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Resumen

El presente trabajo tiene como objetivo determinar de qué manera la implementacion del
ciclo Deming mejora la productividad del drea de produccion de la empresa Accesorios y Partes
Industriales S.A.C., Lima, 2023. Por ello, esta investigacion es considerada de tipo aplicada cuyo
disefio es experimental, pre-post prueba, siendo la muestra no aleatoria, se consideré como
poblacién a los registros de produccién desde el mes de julio hasta diciembre. Asimismo, se
elaboré un instrumento para medir la productividad y sus dimensiones y se evalué mediante la
validez de tres expertos. Se obtuvieron los siguientes resultados: En el pre test se observé una
eficiencia en la produccién del 88%, una eficacia del 90% y una productividad del 79%. En el
post test se observé una eficiencia en la produccién del 91%, una eficacia del 93% y una
productividad del 85%. Por otro lado, se obtuvo un VAN de S/-12,132.76 soles, una TIR de 98%
y un C/B de S/=5.34 soles. Se concluye que el Ciclo de Deming incrementa la productividad en
la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023, del area de produccion en un
6%, la eficiencia en un 3% vy la eficacia en un 3%.

Palabras clave: Ciclo Deming, productividad, metodologia de mejora continua,

eficiencia, eficacia.
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Abstract

The objective of this work is to determine how the implementation of the Deming cycle
improves the productivity of the production area of the company Accesorios y Partes Industriales
S.A.C., Lima, 2023. Therefore, this research is considered of an applied type whose design is
experimental, pre-post test, being the non-random sample, production records from July to
December were considered as population. Likewise, an instrument was developed to measure
productivity and its dimensions and it was evaluated through the validity of three experts. The
following results were obtained: In the pre-test, a production efficiency of 88%, an effectiveness
of 90% and a productivity of 79% were achieved. In the post test, a production efficiency of
91%, an effectiveness of 93% and a productivity of 85% were observed. On the other hand, a
VAN of S/ 12,132.76 soles, an IRR of 98% and a C/B of S/ 5.34 soles were obtained. It is
concluded that the Deming Cycle increases productivity in the company Accesorios y Partes
Industriales S.A.C., Lima, 2023, production area by 6%, efficiency by 3% and effectiveness by
3%.

Keywords: Deming Cycle, productivity, continuous improvement methodology,

efficiency, effectiveness.
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1. Introduccion

Hoy en dia, en todo el mundo somos responsables de como realizamos la Gestién de
los Residuos Sélidos (GRS). Para cumplir los alcances y metas del Desarrollo Sostenible, es
esencial gestionar los residuos s6lidos de forma eficiente y ética. Ede Ijjasz, director sénior de
la Practica Global de Crecimiento y Resiliencia Social, Urbana y Rural del Banco Mundial,
afirmé que la gestion insuficiente de los residuos es perjudicial para diversos factores
humanos, como la salud, el medio y el crecimiento econdémico, afectante de igual forma a los
paises en desarrollo como a los desarrollados (Ijjasz, 2018). El incremento de los indices de
gestion y manejo de los residuos sélidos en toda América Latina y el Caribe (ALC)
beneficiaria la salud de la poblacién, la mitigacién del cambio climético, la revitalizacion
econdmica y el desarrollo de empleo verde (Gonzélez, 2016).

La GRS se considera una preocupacion mundial. Actualmente en toda América Latina
y también en el Caribe se crea anualmente unos 216 000 000 toneladas de residuos s6lidos
urbanos (RSU). Se compone de un 52% de residuos orgénicos, un 19% de elementos
reciclables como papel, cartdn, vidrio y metales, y un 13% de plasticos. El servicio de
recogida de RSU de la zona cubre tedricamente el 95% de los distritos urbanos y el 76% de
los distritos rurales. El contraste entre la gestion del flujo de residuos y la gestion de las
fracciones también es insignificante. E1 40% de los residuos so6lidos urbanos se eliminan de
forma incorrecta en vertederos a cielo abierto no gestionados, mientras que el 4,5% se reciclan
(lo que en algunos paises de ALC se denomina vertederos) (Gonzélez, 2016).

A nivel nacional, en Pert existen 827 empresas comercializadoras de residuos s6lidos
y 710 empresas proveedoras de residuos s6lidos. Teniendo en cuenta que en las areas

metropolitanas se producen alrededor de 7 000 000 toneladas de basura sélida al afio, el
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Ministerio de Medio Ambiente ha instado a que el tratamiento de los residuos sélidos esté
sujeto a normas que permitan su eliminacién. Gracias a este método, los residuos sélidos se
consideran un elemento complicado y necesario del ciclo econémico de produccioén, frente a
la propensién actual a considerar la basura inicamente como un peligro para la salud publica
(El Peruano, 2017). Dado que cada dia se producen 22.475 toneladas de basura, s6lo el 17%
de ellas se llevan a vertederos y el 83% restante se vierte inadvertidamente en el dmbito, esto
viene suponiendo una grave amenaza a la vida humana, su salud y el ecosistema (Baldedn,
2021).

Por otra parte, las organizaciones que quieran ser Empresas Operadoras de Residuos
Sélidos (EO-RS) tienen que inscribirse en primera instancia en el Registro Autoritativo
administrado por el MINAM para que posteriormente estas puedan realizar todas las
operaciones vinculadas al manejo de desechos sélidos peligrosos y no peligrosos. También se
necesita, en caso amerite, poseer la licencia especial para operar por carretera (transporte de
recursos, bienes y/o residuos no peligrosos o peligrosos), la cual se tiene que tramitar cada 5
aflos. Estas empresas contribuyen con la preservacion del medio ambiente gracias a que son
las facilitadoras en cuanto a la disminucion de la cantidad de residuos téxicos y/o
contaminantes que van al relleno sanitario de las empresas generadoras de dichos residuos.

En cuanto a la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., es una sociedad
juridica constituida el 27 de febrero del 2004 ante el Notario Julio Antonio del Pozo Valdez y
anotada en los Registros Publicos de Lima, con el N° 11634307 de Partida Registral, cuyo
objeto es dedicarse al recoleccion, almacén, transporte, comercializacion y valorizacién de los

residuos s6lidos municipales (RSM) y no municipales, actividades que involucran procesos de
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clasificacion y acondicionamiento en los lugares de origen y en la planta, son transportados a
los centros de comercializacién y aprovechamiento de los residuos.

El 20 de mayo del 2021 obtuvieron el registro como Empresa Operadora de Residuos
Sélidos EO-RS-00118-2021 MINAM/VMGA/DGRS, mediante RD N° 00380-2021-
MINAM/VMGA/DGRS para la realizacién de las operaciones de transporte y recoleccion de
residuos s6lidos no peligrosos y peligrosos en los circulos de gestion municipal o no
municipal; asi como, la valorizacion y comercializacion de estos.

En la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C. no se estd alcanzando la
productividad deseada por la directiva generando cuantiosas pérdidas en cuanto a la mano de
obra, recursos, electricidad, maquinarias, tiempos muertos, etc., esto debido a diversas causas
como la falta de seguimiento de procedimientos establecidos, escaso control y medicién de la
materia prima, ausencia de capacitaciones y carencia de motivacién por parte del personal,
mala manipulacién de la materia prima, paradas de procesos imprevistos y desperdicio de
materiales, siendo estas las principales causas halladas en la empresa. Todos los problemas
anteriormente mencionados han ocasionado una baja productividad en la empresa, ya que no
se ha logrado cumplir con la produccién programada. En consecuencia, la aplicacion de la
metodologia del Ciclo de Deming en el area de elaboracion del “pienso” permitird que se
eleve la productividad y se alcancen las metas propuestas.

Referente al “pienso”, es un producto que se elabora a base de una mezcla de materias
primas que son transformadas o no, siguiendo las indicaciones de la receta, los insumos son
tendidos formando capas hasta completar el armado de la torta. Es importante mantener la
uniformidad en cada capa de insumo para luego empezar el molido de la torta, con la finalidad

de obtener y ofrecer un nutritivo alimento apto para el consumo animal.



13

Es asi como, determinando los problemas esenciales de la organizacion, el presente
trabajo de estudio tiene como objetivo principal aumentar la productividad de la empresa
aplicando el ciclo Deming. El estudio consiste en realizar un diagndstico inicial de las
dimensiones de la productividad, luego implementar la metodologia mencionada
anteriormente, y después volver a realizar un diagndstico y comparar los resultados para
observar si hubo una mejoria.

Ante esto lo mds importante es que los lideres de la empresa han logrado identificar y
reconocer los motivos del porqué de la baja productividad; mencionada lineas arriba, lo que
permitio aplicar esta metodologia y tener buenos resultados.

Finalmente, el objetivo de esta investigacion es determinar de qué manera la
implementacion del ciclo Deming mejora la productividad del area de produccion de la

empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023.
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2.  Trayectoria del Autor
2.1. Descripcion de la Empresa

Accesorios y Partes Industriales; es una empresa de sociedad juridica constituida en el
afio 2004, inscrita en los Registros Publicos de Lima desde el 27 de febrero del mismo afio, y
brinda los servicios de recoleccion, transporte, almacenamiento (temporal o fijo), valorizacién y
comercializacion de los residuos solidos del ambito peligrosos y no peligrosos, también incluye
en sus servicios los procesos de clasificacion y de acondicionamiento bien sea en el mismo lugar
de origen o en las instalaciones de Aparisac, dependiendo de los acuerdos y las necesidades que
esté presentando el cliente, para luego ser transportados a los centros de comercializacion y
aprovechamiento de los residuos.

Ademas, Accesorios y Partes Industriales, desde el afio 2005, ha venido comercializando
residuos peligros como no peligrosos, principalmente de empresas del sector industrial, las
cuales estan entrando a un mundo de un futuro sostenible fomentando asi la cultura de reciclaje
de sus productos para reducir asi el impacto ambiental y para lo cual es necesario que, dentro de
nuestros procesos, se realicen las actividades de segregacion, destruccion (transformacion) y
almacenamiento.

La misién que tiene la empresa Accesorios y Partes Industriales es ser un equipo de
expertos comprometidos con la conduccién integral de los desechos de una manera amigable con
el medio ambiente, técnicamente sdlida, socialmente responsable y en cumplimiento con las
leyes vigentes; promoviendo activamente el cuidado de nuestro entorno y el crecimiento a largo
plazo de nuestra nacidén. Y como vision, liderar a nuestro pais, ser capaces de adaptarse a los

cambios tecnoldgicos y del mercado, ser una empresa acreditada y reconocida por apegarse a las
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leyes, reglamentos y responsabilidad social, y colocar como sus principales prioridades la
satisfaccion del cliente, el cuidado del entorno y el crecimiento del pais a largo plazo.

Por otro lado, los residuos No Municipales de origen industrial tales como restos o
mermas de procesos industriales de fabricacién de alimentos y de los desmedros que han sufrido
deterioro o dafio dentro de su proceso productivo o comercial (galletas, chocolates, masas,
panetones, fideos, golosinas, panes, harinas, premezclas, etc.), insumos vencidos para la
fabricacion de alimentos, las cuales ya no estan aptas para el consumo humano, pero si para la
produccion de comidas equilibradas para animales (harinas, afrecho, trigo, maiz, cebada, mani,
etc.), pasan con un proceso de destruccion notarial o no notarial donde estos productos sufren
una transformacion a través de unos trituradores y/o desempaquetadoras, para luego ser
almacenados en jumbos de 1 m? ya triturados y/o molidos.

Luego de terminar el proceso mencionado anteriormente, estos jumbos con los residuos
organicos ya triturados y/o molidos son considerados insumos para la produccion de pienso
compuesto o comida equilibrada para animales.

Finalmente, el area de produccion realizara la operacion de fabricacion del pienso
compuesto o alimento balanceado para animales de los residuos orgdnicos armando, mezclando,
moliendo y encostalando para que luego el drea de ventas realice la comercializacién del
producto terminado (insumo de alimento balanceado para animales).

2.2. Organigrama de la Empresa

La empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C.; tiene diferentes dreas entre ellas se

encuentra el drea Operaciones, la cual estd encargada de programar y coordinar con los clientes

todo respecto a la gestion de sus residuos, desde el almacenamiento, recoleccidn, transporte,
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recursos humanos, transformacion, valorizacion y disposicion final. Ademads, coordina con las
areas de Comercial y SSOA temas relacionados con comercializacién y gestion de residuos.

El jefe de planta es el encargado de supervisar y controlar que las tareas de carga y
descarga de los residuos de los clientes en nuestra planta, como también el almacenamiento de
estos de acuerdo con sus calidades y al interés comercial de los mismos, tiene las siguientes
subdreas:

De Recepcion y Carguio; es el area operativa encargada de recepcionar los residuos
sOlidos de valor comercial y aquellos que no tienen valor comercial de acuerdo con los objetivos
del planeamiento de la empresa.

De Clasificacion; es el drea en el que se llevaran a cabo las labores de clasificacién de
los residuos de los clientes en planta, en ella se seleccionan los materiales de acuerdo con la
materia prima, uso final y demanda de los clientes.

De Almacenaje Temporal; es el drea operativa encargada de almacenar temporalmente
los residuos s6lidos a comercializar, esta etapa se da juntamente con el drea de clasificacion y

permite tener los materiales de la planta listos para su comercializacion.



Figura 1

Organigrama de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C.
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Nota. El organigrama muestra la representacion grafica de como se encuentra

actualmente estructurada de manera interna en la organizacion. Tomado de Area de Operaciones,

Accesorios y Partes Industriales SAC.

2.2.1. Funcion del Area de Operaciones

Pienso

El 4rea de operaciones se encarga de producir el “pienso” el cual es un producto que se

elabora a base de una mezcla de materias primas que son transformadas o no, siguiendo las

indicaciones de la receta, los insumos son tendidos formando capas hasta completar el armado de

la torta. Es importante mantener la uniformidad en cada capa de insumo para luego empezar el
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molido de la torta, con la finalidad de obtener y ofrecer un nutritivo alimento apto para el
consumo animal.
Procedimiento de la elaboracion del “pienso”

Este procedimiento tiene como objetivo brindar al personal operativo que realizara la
operacion de elaboracion del “pienso” un procedimiento que describa la forma de utilizar los
residuos organicos (mermas) para la correcta elaboracion, molido y venta de producto terminado
(insumo de alimento balanceado para animales).

El procedimiento aplica a todo el personal involucrado en la actividad de la elaboracion

del pienso para ganado.



Tabla 1

Procedimiento de la elaboracion del pienso de ganado

Item

Responsables

Descripcion

Registro

1

10

Operario de mermas

Supervisor de Planta

Supervisor de mermas
Operario - montacargas

Operario de mermas

Operario de mermas

Supervisor de mermas

Operario de mermas

Operario de mermas

Operario de mermas

Vestir y/o solicitar los EPP y herramientas en buen estado (guantes de hilo con
recubrimiento de latex, toca, casco, tapaboca, tapén de oido y uniforme de la
empresa).

Mantiene un control del stock de materias primas disponibles para la elaboracién del
pienso para ganado y planifica las recetas a utilizar (Ver formato de Receta Anexo
3).

Las recetas son elaboradas tomando en cuenta las mermas que estan disponibles en el
almacén de productos intermedio (leche en polvo, chocolate en polvo y en barra,
galletas, wafer, cereales, frutos secos, harina, etc.).

Recibe la receta y solicita al almacén los insumos para la elaboracién del pienso para
ganado.

Traslada los insumos solicitados por el Supervisor de merma hasta la zona de trabajo
donde se elaborar el pienso para ganado.

Siguiendo las indicaciones de la receta, los insumos son tendidos formando capas
hasta completar el armado de la torta. Es importante mantener la uniformidad en
cada capa de insumo.

Realizan la limpieza y orden del 4rea, una vez que se haya terminado el armado de la
torta.

Verificara las condiciones de higiene y conservacion del molino: enchufe, cables y
tablero de control para identificar los peligros y riesgos asociados a la operacion para
empezar el molido de la torta.

Para esta operacion se utiliza la linea de molienda. El operario con ayuda de una
lampa alimentard uniformemente, a la linea de molienda, la torta.

Mantiene control de la alimentacién de los sacos de polipropileno a la salida de la
linea de molienda. Los sacos de polipropileno, deben de tener el peso indicado en la
Ficha de la Receta.

Apila y paletiza los sacos de polipropileno para su comercializacién. Los sacos
deben ser rotulados con un marcador permanente con el N° de lote, fecha y producto.

Formato
receta
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Flujograma de la elaboracion del pienso para ganado

Este diagrama permite visualizar de manera clara y resumida el proceso de la
elaboracion del “pienso”, ahorrandonos asi tiempo en el analisis del paso a paso de dicho
proceso, permitiéndonos comprender y entender desde inicio a fin este proceso para conseguir
el producto mencionado.
Figura 2

Flujograma de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C.

| ELABORACION DEL PIENSO PARA GANADO |

v v v
PRODUCTO EN POLVO [BEsO DE MOZA| PARA MOLIENDA
LECHE EN POLVO I CHOCOLATE
CHOCOLATE EN POLVO SEPARACION
(MILO, NESQUIK] MANUAL GALLETAS - WAFER
v v CEREALES
SEPARACION MANUAL [ MOLIEENDA J«—]  PANETONES
v v v HARINA

| LATA [ cARTON | PLASTICO [POLVO|

ARMADO DE LA TORTA

PIENSO PARA GANADO | ENVOLTURAS
y
SN ALMACEN |
\
A 4
| COMERCIALIZACION | [DISPOSICION FINAL |

Nota. El flujograma muestra la representacion grafica de los pasos para llevar a cabo la
elaboracion del “pienso”. Tomado de Area de Operaciones, Accesorios y Partes Industriales
SAC.

2.3. Areas y funciones desempeinadas
Area de operaciones - Supervisor

En esta drea se tienen las funciones del seguimiento y el control del proceso de la

destruccion de los restos o mermas de procesos industriales de fabricacion de alimentos y de

los desmedros que han sufrido deterioro o dafio dentro de su proceso productivo o comercial y
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también de los insumos vencidos para la fabricacién de alimentos, los cuales ya no estan aptos
para el consumo humano, donde también se hace la verificacion que estos productos estén
totalmente destruidos, que el proceso fluya correctamente sin paradas innecesarias, que no
hayan tiempos muertos, organizar al personal (operarios), asignarlos en sus puestos y hacer las
gestiones de almacenamiento y traslado de residuos.

Area de operaciones - Jefe de planta

El trabajo implica responsabilidades relacionadas con la produccién, como la
fabricacion, la garantia de calidad, el mantenimiento, la logistica y las compras. Ademas, se
me encargé organizar la planificacién y/o programa de la produccion del pienso compuesto o
alimentos balaceado para animales. Sin renunciar a mis funciones administrativas y de
gestion, segui supervisando las lineas de produccion.

2.4. Experiencia profesional realizada en la organizacion

Para el afo 2016 ingresé como practicante para hacer soporte y apoyo al jefe de planta
teniendo como responsabilidad hacer un estudio de tiempo y movimientos del proceso de
destruccion, me sirvié mucho para poder entender el proceso y la metodologia de trabajo,
donde se hicieron mejoras eliminando actividades innecesarias, mejorando también la
productividad y reduciendo costos de MO gracias a la ayuda de esta herramienta.

En el afio 2018 estuve como supervisor de planta viendo directamente las lineas de
destrucciones, con personal a mi cargo, lo cual me permiti6 desenvolverme y empezar a
realizar una planificacion primero diaria y ya luego semanal de las actividades a ejecutar,
donde realicé un procedimiento de manejo de mermas el cual tiene como objetivo garantizar

el buen manejo de los residuos orgénicos.
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Finalmente, en el afio 2020 hasta la actualidad, la empresa me ascendi6 al puesto de
Jefe de Planta cuyas funciones son: dirigir, controlar, apoyar y mejorar las técnicas utilizadas
en todas las actividades relacionadas con el proceso productivo; supervisar y controlar las
lineas de trabajo; programar, coordinar y planificar el trabajo que los empleados realizan en
planta; medir y controlar el avance, la productividad y la calidad de la produccién y cumplir

con las fechas pactadas con el cliente.
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3. Problematica
3.1. Planteamiento del Problema

Debido a la porciéon desmesurada de basura que se produce en todo el mundo, la
gestion de residuos sélidos se reconoce ahora como un problema global. El Banco Mundial
prevé que, para 2050, la produccién de basura industrial y municipal habrd aumentado a 3.400
millones de toneladas desde los 210 000 000 de toneladas producidas a nivel mundial en 2016.
Esto tendrd consecuencias globales para la escasez de reservas naturales, variaciones del clima
y desechos marinos, ademas de los efectos locales respecto al bienestar y salud, la situacion
economia y medio ambiental. Segun las predicciones de la ONU, la frecuencia de la gestion
inadecuada de residuos s6lidos podria aumentar hasta un 70% a medida que aumente el
consumo (Baldeén, 2021).

A nivel mundial, para tener €xito en una organizacion, uno debe entender que la
mejora continua debe significar algo mas que hacer las cosas mejor; significa brindar un
servicio o producto que satisfaga los intereses de los propios consumidores y clientes
potenciales; la disciplina, el orden y demds buenos hébitos se relacionan para que una
organizacion sea eficiente en todos sus procesos. La excelencia debe lograrse a través de una
secuencia gradual de mejoras continuas, comenzando con las habilidades de las personas, la
logistica, la eficiencia de los recursos, las relaciones cliente-empleado y cualquier cosa que
una organizacion pueda pensar que pueda mejorarse y convertirse en una mejora (Ramos &
Pazmifio, 2018).

Dado que el talento es el eje y pilar mds importante e influyente de la organizacion, es
necesario sefialar que la comprension de la mejora continua es esencial y ventajosa para todos

los miembros de la organizacion, incluidos los mandos intermedios y superiores, y
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principalmente la parte operativa de la empresa, obteniendo enormes beneficios sostenibles,
teniendo un impacto en el desarrollo, econdmico, y lo mds importante, cultural (Ramos y
Pazmifio, 2018).

Por su parte, Gonzdlez y Gracida (2020) sostienen que deben hacerse mayores
esfuerzos para mejorar continuamente los procesos, productos y servicios, asi como la
infraestructura, el equipo y las herramientas que posee o utiliza la organizacion, con la
finalidad de incrementar la productividad y sus dimensiones sin dejar de lado la calidad para
mantener el control global adecuado de una empresa o drea especifica. Los indicadores para
mejorar la capacidad de produccion, la calidad y la produccién son elementos cruciales de la
competitividad local, regional y nacional.

A nivel nacional, el mal desempefio de las empresas peruanas en las dltimas cuatro
décadas se ha caracterizado por tener una productividad inferior a la esperada, dependiendo
unicamente de que la economia esté favorable, principalmente debido a un mejor entorno
externo. La productividad total de los factores (PTF) de Peru es un tercio de la de los paises
desarrollados, y su gasto en I+D es inferior al 0,1 % del PIB, muy por debajo del promedio de
los paises desarrollados (casi el 1,6 % del PIB), y similar a los paises latinoamericanos (0,17%
del PIB). En este sentido, la innovacion y la mejora continua tienen un impacto directo en las
empresas peruanas teniendo asi resultados positivos, ya que la evidencia muestra que invertir
mads en mejora continua aumenta la probabilidad de innovacién de procesos, lo que genera en
las empresas un efecto positivo en la productividad: (Nolazco, 2020).

En cuanto al Ciclo Deming, también conocido por sus siglas PDCA (del inglés Plan-
Do-Check-Act), es un sistema de mejora continua de la calidad, donde se lleva a cabo los

cuatro pasos esenciales: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, por Walter A. Shevart
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generalizado en el sistema de gestion de calidad. El resultado de esta implementacién circular
permite a la empresa mejorar integralmente la competitividad, brindando calidad a través de
sus productos y servicios, permitiendo asi a la empresa reducir costos, aumentar la
productividad y rentabilidad, y ampliar su participacion en el mercado (Grados y Obregon,
2018).

Ademas, el ciclo Deming es un método aplicable a cualquier tipo de empresa u
organizacion, con o sin fin econémico debido a que este método se utiliza como estrategia
estructural en una organizacion funcional; es decir, que se puede aplicar a cualquier drea
funcional de una organizacion como el drea de finanzas, contabilidad, ventas, produccion, etc.
de la organizacién como en todo el proceso general o subproceso. La mejora continua es muy
importante en la ejecucion de proyectos de sistemas de gestion de implementacion de calidad.
En cualquier sistema de gestion, para cualquier proceso, se empieza aplicando la mejora
continua, por ello es importante considerar emplear el ciclo de Deming porque nos brinda los
medios para realizar esa mejora. Esto conduce a la implementacién o ejecucién de todos los
proyectos con un plan decidido, lo que conduce a una actitud de ejecucién, validacién y
mejora continua. Los proyectos de implementacion deben estar sujetos al seguimiento del
programa y la mejora continua para una ejecucion exitosa y sostenibilidad, cumpliendo los
objetivos de manera oportuna y estableciendo sus metas de acuerdo a los estdndares del
mercado y requerimientos actuales (Tamay, 2019).

Asimismo, mediante el diagrama de causas de Ishikawa, el diagrama de Pareto (regla
80-20), el analisis DAFO y los diagramas de flujo, se descubren las areas de oportunidad,
debilidades y los puntos sobresalientes y estables de la empresa en cada una de las cuatro

fases del ciclo Deming. Ademds de fomentar un sentimiento de calidad y productividad entre
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todos los empleados de la organizacion a través de la cooperacion, el intercambio de
experiencias, el conocimiento y el apoyo mutuo, los datos recopilados pueden utilizarse para
disefiar un plan de crecimiento para el futuro de la empresa (Gonzalez y Gracida, 2020).
3.2. Determinacion del Problema
3.2.1. Problema Principal
(De qué manera la implementacion del ciclo Deming mejora la productividad del drea
de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023?
3.2.2. Problemas Secundarios
(De qué manera la implementacion del ciclo Deming mejora la eficiencia del
area de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023?
(De qué manera la implementacion del ciclo Deming mejora la eficacia del area
de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023?
3.3. Objetivo General
Determinar de qué manera la implementacion del ciclo Deming mejora la
productividad del area de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C.,
Lima, 2023.
3.4. Objetivos Especificos
Determinar de qué manera la implementacion del ciclo Deming mejora la eficiencia
del area de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023.
Determinar de qué manera la implementacion del ciclo Deming mejora la eficacia del

area de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023.
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3.5. Justificacion
3.5.1. Justificacion Prdctica

Si la elaboracidn de esta investigacion contribuye a dar solucion a un problema, o al
menos sugiere estrategias que, puestas en prictica, contribuirdn a resolverlo, la investigacién
tiene una base practica (Bernal, 2010).

Dado que Accesorios y Partes Industriales S.A.C. realiz6 esta investigacion para
mejorar su distintividad, es pragméticamente razonable. Esto ayudard a resolver las
deficiencias précticas halladas en la empresa que afectan a la productividad (figura 3), lo cual
tendrd una influencia directa en las operaciones de la organizacion.

3.5.2. Justificacion Metodologica

La investigacion es metodolégica debido a que se estd planteando un nuevo método
que permitird generar nuevos conocimientos cuyos efectos serdn confiables y vélidos. (Blanco
y Villalpando, 2012).

Dado que el objetivo de la ejecucion del Ciclo Deming es aumentar la produccion con
ayuda del instrumento, el cual serd validado por el juicio de tres expertos, estd justificado
metodolégicamente y es fiable.

Para estimar la productividad al implementar el Ciclo de Deming antes y después de
este, se creard un instrumento de medicidn, se validard mediante la evaluacion de expertos y
contribuird a futuros estudios en términos de metodologia. El instrumento estd ubicado en el
anexo 4 y la validacion de expertos en el anexo 5.

3.5.3. Justificacion Social
Toda investigacion debe tener alguna relevancia social, debe poder traspasar los

limites de la sociedad y reflejar el alcance o proyeccidn social (Salinas y Cardenas, 2009).
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El aplicar la metodologia mencionada trae como consecuencia la mejora de la
productividad y de los indicadores en la empresa y ademds esto ayuda a actualizar los niveles
de conocimiento e ingresos de los trabajadores de la empresa y los grupos de interés se veran
beneficiados en la calidad de los productos producidos por la empresa Accesorios y Partes
Industriales S.A.C.

3.6. Alcances y Limitaciones

Esta investigacion es de enfoque cuantitativo, debido a que incluyd recoleccion y
estudio de datos numéricos. Segiin Naupas et al., (2013) esto quiere decir que se utilizan
ciertos métodos y técnicas cuantitativas que comprende en realizar la medicion y observacion
de unidades de andlisis, aplicar cantidades, muestreo y procesamiento estadistico.

Ademas, es una investigacion de tipo aplicada, ya que se aplico el conocimiento
obtenido de diversas fuentes en la problemética de la empresa. Naupas et al. (2013) sostiene
que es aplicada porque resuelve problemas reales que presentan las empresas o la sociedad,
planteando asi preguntas e hip6tesis que permitirdn resolver dichos problemas.

De variables intervinientes, ya que el estudio afectard a la variable dependiente.
Naupas et al. (2013) explica que son factores no relacionados con el procedimiento
experimental que afectan a la variable dependiente y por lo tanto deben ser controlados antes
de que comience el experimento.

Y disefio experimental pre prueba — post prueba con una sola medicidn, ya que el
estudio no ser4 aleatorio y se medir4 al inicio y al final de este. Naupas et al. (2013) explica
que en este disefo se realiza un test preliminar al estimulo de la poblacidn, y un test posterior
a este. Se analiza el efecto que produce la manipulacién de la variable independiente de la

dependiente para luego medirlo correctamente.
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La principal limitacion encontrada fue la escasez bibliografica de estudios anexados a
revistas cientificas en idioma espafiol de las variables estudiadas, sobre todo para la
realizacion de antecedentes con 5 afos de antigiiedad, sin embargo, se logré encontrar fuentes
confiables para el desarrollo de este trabajo.

La investigacion es de tipo experimental. Segin Arias y Covinos (2021), el objetivo de
la investigacion experimental es identificar con la mayor precision posible las correlaciones
causa-efecto. En la investigacion experimental, los tratamientos o estimulos experimentales se
administran a uno o més grupos experimentales, donde un grupo de variables permanece
constante y el otro grupo se mide como sujeto del experimento y se realiza una comparacion

del comportamiento respecto a los resultados.
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4. Marco Teérico
4.1. Antecedentes Bibliograficos

Manay et al. (2019) determiné cémo el ciclo de Deming mejora la productividad al
aplicarlo en todos los procesos de una empresa de transporte. Para mejorar las operaciones de
las empresas de transporte interprovincial en Pert, es necesario realizar estudios exhaustivos a
los factores que afectan en la diferencia de la productividad. Se realizaron investigaciones
cuantitativas, explicativas y preliminares. Se utiliz6 la lista de verificacion del Sistema de
Gestion de Calidad ISO 9001, el diagrama de Ishikawa y otros formatos de recoleccion de
informacion, incluyendo el del nivel de ventas y el costo del producto por ubicacion. Se
determind que el cumplimiento inicial de la norma ISO 9001:2015 era del 48% y se
identificaron once obstaculos que impiden el incremento de la productividad. La
implementacion de los pasos del circulo de Deming se obtuvo como resultado un aumento de
la productividad del 17,08% y a un indice de productividad de 1,45. Se descubri6 que la
técnica Deming influye directamente en el desarrollo de la productividad.

Igualmente, Grados y Obregén (2018) determinaron como el ciclo PDCA mejora la
productividad al implementarlo en el departamento de logistica. Para conseguir los pedidos,
cumplir con las fechas de entrega y los estandares de calidad que exigen los consumidores que
adquieren marcas de todo el mundo, las empresas textiles deben mejorar continuamente sus
operaciones. El sector de aprovisionamiento o logistica es esencial para la industria de la
confeccion porque garantiza el suministro puntual de materias primas e insumos al centro de
produccion. Para examinar el tiempo de envio y el rendimiento del nuevo equipo desarrollado,
se realizé un estudio cuantitativo con un disefio cuasi-experimental. La empresa cerrd una

brecha con su competencia a través de una calificacién de 1,88; debido a que su indice de
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productividad se incrementé de 1,70 a 1,75. El valor p de 0,005 de la prueba t de Student
demuestra que el ciclo Deming o ciclo de mejora continua tiene un vinculo significativo con el
crecimiento de la productividad en la industria logistica.

Asimismo, Paye (2018) aplicé la herramienta del ciclo Deming en el drea de
operaciones de la organizacién de Envases y Envolturas S.A. para mejorar la productividad.
Los problemas recurrentes en el drea de produccion a lo largo de todo el proceso de impresion,
las demoras en el cumplimiento de entrega de los productos a los consumidores y la
ineficiencia para cumplir los requisitos de proceso y calidad son las causas del incumplimiento
de la productividad. La deficiente coordinacion, planeacion y comunicacion regional, asi
como la inadecuada capacitacion del personal de Envases y Envolturas S.A., se encuentran
entre las causas que mds contribuyen a este problema. En consecuencia, se llevé a cabo un
estudio cuantitativo. Durante un periodo de 24 semanas, la poblacién incluy6 todos los
registros no conformes en impresiones y operadores de drea. Utilizando los registros de hojas
de datos del cliente, los registros de impresiones y los registros de productos no conformes,
los resultados anteriores a la prueba (antes) fueron del 52,42% de media, pero los resultados
posteriores a la prueba (después) fueron del 70,62%. Ademads, la produccién aumentd un
7,46%, con unos resultados antes de la prueba del 69,67% y después del 77,13%. La
utilizacién del ciclo Deming aumenta la produccién en un 18,21%.

Del mismo modo, Castellanos (2018) puntualizé como mejora la productividad al
emplear el ciclo Deming en el drea de operaciones de la empresa de Servicios Textiles
Asociados SAC, Lima, 2018. El creciente nimero de nuevas industrias textiles ha impulsado
la rivalidad en el mercado, es por ello que, para seguir avanzando y conservar el dominio del

mercado, es vital que una empresa busque formas alternativas de reducir el precio de sus
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productos. Como consecuencia de no satisfacer las expectativas del mercado en el negocio de
la fabricacidn, el sector pierde clientes e ingresos. Para aclarar esto, en la investigacién
aplicada se utiliz6 un disefio experimental cuasiexperimental. La muestra fue no probabilistica
y se compuso de los resultados de antes y después de 30 dias de produccion de la aplicacién
del Ciclo Deming en los meses de mayo y agosto, respectivamente. Como consecuencia, los
procesos de servicio de la empresa ganaron un 46,71% en eficiencia, un 35,84% en eficacia y
un 44,61% en produccion. La utilizacion del ciclo Deming aumento la productividad de
Servicios Textiles Asociados SAC en un 44,6%.

Asi también, Gonzélez y Gracida (2020) analizaron los resultados de una empresa que
almacena y distribuye gas, la cual implemento6 el Ciclo Deming en el drea de almacén en la
gestion inventarios. A medida que surgen nuevas pautas de compra y consumo, el sector
empresarial experimenta un rdpido cambio. Las empresas deben abordar con rapidez los
multiples problemas medioambientales posibles. Para tener un control adecuado y aumentar la
productividad, la eficiencia y mantener la calidad sobre cualquier organizacion o drea
especializada, se requiere un mayor compromiso para que los productos y también los
servicios destaquen y sobre todo la mejora continua de todos los procesos de la organizacion,
ademds de su infraestructura, equipos y herramientas. El resultado de esta investigacion fue un
informe cuantitativo, explicativo y preliminar. Planificar-Implementar-Revisar-Adquirir fue el
proceso que se utilizd. Esta investigacion se reforzo con el examen de varios métodos
estratégicos de la mejora continua como: la espina de Ishikawa, la lluvia de ideas, las hojas de
control, diagrama de Pareto, los diagramas de barras, asi como los puntos fuertes y débiles. El
rendimiento del almacén y del inventario en el 2016 tuvo un aumento del 2,64%, mientras que

en el 2017 del 3,09% y en el 2018 del 4%. Se determiné que al implementar del ciclo de
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Deming mejoré considerablemente el rendimiento del sector de inventario; por lo tanto, es
aplicable a otras fébricas y almacenes dentro de la misma empresa, asi como a otras industrias.

Por dltimo, Abebe (2021) investigé empiricamente la relacion entre el andlisis PDCA
y las mejoras de productividad entre las empresas manufactureras. Para alcanzar su objetivo
nacional de renta media-baja en 2025, Etiopia destina una parte sustancial de su presupuesto
anual al sector industrial. Esto se consigue aumentando la productividad, sosteniendo la
calidad y sobresaliendo de las empresas nacionales orientadas a la exportacion. Durante los
ultimos ocho afios, la productividad y la eficiencia de las empresas industriales etiopes han
aumentado. Mediante la reforma del entorno industrial y el apoyo a la ejecucion de una
estrategia impulsada por la productividad para el desarrollo y la modernizacién integrales, el
Kaizen se considera un método que puede facilitar la mejora de la productividad como
componente definitorio de la transformacion socioecondémica. En respuesta, se realizé un
estudio transversal, cuantitativo y preexperimental. La encuesta se entregé a 313 encuestados
elegidos proporcionalmente entre 30 industrias. Se utilizé un cuestionario tipo Likert de cinco
puntos para recabar datos para la investigaciéon. Como consecuencia, la mejora continua del
andlisis PDCA Kaizen se considerd una herramienta para mejorar la productividad y la
eficiencia del proceso de fabricacion. Esto puede demostrarse reduciendo los residuos de
fabricacion, bajando los precios de los productos, aumentando la eficacia operativa y
fomentando la creatividad de los trabajadores. A p < 0,01 y con una estimacién estandarizada
(B) de 0,32, se demuestra una asociacion estadisticamente significativa y positiva entre los

procedimientos de andlisis PDCA vy la productividad de las organizaciones manufactureras.
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4.2. Bases Teoricas
4.2.1. Ciclo Deming

Segin Mercado & Valenzuela (2022), Shewhart y Deming ofrecieron el Ciclo Deming
(Ciclo PHVA) a la alta direccidn de las empresas japonesas en la década de 1950. El Ciclo de
Deming es reconocido por apoyar el crecimiento continuo de los bienes y procesos de una
empresa debido a su interaccion con la planificacion, ejecucion y control. Utilizando
herramientas estadisticas y graficas, mejora la objetividad del anélisis y de la toma de
decisiones.

El ciclo Deming, segiin Manay et al. (2019), es un marco para la mejora continua de la
calidad, tiene como proposito identificar y medir los problemas mediante la identificacion de
las causas, contar con un plan de ejecucion, estudiar y evaluar lo obtenido y sobre todo
regularizar las decisiones adoptadas. Grados y Obregon (2018) describen la mejora continua
de la calidad como un proceso de cuatro pasos basado en la teoria de Walter A. Shewhart,
utilizado con frecuencia por los sistemas de gestion de la calidad (SGC) y los sistemas de
gestion de la seguridad de la informacion (SGSI).

Conforme a Patel (2017), el ciclo PDCA es una estricta serie de acciones destinadas a
recopilar informacién y datos valiosos para mejorar constantemente un producto o proceso.
PDCA es un método iterativo de cuatro pasos para mejorar la estrategia de la empresa. Segin
Deshpande (2013), esta nocion fue creada por Shewhart y popularizada por Deming. Este
método es un procedimiento ciclico para desarrollar y probar acciones de mejora antes de su
adopcidn y/o formalizacion a gran escala. Cuando se identifica una idea de mejora, a menudo
es aconsejable probarla a pequena escala antes de la implementacion total para validar su

beneficio. Ademas, al introducir un cambio a pequefia escala, los empleados tienen tiempo
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para aceptarlo y es més probable que lo apoyen. El ciclo PDCA de Deming brinda
oportunidades para la evaluacién y mejora continuas.

El ciclo Deming, a veces denominado PDCA o PHVA: Planificar, Hacer, Comprobar,
Actuar, es un método de cuatro pasos para la mejora continua de la calidad (Deming, 1989).
4.2.2. Planificar

Segun Manay et al. (2019), la fase de planificacion consiste en analizar el trabajo
previo, identificar las principales razones del problema a abordar, determinar lo que debe
completarse y establecer criterios y responsabilidades esenciales. En una linea similar,
Gonzdlez y Gracida (2020) afirman que el primer paso del ciclo es la planificacion, que
implica analizar las necesidades e impedimentos actuales de la organizacion y proponer
acciones, estrategias e instrumentos para satisfacer estos requisitos. La primera toma de
conciencia de un problema que necesita soluciones es crucial.

Por otro lado, Salazar et al. (2020) sefialan que la fase de planificacion describe los
objetivos, procedimientos y recursos del método que sean imprescindibles para que la empresa
cumpla con las necesidades de los consumidores y usuarios a través de la produccion y
ofrecimiento de productos y servicios teniendo presente las normas de la organizacion,
permitiéndoles realizar un andlisis de los riesgos y oportunidades. Esta técnica, segtin Patel
(2017), comprende la descripcion de problemas. Para descubrir las razones de las dificultades
existentes en el estado, se realiza una investigacion exhaustiva. Mediante la elaboracién y el
andlisis de un gran nimero de resultados alternativos, se pueden determinar las soluciones
mads rentables. Por su parte, Deshpande (2013) afirma que en esta fase se descubre una
oportunidad y se propone un cambio. Se especifican los objetivos y las estrategias necesarios

para alcanzar los resultados deseados.
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4.2.3. Hacer

Durante la fase de hacer, segiin Manay et al. (2019), se construye el ambiente de
aprendizaje y se lleva a cabo todo lo discutido previamente, es decir, se implementa el plan de
accion desarrollado en la fase anterior. En un sentido similar, Gonzélez y Gracida (2020)
afirman que, en cuanto a la fase de hacer, es fundamental ejecutar las tareas planificadas de
acuerdo al plan de accién y considerar la correcta recoleccidon de informacién que serdn de
ayuda de inicio a fin en el proceso de mejora continua. Segun Salazar et al. (2020), la fase de
implementacién es cuando se pone en practica el plan.

Asimismo, Patel (2017) sostiene que el plan se ejecuta tras un andlisis exhaustivo de la
situacion existente y la creacion de una estrategia de mejora. Durante la fase "Hacer", el
equipo puede decidir aplicar lo que considera una mejora importante respecto a condicion
actual, con la propuesta y exigencia de adquirir mds conocimiento, adaptarnos y tomar
mejoras trascendentes durante las fases "Comprobar" y "Actuar". Existen opciones de
tratamiento individualizadas. Segin Deshpande (2013), en esta fase se aplican los conceptos y
se evaldan las mejoras, a menudo mediante investigaciones a pequefia escala.

4.2.4. Comprobar

Manay et al. (2019) sugieren supervisar el despliegue de la aplicacion durante todo el
proceso de verificacion. En una linea similar, Gonzalez y Gracida (2020) destacan que durante
la fase de verificacion, la eficacia de las actividades creadas se compara con los objetivos
iniciales para verificar que los resultados estdn en linea con ellos. Segin Salazar et al. (2020),
durante la fase de verificacion se supervisa y se informa de la medicién de los futuros

procesos, productos y servicios en relacion con los objetivos, metas y criterios.
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Al evaluar los procedimientos recién instalados, Patel (2017) sostiene que durante este
tiempo puede producirse un aprendizaje considerable. Al reunirse con los socios para evaluar
qué ha funcionado con éxito, qué nuevos aprendizajes se han producido y qué revisiones son
necesarias, es factible elaborar un plan que incorpore nuevos aprendizajes y mejore el proceso.
Esto permite que la fase de "Comprobacién" aporte ideas concretas para llevar el proceso a
nuevas cotas, en lugar de limitarse a corregir los fallos cometidos durante la fase de
"Realizacion". Asimismo, para Deshpande (2013), esta fase comprende la supervision y
evaluacion de procesos y productos en funcidn de objetivos y criterios predeterminados,
seguida de la comunicacion del resultado. Examinar el examen, interpretar los resultados y
evaluar los conocimientos basados en la experiencia.

4.2.5. Actuar

Segun Manay et al. (2019), la fase de Ejecucion evalua la respuesta esperada del
proyecto y, por tanto, redefine las acciones sucesivas. De forma similar, Gonzalez y Gracida
(2020) afirman que, durante esta fase, se realizard una comparacion entre los planes iniciales y
los ejecutados, lo que incluye hacer también una comparacion de los objetivos y
especificaciones iniciales con los resultados adquiridos para determinar si se ha producido la
mejora prevista y la implementacion de acciones correctivas. Como se trata de un proceso
ciclico, también es importante realizar las modificaciones o medidas preventivas y correctivas
necesarias en las actividades operativas para mejorar el drea, asi como estandarizar y
consolidar el enfoque para que pueda ser adoptado por otras empresas segin sea necesario.

Para Salazar et al. (2020), las técnicas de mejora del rendimiento se utilizan segtin sea

necesario durante la actuacion. En esta fase del ciclo de mejora, segin Patel (2017), mediante
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la estandarizacion se preparan las posibles soluciones para ser aceptadas al final de esta fase.
Para pasar al siguiente nivel, hay que repetir el ciclo.

Asimismo, Deshpande (2013) subraya que en este nivel se debe trabajar en funcién a
los resultados obtenidos del nivel de verificacion. Para lograr la mejora prevista, el resultado
se expone al esfuerzo. Se evaltia todo el proceso y se ajusta para mejorarlo. Si el ajuste
fracasa, debe reiniciarse el ciclo utilizando un método diferente. Si las lecciones adquiridas
son utiles, deben aplicarse a cambios a mayor escala. Se aconseja utilizar lo aprendido para la
creacion de mds desarrollos, repitiendo el ciclo.

4.2.6. Productividad

Prokopenko (1989) determiné que la productividad es la conexidn entre lo obtenido de
un sistema y los elementos necesarios para obtenerlos. La productividad es la conexion
existente de los productos y el tiempo necesario para crearlos. La OIT apoya desde hace
tiempo una estrategia de productividad progresiva basada en optimizar eficaz y eficientemente
los medios, el patrimonio, la materia prima, insumos, la energia eléctrica, la base de datos, el
trabajo y el tiempo.

Céspedes y Ramirez (2016) definen a la productividad como tener la capacidad
eficiente de uso de los elementos de la elaboracién. En una economia, la productividad es el
resultado de la produccién por unidad de insumo cuando se utiliza un dnico insumo, como la
mano de obra, para generar bienes. Esta idea también se conoce como "productividad del
trabajo". Segun esta teoria, un empleado altamente productivo generard mds produccion.
Segun Nemur (2016), la productividad es la relacion entre insumos y productos multiplicada
por el juicio medio sobre la eficacia y la eficiencia de la produccion. Todos los insumos y

productos deben incluirse en el calculo de la productividad.
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Por otro lado, Herrera (2012) sostiene que la productividad no es necesariamente la
tasa de cambio fisico, sino mds bien la tasa de cualquier actividad, trabajo o esfuerzo. En el
contexto empresarial, se refiere a la produccién de un cierto nimero de cosas en un plazo
determinado. Combreller (1993) define la productividad como el vinculo entre la
manufacturacion y la utilizacién sagaz de todos los medios operativos, RR.HH., materia prima
y econdmicos, para avanzar en los objetivos corporativos, promover el placer de los clientes,
fomentar el desarrollo de los empleados y mejorar el bienestar econdmico, ecoldgico y moral
de la comunidad.

4.2.7. Eficacia

La eficacia, segun Prokopenko (1989), es el grado de realizacion de los objetivos. Este
concepto, que se basa en un enfoque 16gico y global del crecimiento social y econdmico,
permite crear normas de productividad aplicables a cualquier organizacion, industria o nacién.
El reto, sin embargo, es que el numerador y el denominador de las comparaciones de
eficiencia pueden ser muy diferentes en funcion de las estructuras organizativas y de los
objetivos politicos, sociales y econdmicos del pais o la empresa en cuestion.

Para Martinez & Stepien (2020), la eficacia es la consecucion de un determinado
resultado que cumple unos criterios predeterminados. En esta situacion, el resultado es
independiente del nimero de recursos empleados; una vez aceptada la asignacion de un
proyecto, éste debe completarse, aunque se requieran més recursos de los que razonablemente
cabria esperar. La eficacia se centra en los logros u objetivos, es decir, en si alcanzamos 0 no
nuestras metas. Por tanto, una definicion detallada de eficacia puede incluir la consecucion de

los objetivos de la organizacion cifiéndose a un plan estratégico y a un plazo.
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La eficacia, segiin Mokate (2001), es el grado de consecucién de los objetivos
especificados. Asi, cuando se pretende mejorar la eficacia, se inicia un procedimiento de
priorizacion de objetivos y efectos de eficacia. Esta perspectiva, valiosa para analizar la
eficacia organizativa a nivel global, se acerca mds a la idea tradicional de la eficacia a la vez
que se desciende por los niveles de la organizacién. En un sentido similar, Garacia y Meza
(2019) destacan que la efectividad de una organizacion es su capacidad para cumplir sus
objetivos, lo que incluye elementos de eficiencia y de entorno. La efectividad va a evaluar los
resultados de lo que se brinda al cliente o consumidor ya sea el producto o servicio entregado.
La eficacia reconoce y analiza las circunstancias en las que funciona la organizacion y
determina las acciones adecuadas para adecuar su desempefio a dichas condiciones.

Mientras que para Bouza (2000), en la eficacia existe una conexion entre las metas de
la organizacion y los resultados en situaciones conviccionales. En este tipo de estrategia
econdmica, la "eficacia" se refiere a la capacidad de alcanzar el objetivo fijado en
circunstancias Optimas. En otras palabras, cuando se han establecido las circunstancias ideales
para lograr un objetivo y éste se ha alcanzado, los recursos empleados para lograrlo han tenido
éxito. La eficacia es el criterio de lo que ha demostrado ser realizable.

4.2.8. Eficiencia

Segun Herrera (2012), el componente mas esencial es la eficiencia de la produccion.
Examinar el uso o desperdicio de energia en la conversion de la materia tiene como objetivo
minimizar la pérdida de recursos materiales e inmateriales, como el tiempo y el espacio. Con
un espiritu similar, Martinez y Stepien (2020) definen la eficiencia como el uso de todos los
medios factibles para alcanzar un determinado objetivo. En este contexto, la consecucion

suele considerarse el resultado ideal, y los recursos necesarios son ampliamente conocidos.
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Por lo tanto, cuanto més eficiente sea un objetivo, menos recursos se necesitaran para
realizarlo.

Mientras que Martinez y Pico (2013) describen la eficiencia como la mezcla sélo de
caracteristicas productivas que puede proporcionar niveles éptimos de recursos al menor coste
posible. La organizacién con el mayor nivel de productividad en comparacién con sus
recursos disponibles serd la mas eficiente.

Garacia y Meza (2019) definen la eficiencia como la proporcion entre esfuerzos y
resultados. A mayor eficacia, mayores resultados. Cuando se producen mas resultados con
menos recursos 0 menos trabajo, la eficiencia ha crecido. El costo y el tiempo se utilizan para
analizar y cuantificar el desempeifio de las organizaciones. Igualmente, Bouza (2000)
determina que la eficiencia es la afinidad entre los medios y las consecuencias en situaciones
existentes. Se utilizan comparaciones para calcular el grado de eficiencia. No se dedican
recursos al estudio de la eficacia o la eficiencia. El proceso debe tener éxito para que haya
eficiencia; el proceso con la mayor relacion entre entradas y salidas es el mds eficiente.

4.3. Definicion de Términos Basicos

Ciclo Deming: Es un método repetitivo que sirve para mejorar continuamente un
proceso o producto.

Productividad: Es un indicador que define la cantidad de productos o servicios
producidos entre los recursos utilizados. Esta definicion es estdndar, debido a que los
indicadores pueden variar dependiendo de la necesidad.

Produccion: Es el proceso de combinacion de varios insumos para crear un producto.

Residuos sélidos: Son materiales o sustancias desechados tras su vida ttil que no

tienen un valor de uso directo.



Area de produccién: Comprende todos los procedimientos que transforman las

materias primas y los componentes en productos acabados y listos para el consumo.
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5.  Propuesta de Solucion

5.1. Metodologia de la Soluciéon
Poblacion

Para llegar a obtener la poblacion se tomd la base datos de los registros de producciéon
de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C. durante 6 meses, de julio a diciembre
del 2022. La poblacion esta conformada por la agrupacion de elementos y eventos que tienen
por similitud un experimento o problema (Arias y Covinos, 2021).

Muestra y muestreo

La muestra fue igual al total de la poblacion, debido a esto se opt6 por conveniencia
realizar un muestreo no probabilistico. La muestra de una investigacion es la parte de un
universo de individuos u objetos que comparten caracteristicas comunes. El muestreo
conveniencia es un método de muestreo no aleatorio que se utiliza para crear muestras
basadas en la facilidad de acceso (Arias y Covinos, 2021).
Técnicas e instrumentos

La técnica utilizada fue la observacion, que consiste en realizar la observacion de
personas, hechos, acciones y situaciones con el objetivo de obtener y registrar informacion
que permitird tener una base de datos para su posterior andlisis e investigacion (Arias y
Covinos, 2021).

La ficha de recoleccion de informacién fue el material que se utilizé para este estudio.
Esta fue una herramienta predisefiada que desarrolla aspectos a seguir. Estos formularios
deben ser sencillos y accesibles para que los profesionales puedan rellenarlos con poco
esfuerzo (Arias y Covinos, 2021). El instrumento utilizado en esta investigacion estd situado

en el anexo 4.
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Procedimiento

Primero se procedid a elaborar una espina de Ishikawa; para poder reconocer las
causas de los problemas importantes y principales que presenta la empresa, encontrando de
esta forma 10 causas raiz. Luego se realiz6 un diagrama de Pareto, con el objetivo de
determinar cudles de estas causas tienen un mayor efecto en la baja productividad de la
empresa, observando 5 de estas, a las cuales se les atribuye el 80% del problema. Después, se
realiz6 un grafico DAFO con el fin de evaluar la posicion de la empresa con respecto de su
entorno y conocer las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de esta.

Con lo anterior realizado, se empez6 a aplicar la metodologia Deming, realizando cada
paso de manera organizada y utilizando distintos graficos en cada una de ellas.
Posteriormente, se realizé el plan de capacitaciones, con los temas mads relevantes segun la
problematica actual. Mas adelante, se realiz6 un anélisis econdmico de la propuesta de
solucion mediante un estado de resultados, dando como consecuencia la obtenciéon del VAN y
TIR.

Validez

Para poder precisar la validez y confiabilidad de la investigacion se sometio a la
técnica del criterio de expertos, profesionales que cuentan con una amplia experiencia, que
proporcionaron las pautas vitales para poder validar los instrumentos en la investigacion, los
mismos que fueron corregidos con ellos. La validez se encuentra en los Anexos 5, 6, 7 y 10.
5.1.1. Diagnéstico Actual

Dentro de los distintos procesos que realiza la empresa Accesorios y Partes
Industriales SAC, se busca reducir los tiempos de produccion para la obtencion del “pienso” y

de esta manera también reducir los gastos operativos y sobre todo generar resultados positivos
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incrementando la rentabilidad. La empresa Aparisac busca presentar productos de calidad y
mejor precio gracias a la mejora que se quiere implementar en el drea de produccién para asi
emplear y tener un proceso de elaboracién del “pienso” riguroso y estandarizado.
Actualmente, el drea de produccion de la empresa presenta una baja productividad
como se muestra posteriormente; la cual se puede visualizar de manera resumida en los cinco
factores claves que se pudieron detectar gracias a la ejecucion de la herramienta de apoyo
Diagrama de Ishikawa, tales como: no se siguen procedimientos existentes, falta mayor
control y mediciones de MP, operarios usan criterios propios, falta de capacitacion y reducida

motivacion.



Figura 3
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Nota. Se puede evidenciar en el Diagrama de Ishikawa (causa y efecto) los principales problemas que tiene actualmente la

empresa. Tomado de Area de Operaciones, Accesorios y Partes Industriales S.A.C.
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Tabla 2
Problemas principales
#CR Causa Frecuencia Porcentaje % Acumulado
CR9 No se sigue procedimientos 117 17% 17%
existentes
CR11 Falta mayor control y mediciones 115 16% 33%
de MP
CRS Operarios usan criterios propios 113 16% 49%
CR1 Falta de capacitacién 111 16% 65%
CR3 Reducida motivacién 81 12% 77%
CR2 Mala manipulacién de 39 6% 83%
manufactura
CR4 Falta de repuestos 37 5% 88%
CR5 Paradas imprevistas 29 4% 92%
CR6 Gran cantidad de desperdicios 25 4% 96%
CR7 Falta mejorar homogenizado MP 21 3% 99%
CR10 Falta mejorar sistema de drenaje 9 1% 100%
Total 697 100%

La tabla ilustra el efecto de medir el grado de asociacidn entre las causas mencionadas

de baja productividad y la frecuencia de ocurrencia.

Tabla 3

Diagrama de Pareto
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El grifico demuestra la baja productividad de la zona de produccién, como muestra el
cuadro del andlisis 80-20, el cual se debe a cinco factores claves, no se sigue procedimientos
existentes, falta mayor control y mediciones de MP, operarios usan criterios propios, falta de
capacitacion y reducida motivacion.

Analisis DAFO

El objetivo de un anélisis DAFO es evaluar la posicion de una empresa o grupo de
empresas con respecto a su entorno. Para ello, la organizacion lleva a cabo un anélisis del
entorno para evaluar sus fortalezas, debilidades dentro de la empresa, asi como también sus
amenazas y oportunidades fuera de ella.

La herramienta DAFO tiene como propdsito dar apoyo a los empresarios para realizar
un andlisis de su empresa, productos, 0 marcas que permitirdn tomar decisiones gracias a la
identificacion de sus factores estratégicos mds importantes para que, una vez identificados,
estos factores puedan utilizarse para apoyar el cambio organizativo: consolidar los puntos
fuertes, minimizar los puntos débiles, capitalizar las oportunidades y eliminar o reducir las
amenazas. Los dos pilares principales de un analisis DAFO son las evaluaciones internas y
externas de una organizacion.

En primer lugar, se identificaron las fortalezas, las oportunidades, las debilidades y

también las amenazas de la organizacion:
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Tabla 4
Anadlisis DAFO
Fortalezas Debilidades
Ubicacion estratégica Poco conocimiento
Buena estructura organizativa Merma
Flexibilidad y adaptacién Paradas imprevistas
Gran cantidad de desperdicios
No aplican procedimientos
Arranques demorados
Oportunidades Amenazas
Colaboracién entre entidades Desarrollo de la fabricacién de piensos en las exportaciones
Potenciar la formacion ganaderas

Normativa alimentaria exigente

Rivalidad entre competidores

En el cuadro siguiente, he detallado la zona de produccién de la empresa antes de la

implementacidn:

Tabla 5

Productividad del “pienso’ pre test 2022

Nimero de  Producciéon  Produccion Eficiencia Produccion Produccion Eficacia Productividad
la semana estandar real (Kg) antes programada real (Kg) antes antes PreTest
(Kg) PreTest PreTest

29 96419 77107 80% 94419 77107 82% 65%

30 86358 77834 90% 84358 77834 92% 83%

31 87611 75536 86% 85611 75536 88% 76%

32 87195 75495 87% 85195 75495 89% 77%

33 83460 79499 95% 81460 79499 98% 93%

34 89712 76857 86% 87712 76857 88% 75%

35 91630 78288 85% 89630 78288 87% 75%

36 87706 78890 90% 85706 78890 92% 83%

37 84707 79712 94% 82707 79712 96% 91%

38 82430 77305 94% 80430 77305 96% 90%

39 94140 75763 80% 92140 75763 82% 66%

40 89566 78724 88% 87566 78724 90% 79%

41 93652 77638 83% 91652 77638 85% 70%

Promedio Eficiencia 88 % Promedio Eficacia 90 % 79 %
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Las observaciones revelan que la eficiencia promedio es del 88%. El nivel medio de
eficacia es del 90%. Debido a los limites de la regién de produccién de la empresa, el nivel
medio de productividad es del 79%.

Para realizar el cdlculo, obtuvimos el promedio de la produccién estandar, produccién

programada y la produccion real.

L 77588.3077
Eficiencia = ——————% 100 = 0.87360145 * 100 = 87%
88814.3077
77588.3077
Eficacia = ———————* 100 = 0.89372719 * 100 = 89%
86814.3077
o Promedio Produccién real _ 77588.3077
Productividad = = = 269.40
H.H.Semanales 288

5.2. Desarrollo de la Solucion

Para impulsar la productividad del sector, se aplicaron los ciclos PHVA o Deming. El
ciclo Deming (Planificar - Hacer - Comprobar - Actuar). La aplicacion de la metodologia del
ciclo Deming nos permite escoger productos que cumplan los requisitos de las necesidades de
los clientes, optimizando al mismo tiempo el uso de los recursos. Ademas, fomenta la calidad,
incrementa la productividad, ser una empresa competitiva, de alta rentabilidad y la generacion
de empleo.

Planear: Se trata de la etapa mas critica y consecuente, ya que pretende mejorar el
funcionamiento del proceso y alcanzar los objetivos especificados.

Etapa 1: Identificar el problema

Etapa 2: Describir las circunstancias actuales

Etapa 3: Identificar las posibles potenciales causas

Etapa 4: Determinar los aspectos mds cruciales

Etapa 5: Determinar las variables importantes de manera cuantitativa
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Etapa 6: Establecer metas

Etapa 7: Detallar las posibles mejoras

Hacer: Antes de aplicar las modificaciones a gran escala, hay que realizar una prueba
piloto para confirmar el funcionamiento del sistema. Quién, cémo, cudndo y dénde son las
principales cuestiones que deben responderse en este momento.

Etapa 8: Aplicar las posibles mejoras propuestas

Verificar: Luego de implementar la mejora, se verifica su funcionamiento mediante
pruebas. Por consiguiente, si las posibles mejoras no satisfacen a los requisitos preliminares,
habrd que ajustarla para lograr los objetivos trazados.

Etapa 9: Requiere la realizacién de pruebas hasta que se consigan efectos estables.

Etapa 10: Realice un contraste del antes y después mediante una grafica

Etapa 11: Defina las ganancias financieras, intangibles e indirectas

Actuar: Las lecciones se interiorizan, se documentan y se ponen de relieve en
observaciones y recomendaciones basadas en los resultados de la fase anterior.

Etapa 12: Adoptar medidas para mejorar continuamente los procedimientos.

Etapa 13: Repita los procedimientos anteriores.

Se utiliz6 la herramienta SW+1H para encontrar la solucién del descenso de la
productividad en el departamento de manufactura de la organizacion Aparisac, se contesto las
5 preguntas principales para poder llegar a la mejora a través de las estrategias. Luego se
identificaron las actividades que se van a corregir eliminando el problema, debido a que se

encontro la causa mayor. Sus resultados fueron:
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Tabla 6
Metodologia 5SW I1H
Problema Categoria Why What Who Where When How
del Ishikawa (Por qué (Qué se (Quién lo (Dénde? (Cuéndo ({C6émo?
implementar realizara? realizara? ?
contramedidas?
Arranques No se sigue Plan de Jefatura de Area de Primer Mediante el
demorados procedimientos  capacitaciones  produccién produccién mes cronograma de
existentes capacitacion
Inexistencia Falta mayor Plan de Supervisor y Area de Primer Mediante el
de controles control y capacitaciones  jefatura de produccién mes cronograma de
- mediciones de produccién capacitacién
§ MP
> ' . .
St No aplican  Operarios usan Plan de Supervisor y Area de Primer Mediante el
= procedimientos criterios capacitaciones  jefatura de produccién mes cronograma de
g propios produccién capacitacion
£
éé Poco Falta de Plan de Supervisor y Area de Primer Mediante el
conocimiento capacitacion capacitaciones  jefatura de produccién mes cronograma de
produccién capacitacion
Personal Reducida Plan de Jefatura de Area de Primer Mediante el
desmotivado motivacién capacitaciones  produccién produccién mes cronograma de

capacitacion

De acuerdo con la tabla anterior, se aplicé la metodologia SW 1H. La recomendacion

Optima es ejecutar un plan de formacién en el primer mes para poder ejecutarlo en el segundo.

Las cuatro etapas del Ciclo Deming se aplicaron como se indica en la seccién

siguiente:

Planificacion

En este paso, que es el més crucial y consecuente, empezamos elaborando conceptos

de disefio de planes de mejora. A continuacion, definimos los objetivos de cada drea de trabajo

los cuales se controlan y miden a través de indicadores mensurables para poder tener claro los

resultados obtenidos de los equipos involucrados y se utilizara indices mensurables para

establecer los resultados conseguidos.
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Tabla 7
Planificar
Planificar Supervisor Operarios Ayudantes de operarios
Realizar las acciones necesarias SI SI SI
Hacer sugerencias sobre el trabajo en equipo. SI SI SI
Clasificar las contribuciones en funcién de sus SI SI SI
competencias
Programar eventos de forma regular. SI SI SI
Realizar la lista de comprobacién de la SI SI SI

inspeccion diaria.

Hacer
Durante esta segunda fase, se identificaron las consecuencias del plan y, a
continuacion, se examinaron paso a paso esas ramificaciones, junto con las fases y actividades

del plan dentro de la empresa o drea objetivo.

Tabla 8
Hacer
Hacer Supervisor Operarios Ayudantes de operarios
Conversar con los trabajadores de la empresa Nit Si St
Proceder a realizar las actividades segtin Si Nit Si
procedimientos
Llevar a cabo las actividades en las fechas Si Si Si
establecidas
Llevar a cabo las actividades de manera ordenada Si Nit Nit
Verificar

En la fase 3, se comunica si se ha logrado ejecutar la fase anterior eficientemente y si
se concluy6 la mejora de la propuesta; para luego hacer la verificacion de los resultados. A lo

largo de la vida del procedimiento, se incorporan las posibilidades mas ventajosas y se realiza



una estimacion de cada una de sus fases. A continuacion, se promedian estas fases y se

confirma la validez de los resultados iniciales.

Tabla 9
Verificar
Verificar Supervisor Operarios Ayudantes de operarios
Calidad de 1a MP Si Si Si
Examinar las herramientas y equipaje Si Nit Si
Las tareas realizadas Nit Si Si
Periédicamente los insumos Si Si Si

Controles periédicos

Nit

Si

Actuar

El proyecto se aprueba. Con frecuencia, los resultados muestran deficiencias o

insuficiencias inesperadas. Los grupos de trabajo en esta fase brindan sugerencias o

alternativas de solucidn frente a los problemas observados e identificados.

Tabla 10
Actuar
Actuar Supervisor Operarios Ayudantes de operarios
Realizar inspecciones constantes de Si Si Nt
tareas
Control diario del operario Nit Nit Si
Dar resultados a problemas imprevistos Nit Si Si
Elaborar reporte de avance de tareas del Nit Nit Si
operario
Facilitar EPP’s a los operarios St Nit St

Brindar charlas

Al finalizar se obtuvieron 60 puntos, siendo esta la maxima calificacién posible.
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Se ofrecieron las siguientes capacitaciones para la implementacion eficiente del ciclo

Deming; cabe sefialar que la empresa no gast6 dinero en estas capacitaciones, ya que el

supervisor y el gerente de drea las llevaron a cabo.

Tabla 11

Temas de capacitaciones

. ., Noviembre
# Temas Publico objetivo Duracion Capacitador 2 3 4
1 Capacitacion del ciclo Operarios y 3 hr Supervisor y
Deming ayudantes de jefatura de
operarios produccién
2 Capacitacion de los Operarios y 2 hr Supervisor y X
métodos de los procesos ayudantes de jefatura de
operarios produccién
3 Capacitacion de control de Operarios y 2 hr Supervisor y X
procesos ayudantes de jefatura de
operarios produccién
4 Capacitacion sobre entorno Operarios y 1 hr Supervisor y X
laboral ayudantes de jefatura de
operarios produccién
5 Capacitacion de empleo Operarios y 2 hr Supervisor y X X
adecuado de epps ayudantes de jefatura de
operarios produccién
6 Capacitacion de Operarios y 2 hr Supervisor y X
coordinacidn y trabajo en ayudantes de jefatura de
equipo operarios produccién
Verificar

En esta fase, las personas responsables se encargan de revisar los resultados de la

mejora que se han obtenido para luego analizarlos de forma estadistica y finalmente

contrastarlo con los obtenidos en el Pretest.
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Tabla 12

Productividad pos-test

Nuamero Produccion  Produccion Eficiencia  Produccion  Produccion Eficacia Productividad
dela estandar real (Kg) después  programada real (Kg) después después PosTest
semana (Kg) PosTest PosTest
45 101419 85107 84% 99919 85107 85% 71%
46 91358 85834 94% 89858 85834 96% 90%
47 92611 83536 90% 91111 83536 92% 83%
48 92195 83495 91% 90695 83495 92% 83%
49 88460 87499 99% 86960 87499 101% 100%
50 94712 84857 90% 93212 84857 91% 82%
51 96630 86288 89% 95130 86288 91% 81%
52 92706 86890 94% 91206 86890 95% 89%
Promedio Eficiencia 91% Promedio Eficacia 93 % 84 %
L . 85438.25
Eficiencia = —————— % 100 = 0.9112307 * 100 = 91%
93761.375
. . 85438.25
Eficacia = 100 = 0.9260457 * 100 = 93%

92261375

Promedio Produccién real _ 85438.25
H.H.Semanales 240

Productividad = = 355.99

El indice medio de eficiencia es del 91%. La eficacia es bastante alta, con un valor
medio del 93%. La productividad corresponde al 85%. Se puede afirmar que la produccién ha
aumentado en comparacion con el Pretest.

La tercera fase, "Verificacion", supervisa hasta qué punto la empresa esté utilizando
correctamente las herramientas previamente establecidas. Para ello, se utiliza la lista de
comprobacion para hacer un seguimiento del cumplimiento de la aplicacion. El dia siguiente a

la finalizacion de las tareas prescritas se utiliza como base para la evaluacion. La lista se

muestra a continuacion:
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Lista de comprobacion
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Etapa PLANEAR
Paso Descripcion Si No
Identificar el problema Los colaboradores implicados en los procesos realizan reuniones X
para hacer un andlisis de los problemas presentados.
Examinar el problema Se busca identificar las causas principales consultando a los X
colaboradores implicados.
Asamblea con los implicados Los colaboradores responsables elaboran un reporte que después X
debe ser estudiado.
Representacion del problema Con los instrumentos el pescado de Ishikawa y el diagrama de X
Pareto se identifican las causas principales que erradicar o disminuir
el problema.
Ejecutar el plan de trabajo Los responsables buscan la manera de como suprimir las causas de X
los principales problemas.
Nivel de cumplimiento 100%
Etapa HACER
Paso Descripcion Si No
Aplicacién de la mejora - Los responsables brindan los medios y formas que se deben ejecutar X
prueba para eliminar las causas que alteran la productividad.
o Permiten que las personas involucradas en la actividad realicen de la
Capacitaciones . . X
mejor manera las mejoras propuestas.
Traslados Proceder a realizar las actividades segtin procedimientos X
Inspeccién Se realiza anlisis y control mediante la medicién X
Nivel de cumplimiento 100%
Etapa VERIFICAR
Paso Descripcion Si No
Comprobar datos Verificar las actividades realizadas X
Recolecciéon de datos Evaluacién periddica X
Nivel de cumplimiento 100%

Se puede concluir en este paso del ciclo Deming, se decide si las acciones correctivas

basadas en los resultados de la primera evaluacién interna se han ejecutado y documentado

adecuadamente, a pesar de que estos procedimientos nunca se han aplicado en la empresa con



58

anterioridad. Por lo cual, si la media ponderada final es del 100%, la empresa lo considera
como aceptable.
Actuar

El proyecto se aprueba. Con frecuencia, los resultados muestran deficiencias o
insuficiencias inesperadas. En esta fase los responsables de los equipos de trabajos se

encargan de brindar las posibles soluciones y/o sugerencias que abarcan los problemas

identificados.
Tabla 14
Actuar
Etapa Actuar
Paso Descripcion Si No
Control diario del colaborador X
Dar soluciones a problemas imprevistos X
Prevenir recurrencia
Elaborar reportes de avance de tareas de los operarios X
Facilitar EPP’s a los operarios X
Nivel de cumplimiento 100%

En conclusion, esta etapa es importante porque determina si el ciclo Deming termina
aqui o se vuelve a la etapa de planificacion. De la media ponderada del 100% de la evaluacion
se deduce que los elementos han mejorado significativamente como consecuencia de la
aplicacién de nuevas medidas preventivas por parte de la empresa. Se recomienda repetir estos
planteamientos para lograr una evolucion satisfactoria, teniendo en cuenta que el ciclo

Deming es un procedimiento relativamente nuevo para la empresa.
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5.3. Factibilidad
5.3.1. Factibilidad Técnica

La evaluacion de la viabilidad técnica valora tanto las capacidades técnicas, como el
hardware, los sistemas y el software, como el aspecto humano, es decir, la experiencia y los
conocimientos necesarios para el proyecto propuesto.

En este escenario, no hay necesidad de ampliacidn, ya que existe un centro de
formacion facilmente accesible. Ademas, se incluyen las herramientas y tecnologias
informaticas necesarias para una formacion eficaz. Ademas, se eligieron a trabajadores
cualificados y formados que empezaron a trabajar inmediatamente.

5.3.2. Factibilidad Operativa
Situacion actual

Se reconoce que existe una plantilla dispersa; en consecuencia, la formacion requerida
debido a la naturaleza del trabajo realizado supone un reto en términos de costes de traslado
de personas, consideraciones logisticas, horarios, etc., lo que dificulta la formacién continua y
Optima de los recursos humanos.

El estado actual presenta los siguientes inconvenientes:

La formacion y la evaluacion del personal son insuficientes, sobre todo teniendo en
cuenta los avances tecnoldgicos y el cardcter tecno dependiente de las actividades de la
organizacion.

Dificil movilizacién del personal, sobre todo debido a las distancias geogréficas y a los
horarios de los turnos de trabajo, para una formacion masiva, dado que las subestaciones no
pueden quedar desatendidas y que no es Optimo contratar a mas operadores de este tipo porque

sus funciones dejarian de existir sin sustitutos.
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Los empleados rara vez acceden a la intranet de la empresa, que podria emplearse para
asuntos mas vitales y el desarrollo profesional.

Los empleados de la plantilla tienen un contacto tecnolégico minimo entre si.

Los periodos de formacidén y evaluacién son largos.

La formacioén del personal técnico es diversa y no existe una gestion del conocimiento

impulsada por los empleados.

Ventajas

Se proporciona formacién continua y se exige a los individuos que participen
activamente. Los participantes se dividen en dos grupos, cada uno de los cuales recibe
instruccién sobre un dnico tema durante una semana. No fue necesario movilizar a los
participantes ni interferir en sus turnos de trabajo o dias libres, ya que la formacién tuvo lugar
durante su jornada laboral.

La verdadera gestion del conocimiento requiere el intercambio de ideas, puntos de
vista, enfoques y experiencias. Existe una reserva de profesionales altamente cualificados y
experimentados que aportan sus conocimientos cuando es necesario.

Evaluacion y modificacion permanente de los temas (prolongacion racional del asunto
previo).

Disminucidn de los gastos en este caso de toda la cadena logistica del proceso ya que
al lograrlo sirve de estrategia metodologica.

Se evaluaron individualmente diversas variables de los participantes, como el interés,
el tiempo dedicado, los conocimientos, las capacidades, el compromiso, etc. Ademas de la

formacion, esto podria utilizarse para evaluar el rendimiento laboral del personal operativo,
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que podria incluirse en los planes de carrera, la retribucién variable o las escalas
profesionales.

La formacion puede utilizarse para motivar al personal operativo, ya que el
conocimiento conduce al crecimiento, lo que es ventajoso tanto para la empresa como para el
individuo. El operario se sentiria motivado al saber que la empresa contribuye a su desarrollo
personal y profesional ayudandole a recordar lo aprendido y a adquirir nueva informacién
acorde con los rapidos cambios que se producen en la era moderna.

54. Cuadro de Inversion
Plan de capacitaciones
En la tabla 12 se observa cuéles fueron los materiales necesarios para realizar la

implementacién de la metodologia seleccionada, sumando un total de S/ 4029.20.

Tabla 15

Inversion de capacitacion

Descripcién UM Cantidad Costo unitario Costo total

Papel bond A4 (paquetes de 500 hojas) Millar 5 S/25.00 S/125.00
Tinta Unidad 5 S/38.00 S/.190.00

Pizarra acrilica 80%120 cm unidad 1 S/109.00 S/109.00
Plumones Unidad 20 S/5.00 S/'100.00

Alcohol en gel 1L Unidad 2 S/20.20 S/ 40.40
Computadora (HP All-in-One - 22-dd0010la) Unidad 1 S/2,999.00 S/2,999.00
Proyector Multimedia Unidad 1 S/599.00 S/599.00

TOTAL S/ 4,162.40
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6. Analisis de Resultados

6.1. Analisis Costo-Beneficio

Tabla 16

Estado de resultados

Estado de resultados

0 1 2 3 4 5
Ingresos S/ 5,494.96 S/ 5,769.71 S/6,058.19 S/6,361.10 S/6,679.16
Costos operativos S/ 200.00 S/ 200.00 S/ 200.00 S/ 200.00 S/ 200.00
Depreciacion S/ 719.60 S/ 719.60 S/ 719.60 S/ 719.60 S/ 719.60
GAV S/ 20.00 S/ 20.00 S/ 20.00 S/ 20.00 S/ 20.00
Utilidad antes de S/ 4,555.36 S/ 4,830.11 S/5,118.59 S/5,421.50 S/5,739.56
impuestos
Impuestos S/ 1,343.83 S/ 1,424.88 S/1,509.98 S/1,599.34 S/1,693.17
Utilidad después de S/ 3,211.53 S/ 3,405.23 S/3,608.61 S/3,822.16 S/4,046.39
impuestos

Flujo de caja

Utilidad después de S/3,211.53 S/3,405.23 S/3,608.61 S/3,822.16 S/4,046.39
impuestos
Depreciacién S/719.60 S/719.60 S/719.60 S/719.60 S/719.60
Inversion -S/4,162.40
Flujo neto de -S/4,162.40 S/3,931.13 S/4,124.83 S/4,328.21 S/4,541.76 S/4,765.99
efectivo

Para concretar si es factible o no la inversion de esta investigacion se utilizaron

indicadores economicos como el VAN, TIR y B/C.

Tabla 17

Indicadores econdmicos

Indicadores econémicos
VAN S/12,133.53
TIR 95%
B/C S/5.21
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7.  Aportes mas Destacables a la Empresa

El capital humano, los recursos financieros, la tecnologia y las materias primas son
necesarios para que las empresas sigan funcionando y satisfagan las demandas del mercado.
Es esencial comprender como contribuye cada uno de estos factores a la consecucién de los
objetivos empresariales; cuando se analiza y se hace la comparacion entre los recursos
utilizados y los resultados obtenidos, hablamos de productividad; este término esta
estrechamente relacionado con los de eficiencia y utilizacién eficaz de los recursos.

Ciertamente, el recurso humano destaca entre los elementos que definen el grado de
productividad de la empresa, ya que son las personas las que finalmente construyen los
procesos y se involucran en todas las operaciones y actividades emprendidas para alcanzar los
objetivos de la organizacion.

Debido a la baja productividad, se utilizaron herramientas que ayuden a su evaluacion
y seguimiento, de forma que los gestores puedan seguir la evolucién de cada proceso interno y
realizar las modificaciones oportunas.

Este articulo abarca todo el tema de la productividad, identificando cada uno de sus
determinantes, destacando la contribucion de los recursos humanos a la productividad y
también a los objetivos de la empresa.

Independientemente del tamafio de una empresa, uno de sus problemas continuos es
maximizar la productividad laboral de sus empleados. A este respecto, existen varios factores
clave, entre los que destacamos los cinco siguientes.

Energia y actitud personales
En cualquier contexto, la productividad de una persona vendré determinada por la

mezcla de su energia y su actitud. Por ello, es fundamental cuidar ambas, ya que esta tltima es
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mads susceptible a los estimulos externos. Entre otros factores, la actitud de los demds
trabajadores, el ambiente laboral, las responsabilidades asignadas, y la presion de trabajo
recibida y la cantidad de procedimientos definidos pueden mermar una disposicién por lo
demads optimista.
Equipamiento y recursos

Disponer de los medios para poner en préictica una actividad es la condicion mas
importante para aumentar la productividad. Para alcanzar el nivel de productividad deseado en
un trabajo determinado, es imprescindible disponer de los instrumentos técnicos necesarios,
asif como de la ensefianza y la direccion adecuadas.
Objetivos

Una planificacion y fijacion de objetivos coherentes, con suficientes recursos y
participacion, aumentara la productividad de los trabajadores.
Liderazgo

Evidentemente, el jefe de equipo sera el responsable de establecer y garantizar el
cumplimiento de los objetivos, por lo que su personalidad o forma de ser y modo de liderazgo
influirdn en la productividad. Un lider que sea fiable, digno de confianza y equilibrado en la
supervision tiene la capacidad de impulsar el rendimiento del departamento.
Entorno

Las cualidades fisicas del lugar de trabajo son necesarias para mantener el nivel
requerido de eficiencia laboral. Es bien sabido que el mobiliario, la proximidad de los
compaieros y el equipo, la cantidad de luz natural y la estética de un lugar de trabajo influyen

en la productividad.
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Conclusiones

Esta investigacion determiné que implementar el ciclo Deming en el departamento de
produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C, tuvo como resultado un
aumento de productividad mediante el mejoramiento de las metas alcanzadas y la calidad del
producto; en un 32.14%, obteniendo previamente a la aplicacion de la metodologia un 269.4
de productividad y posterior a ella de 355.99, observando un aumento significativo. Estos
resultados denotan la importancia de la aplicacion del ciclo Deming, ya que esta metodologia
permite resolver problemas de manera sistemadtica, recurriendo al aprendizaje de manera
continua.

Del mismo modo, se determin6 cémo al implementar el ciclo Deming mejor6 la
eficiencia en el departamento de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales
S.A.C., Lima, 2023. Tuvo como resultado un aumento de eficiencia debido a la mejora del
proceso al no cometer errores en la produccion, en un 4.13%, obteniendo una eficiencia
previamente a la aplicacion de la metodologia de 87.36% y posterior a la implementacion es
de 0.9112. Por lo observado, el ciclo Deming aumenta la eficiencia debido al control de la
produccion y a la reduccion de errores en esta, mediante las capacitaciones constantes y el
aprendizaje continuo de errores pasados.

Finalmente, se determin6 como al implementar el ciclo Deming mejor6 la eficacia en
el departamento de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima,
2023. Tuvo como resultado un aumento de eficacia debido a las metas cumplidas de
produccion, en un 3.49%, obteniendo una eficacia previamente a la aplicacion de la
metodologia 89.37% y posterior a la implementacion es de 92.60%. Por lo observado, el ciclo

Deming aumenta la eficacia debido a la programacioén metodolégica de deberes y



procedimiento, lo que permite una mayor organizacion y preparacion para lograr los

objetivos fijados.
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Recomendaciones

Es necesario que una empresa persiga la mejora continua, ya que es infructuoso aplicar
mejoras que al final se abandonan. Por consiguiente, es esencial utilizar el ciclo PDCA o
PHVA (planificar, ejecutar, verificar y actuar) sin prescindir de las fases de verificacion y
actuacion, que son esenciales para el proceso de mejora continua. Para evitar llegar a un
estado de correccion, es necesario mantenerse activo durante este ciclo. En un plazo maximo
de tres meses, deben desarrollarse estrategias de mejora. Durante esta fase, deben comunicarse
los resultados de las mejoras de la calidad conseguidas mediante el uso de indicadores de
gestion y, si los ajustes tienen éxito, debe documentarse el planteamiento para evitar que se
repita el problema, garantizando asi la calidad.

En la actualidad, las empresas son cada vez mas horizontales y funcionales; por ello,
es crucial utilizar el plan organizativo més eficaz. Del mismo modo, es necesario mejorar la
comunicacion interna; las mejoras que se realice dentro de una organizacion fracasaran sin un
plan de comunicacion eficaz. La resolucion de problemas y la organizacion del trabajo
mejoran cuando todas las estructuras productivas estdn debidamente integradas y coordinadas.
Por ultimo, se debe prestar atencion al grupo. Supervisar la eficacia de los procesos de
fabricacion es encomiable, pero es importante consultar a los principales interesados, los
empleados, quienes pueden ayudar a identificar dreas de mejora y proponer soluciones
eficaces. Ademads, su lealtad y satisfaccion aumentaran si sienten que se valoran sus
necesidades.

Finalmente, seria recomendable identificar las tareas de alto rendimiento del puesto
para aumentar la productividad, es decir, realizar una lista de todas actividades y valorizarlas

para que se puedan identificar cudles de ellas son prioridad e importantes para la organizacion,
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identificar y analizar las causas del incumplimiento de los objetivos para asi cambiar la
direccién de los colaboradores y responsables hacia estas actividades. Una vez de haber
cumplido con todo lo trazado con cada integrante o responsable del grupo, se deberia ejecutar
dichas tareas de manera formal, estandarizada, sistematica y coherente. Alinear las
capacidades de un empleado con su funcién actual mejora su retencién de la eficacia y para
aumentar la eficacia en el puesto de trabajo es preciso utilizar tecnologias como la

comunicacion y la retroalimentacion.
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Anexos

Implementacién del Ciclo Deming para mejorar la productividad del drea de produccién de la empresa Accesorios y Partes Industriales

TITULO: S.A.C., Lima, 2023
AUTOR: Yahira Espaniyer Tenorio Rivas
Implementacién del Ciclo Deming para mejorar la productividad del area de produccién de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023
PROBLEMA OBJETIVO VARIABLES | DIMENSION INDICADORES INDICES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Nivel de Pa/Pe*100
¢De qué manera la Determinar de qué manera PLANIFICAR cumplimiento de la Pa= Puntaje alcanzado
implementacién del ciclo la implementacién del ciclo dimension planificar | Pe= Puntaje esperado
Deming mejora la Deming mejora la Tipo de Investigacién:
productividad del area de productividad del area de Aplicada
produccion de la empresa produccién de la empresa Nivel de Pa/Pe*100 | Experimental
Accesorios y Partes Accesorios y Partes X= Variabl HACER cumplimiento de la Pa= Puntaje alcanzado | Pre test - Post test
Industriales S.A.C., Lima, Industriales S.A.C., Lima, A= vanabie dimensioén hacer Pe= Puntaje esperado Longitudinal
20239 2023 independiente
yoT - - = Disefio de Investigacion:
Problema especifico Objetivos especificos ) ) Nivel de Pa/Pe*100 Pre-Experimental
p - ” o _ .
- p Determinar de qué manera Ciclo Deming VERIFICAR cumplimiento de la Pa= Puntaje alcanzado
Determinar de qué manera la la implementacion del cicl dimensién verificar Pe= Puntaje esperado
implementacién del ciclo a impiementacion ¢et c1clo - — e eSp Poblacién y Muestra
. . . Deming mejora la ion:
Deming mejora la eficiencia eficiencia del 4rea de Poblacion:
del drea de produccién de la roduccion de la empr Nivel de Pa/Pe*100 | Registros de produccién de 6
empresa Accesorios y Partes g:ceif)crigs ?’aitis presa ACTUAR cumplimiento de la Pa= Puntaje alcanzado | meses
Industriales S.A.C., Lima, Ind ‘t cal yS AC. Li dimension actuar Pe= Puntaje esperado Muestra:
2023 2%2%3 rajes 5.A.L., Lima, Registros de produccién de 6
meses
Determinar de Determinar de PR/PE Técnicas:
é me é Calidad de | PR= Produccion real eemicas:
qué manera I.a, _ qué manera l.a/ _ EFICIENCIA li 16 Observacién
implementacién del ciclo implementacién del ciclo produccién PE= Produccién Instrumentos: Ficha de
Den}mg mejora la e_flcama Derr}lng mejora la efl)cama Y= Variable erendlente estandar recoleccion de datos
del drea de produccién de la | del drea de produccion de Productividad PR/PE
empresa Accesorios y Partes | la empresa Accesorios y EFICACIA Metas de PR= Produccién real
Industriales S.A.C., Lima, Partes Industriales S.A.C., produccién PE= Produccién
2023 Lima, 2023 programada
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Matriz de Operacionalizacion

75

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
PLANIFICAR
. . El CICIQ Deming es una . . HACER Nivel de cumplimiento del
estricta serie de acciones destinadas a El ciclo Deming se ciclo Demine= PA/PE*100
CICLO DEMING | recopilar informacién y datos valiosos | divide en 4 pasos: Planificar, PA= Pun tf'; alcanzado
para mejorar constantemente un Hacer, Verificar y Actuar VERIFICAR PE_— Punt i’e esperado
producto o proceso B Je esp
ACTUAR
Eficiencia= PR/PE
La productividad es la La productividad so EFICIENCIA PFi:R Pr(l)Ddugcwr.l /estan(llar
- s = Produccion rea
PRODUCTIVIDAD S.Srf‘;if;onlzztizclorssfssﬁgjgs";.‘3)2 ‘“;ra dividi6 en la eficiencia y la
! y btu ) 108 P eficacia de la produccién Eficiencia= PR/PP
obtenerlos EFICACIA PP= Produccién programada
PR= Produccién real
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Cddigo: F-SGSSOA-25
ﬂ FORMATO >
PAP’I AC Version: 01
ACCESORIOS ¥ PARTES INDUSTRIALES S.AC 4 Fecha: 29/05/2021
RECETA PARA LA ELABORACION DEL PIENSO PARA GANADO [~~~

FECHA DE ELABORACION DE LA RECETA:
ENCARGADO: |F|RMA:
PREPARACION

INSUMO CANTIDAD |UNIDAD DE MEDIDA| PESO UNITARIO (TN) PESO TOTAL (TN) OBSERVACIONES

Galleta a Granel

Galleta molida

Chocolate en blogue

Panetén a granel

Panetén molido

Chifles

Magui en polvo

Harina paletizada

Beso de Moza

Harina a granel

Mermas

Sémola

Chocolate molido

Reproceso de producto terminado

Avena

TOTAL

PRODUCCION

Peso por costal (Kg):

Namero de Lote:

Fecha de salida:

Peso total de torta (TN):

Ndmero de Paletas:
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Nuimero de la
semana

Produccion estandar
(Kg)

Produccion real
(Kg)

Eficiencia

Produccion programada
(Kg)

Produccion real
(Kg)

Eficacia

Productividad

45

46

47

48

49

50

51

52

Promedio
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MATRIZ DE VALIDACION DE INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

Titulo de la investigacion:

Apellidos y nombres del
investigador:
Apellidos y nombres del
experto:
ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
SI NO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES CUMPLE | CUMPLE OBSERVACIONES
PLANIFICAR Puntaje alcanzado/Puntaje
esperado*100
P g
CICLO DEMING T T
VERIFICAR untaje alcanzado/Puntaje
esperado*100
Puntaje alcanzado/Puntaje
ACTUAR esperado*100
EFICIENCIA Prg;itl;flcélaorr}k ie(:)a(l)l/Produccmn
PRODUCTIVIDAD — —
Produccién real/Produccién
EFICACIA
programada*100
Fecha: Firma del experto
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Registro de capacitacion
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APARIsAc

ACCESOROS ¥ PAITES WOUSTRIALES $.4

F

ORMATO

Cadigo:

F-SGSSOA-12

Version:

02

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO
SOBRE EL CICLO DE DEMING

Fecha:

9/10/2022

Pagina:

ldel

RAZON SOCIAL

RUC

DIRECCION

ACTIVIDAD
ECONOMICA

N2 TRABAJADORES EN EL CENTRO LABORAL

Accesorios y Partes
Industriales S.A.C.

20508607874

Calle 7 Mz D4 Lt. 2 Asoc. Hta. Granja "El Ayllu" San
Antonio - Huarochiri - Lima

EPS-RS
EC-RS

40

REGISTRO N2

NOMBRE DEL CAPACITADOR:

TEMA:

N2 HORAS:

FECHA:

MARCAR (X)

INDUCCION

CAPACITACION

ENTRENAMIENTO

EM

SIMULACROS DE

ERGENCIA

APELLIDOS Y NOMBRES

N2 DNI

AREA

FIRMA

PUESTO DE TRABAJO

OBSERVACIONES

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:

Firma:

Cargo:

Fecha:
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Procedimiento de capacitacion y entrenamiento

PROCEDIMBENTD

CAPACITACION ¥ ENTRENAMIENTO

CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO DEL CICLO DE

DEMING
ELABORADD REVISADD APRORADD
-

CARGO: Subgerente

CARGO: pofs de Planta CARGO: Garente General
- General
NOBBRE NOBBRE NOBMBRE
Yahira Tenorio Rivas Roland Dlazabal Mora Roland Olazabal Vera
Partocarrero

FIRRM& FIRRM& FIRRA
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Procedimiento de la elaboracion del pienso de ganado

FROCEDIMIENTO

DE LA ELABORACION DEL PIENSO PARA GANADOD

PROCEDIMIENTO DE LA ELABORACION DEL PIENSO
PARA GANADO

CARGO: befe de Planta

CARGO: bafe de

Oparaciones

CARGD: Subperente

CARGOD: Gerernte
Zansral

NOBMBRE NOMERE NOMEBERE NOMERE

YWahira Espaniyer Carlos Jair Maldn Rol ol Roland Olazabal Vera
Temorio Rivas Reyna rd bal Mora Portocarren

FRMA FIRMA FRMA FIRRAA

81



82

Anexo 9

Antes de la implementacion Ciclo de Deming
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Después de la implementacion Ciclo de Deming
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