area de produccion de carton deben de utilizar la
metodologia del ciclo de Deming con la finalidad de mejorar la calidad de los procesos
en las 6rdenes de trabajo.

Segunda. La capacitacion constante del personal operativo y supervisores de las érdenes
de trabajo en cada linea del area de produccion debe ser evaluada y valorada como una

estrategia de mejora continua.

Tercera. El gerente de producciéon y el personal técnico que trabaja en las lineas
operativas del area de produccion del carton deben de conocer y comprender que el
mejoramiento continuo de la calidad ayuda a disminuir retrasos de los procesos para

generar un nivel de aumento de la eficacia y eficiencia.

Cuarta. El control y el monitoreo de los procesos a traves de la metodologia del ciclo de
Deming ayudan a la disminucion y eliminacion de los riesgos potenciales y el aumento

de la productividad en las lineas operativas de trabajo.

Quinta. El uso organizado y sistematico de las cuatro etapas del ciclo de Deming ayuda
a ser reevaluadas periodicamente al incorporar nuevas mejoras generando indicadores
positivos y sostenibles en cada linea del area de produccion durante el proceso de
fabricacion de cartdn.
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ANEXOS






MATRIZ DE CONSISTENCIA

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE DEMING PARA LA MEJORA DE LA PRODUCCION EN EL PROCESO DE CORTE DE CARTON - EMPRESA
LOGISTICAER, ICA, 2017.

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS
VARIABLES INDICADORES INDICES METODOS TECNICAS INSTRUMENTOS
Problema Objetivo Hipdtesis
Principal General General
- Cantidad de servicios de
Variables produccion. Tipo de
Independientes: Investigacion:
- Numero de procesos | Aplicada.
Metodologia de 11.  Planeacion. para la orden de
Deming 12.  Hacer. produccion. Nivel de
13. Verificacion. investigacion:
- . 14, Control. - Realizar  nimero de | Correlacional. La observacion
¢En qué medida Medir de qué seguimiento y monitoreo
L manera la a la orden de trabajo Disefio de la ;
la aplicacion de La aplicacion de Ia investigacion: Entrevista- L
| logi aplicacion de la P ) gvit!g&onl. encuesta Cuestionariod:
a metodologia odologiad metodologia de  Deming o o ol xperimenta Primera Variable.
. metodologia de - Porcentaje de controles a
de Deming ) g ) mejora  significativamente la or(lien de la | Universo: Las ordenes de o
oral Deming mejora la ¥ o Conformad produccién Cuestionario2:
mejora la B la produccion en el proceso produccion. ontormada por Segunda Variable
ducci I produccion en el | 119 6rdenes de '
produccion en e § de corte de carton - servicios.
proceso de corte proceso' e corte Empresa Logistica ER, Ica, - Cantigad de . ordenes
d . de carton - atendidas / cantidad de | Muestra:
e carton - e Louisti 2017. ordenes programas
Empresa mpresa Logistica Eficienci 91 6rdenes de
Logistica ER ER, Ica, 2017. Variables 1ciencia. El= (COA/COP) servicio para la
' Dependientes: produccién de
Ica, 2017? - Numero de horas trabajadas / carton.
Produccion Ndmero de horas
programadas.
Eficacia. E2= (NHT/NHP)
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