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RESUMEN

La presente tesis titulada: “Aplicacion de la gestion por procesos para
incrementar la productividad en la fabricacion de empaques en Gys Hagot,
Lima 2022” su objetivo fue: Determinar que la aplicacion de la gestion por
procesos incrementara la productividad en la fabricacion de empaques en
Gys Hagot Lima 2022. El tipo de investigacion es aplicado y el disefio es pre
experimental. La poblacion se conformé por los datos numéricos de la
productividad, eficiencia y eficacia que se miden diariamente y se consolida
semanalmente durante 12 semanas antes y 12 semanas en un periodo de 3
meses. concluye logrando que el promedio porcentual de sus medias de
productividad mejor6é en 57.72 % con un nivel de confianza de 95% también
el promedio porcentual de mejora de las medias de eficiencia aument6 en
19.84 % con un nivel de confianza de 95% y también el promedio porcentual
de sus medias de la eficacia aumentd en 31.49 % con un nivel de confianza
de 95% cuyo p-valor de la productividad resultd 0.000 tal que es menor que
0.05, por lo que se rechaza la hipotesis nula comprobando que: Aplicacion de
la gestion por procesos incrementa la productividad en la fabricacién de

empaques en Gys Hagot, Lima 2022

Palabras clave : Gestidon por procesos, Productividad, eficacia y eficiencia
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ABSTRACT

This thesis entitled: "Application of process management to increase productivity
in the manufacture of packaging in Gys Hagot, Lima 2022" its objective was: To
determine that the application of process management will increase productivity
in the manufacture of packaging in Gys Hagot Lima 2022. The type of research
is applied and the design is pre-experimental. The population was made up of
the numerical data of productivity, efficiency and effectiveness that are
measured daily and consolidated weekly for 12 weeks before and 12 weeks in a
period of 3 months. concludes by achieving that the average percentage of its
productivity means improved by 57.72% with a confidence level of 95%, also the
average percentage improvement of the efficiency means increased by 19.84%
with a confidence level of 95% and also the average percentage of its means of
effectiveness increased by 31.49% with a confidence level of 95% whose p-
value of productivity was 0.000 such that it is less than 0.05, so the null
hypothesis is rejected, proving that: Application of management by processes

increases productivity in the manufacture of packaging in Gys Hagot, Lima 2022

Keywords: Process management, Productivity, effectiveness and efficiency



I. INTRODUCCION

A nivel internacional todos los negocios estan en constante modificacion y
adaptacién de las exigencias de sus clientes y del ambiente en el que se
encuentran, como lo demuestra el contexto de gestion, el disefio y la estructura de
Su organizacion. Tanto las organizaciones publicas como las privadas adoptan un
estilo propio de gestion, disefio, estructura y caracteristica, que se definen por sus
lineas de produccion o servicio, por lo que paises como Asia, Europa, América los
cuales tienen un mercado abierto orientado su labor de gestion a través de
procesos, que en definitiva han contribuido a crear una alternativa a la crisis y
mejorar el trabajo productivo (Contreras, Olaya y Matos, 2017, p. 13).

Como resultado, cuantiosas organizaciones transnacionales han pasado de un
enfoque funcional que restringe la comunicacion de todos los sectores a un enfoque
de proceso integrador, siendo su principal diferencia de la orientacién vertical a la
orientacion horizontal y otros aspectos relacionados lo hacen mas competitivo.

La gestion por procesos representa un paradigma de cambios que se estan
implementando en las organizaciones locales que buscan nuevos resultados, en tal
sentido con el estudio se busca mejoras en sus labores en el grado de eficiencia,
eficacia y productividad. Se sabe que la aplicacién de la gestion por procesos en el
Pert aun es limitada, pero existen experiencias de evaluacion como el de la
RENIEC y el sector salud regional, y la aplicacién se ha puesto en ejercicio en
naciones como, chile, Ecuador, Colombia, Espafia, Brasil, Cuba y otros (Remigio,
2018, p. 2).

Segun Guevara (2019), en el Peru las empresas fabricantes de empaques
presentan oportunidades de crecimiento dado los avances tecnoldgicos tal que el
cotizacion del mercado podria llega a $ 1.000 millones en al afio 2023, repre
sentando una tasa de desarrollo en el afio de 3%. Segun los reportes estadisticos
se tiene que Asia es el mercado mayor en el mundo con 42.1% del consumo en el
mundo de los empaques. Por su parte la economia de toda Europa Central, toda

America, El Medio Oriente y tambien el continente Africano representan el 15.2 %.
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Figura 1. Volumen de empaqgue por region 2018

La empresa GYS HAGOT EIRL. tiene su planta ubicada en Av. Canta Callao Mz. D
Lote. 11b2 San Martin de Porres. Su rubro es la conversion y comercializacion de
empaques plasticos en PEAD y PEBD, con sus diferentes tipos de presentacion,
dimensiones y espesores. Inicid sus actividades el 01 de agosto del 2018, teniendo
como principal y Unico accionista al Sr. Angel Norabuena Castillo. Esta
organizacion fue creada para dar solucion a las necesidades del uso de bolsas
plasticas para todos los sectores industriales brindando productos con una éptima
calidad y teniendo en cuenta la conservacion del medio ambiente la cual se ve muy
afectada por mal uso de los productos plasticos. En la empresa se presentaron
deficiencias en los procesos efectuados en la fabricacion de bolsas, ocasionando
retrasos y por tanto incumplimientos en los despachos de los requerimientos
solicitados por los clientes generando malestar. Esta situacion afecté la
productividad de la organizacion impactando directamente en los indicadores de
eficacia y eficiencia tal que en el afio 2021 los resultados fueron 86.79 % y 84.79
%, comprobando un bajo porcentaje en los indicadores de gestion, considerando
gue lo 6ptimo seria lograr en ambos casos un promedio de 95 % de la productividad
en las empresas de clase mundial, con lo que se tuvo una reduccion significativa
de mermas y al mismo tiempo mejor eficiencia laboral de los trabajadores.

Al sefialar las causas, tratamos de encontrar una solucién proponiendo opciones



de solucién por intermedio de la herramienta del diagrama de causa y efecto o
Ishikawa, que representan todas las posibles causales que originan los
inconvenientes y son cinco las principales registradas en el area de estudio tal que
todas tienen como consecuencia la disminucion de la productividad en la
elaboracion de empaques en la organizacion G&s Hagot (Véase Anexo 1). Por lo
consiguiente se confecciono la matriz de correlacion tal que en la tabla se identifica
los causales con valoracion de 1 a 5 para su categorizacion (Véase Anexo 2). En
seguida se confecciono una tabla donde estan los problemas que originan la
disminucién de la productividad de tal modo se ejecuta el calculo de frecuencias
acumuladas y se manifiesta de forma porcentualmente (Véase Anexo 3).
Finalmente se construyé el Diagrama de Pareto, para identificar los causales
principales que tienen relevancia (Véase Anexo 4). Finalmente se hizo la
estratificacion y se dio alternativas de solucion resaltando la gestion de almacenes
(Véase Anexo 5y 6)

Segun Paulo, Maciel y Benavidesa (2018, p. 164), en su estudio propusieron que
la gestién de procesos es una misién compleja y multifacética porque es suficiente
para enfrentar la creciente complejidad del problema. Como consiguiente, los
avances en la tecnologia, ayudaron en la produccion, optimizando asi los recursos.
Se presenta los autores siguientes: Sreeku mar, Chhabra y Yadav (2018, p. 634)
en su articulo precisaron que no es mas que una medida de eficiencia del
procedimiento integrado que consta de recursos como dinero, hombres, materiales,
magquinas y tiempo, etcétera. Se busco la estabilidad entre todos los causantes de
produccion que dan el méaximo rendimiento adoptando el menor ahinco con
procesos descritos para un sistema productivo mas dinamico.

Una vez focalizada la problematica se hace la formulacion del problema, planteando
como problema general: ¢ De qué manera la aplicacion de la gestién por procesos
incrementara la fabricacién de empaques en Gys Hagot Lima 2022? Los problemas
especificos son: ¢(De qué manera la aplicacion de la gestibn por procesos
incrementara la eficiencia en la fabricacién de empaques en Gys Hagot Lima 20227
y ¢ De qué manera la aplicacién de la gestion por procesos incrementara la eficacia

en la fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima 20227



En concordancia a la justificacion se formula las razones siendo un estudio que
tiene relevancia. En razén Herndndez y Mendoza (2018, p. 45) consideraron que
es indispensable precisar que en la medida que se obtenga méas estimaciones de
la investigacion se obtendra mayor solidez de la investigacion. El estudio fue de uso
metodoldgica, pues se integra instrumentos que nos ayude a recoger y analizar los
datos obtenidos utilizando los procedimientos investigativos colaborando con la
investigacion cientifica y es permitido para otros estudios.

Se consideré la justificacion por conveniencia pues sirve para obtener mejores
resultados en la productividad mientras se elabore los empaques Gys Hagot.
También tiene implicancias practicas y de desarrollo, pues se mejoro el proceso de
conversion de empaques y se aplicaran 6ptimos procedimientos en la labor de

fabricacion.

En relacion a los objetivos que tiene que ver con el fundamento de la mejora, el
objetivo general fue: Determinar que la aplicacion de la gestion por procesos
incrementara la productividad en la fabricacion de empaques en G&s Hagot Lima
2022. Los objetivos especificos son: Determinar que la aplicacion de la gestion por
procesos incrementara la eficiencia en la fabricacién de empaques en G&s Hagot
Lima 2022 y determinar que la aplicacion de la gestion por procesos incrementara

la eficacia en la fabricacién de empaques en G&s Hagot Lima 2022.

En tal sentido se planted las hipotesis de la investigacion como supuestos
alcanzables. Por ello se define como hip6tesis general: La aplicacion de la gestion
por procesos incrementa la productividad en la fabricacion de empaques en G&s
Hagot Lima 2022. Las hipoétesis especificas son: La aplicacion de la gestion por
procesos incrementa la eficiencia en la fabricacion de empaques en G&s Hagot
Lima 2022.y La aplicacion de la gestion por procesos incrementa la eficacia en la

fabricacion de empaques en G&s Hagot Lima 2022.



ll.  MARCO TEORICO

Con respecto al contexto nacional, se dispone de los siguientes estudios:

Padilla (2017), en su andlisis relacionado a la adaptacion de la gestién por
procesos, siendo su objetivo determinar la relacién de la gestion por procesos y la
productividad en su organizacion EEDE Tarjetas Prepago SA, afio 2107. Los
instrumentos utilizados fueron el cronédmetro y documentos de registros de datos.
La poblacion lo conformaron las solicitudes atendidos durante el periodo de estudio.
La investigacion fue aplicada y explicativa. Los resultados, sefialaron que se dio un
aumento del 9.43 % del grado de la satisfaccion y nimero de trabajos atendidos a
nivel de la etapa laboral que incremento a 22, en tanto el registro de pedidos
atendidos respecto a los incorporados resulté 99.54 %. En conclusion, a la gestion
de procesos, la colision fue favorable en la productividad, hallandose un aumento
muy beneficioso para la organizacion que tiene como prioridad la satisfaccion de

los usuarios principales.

Uturuno (2017), en su tesis, su finalidad fue efectuar el estudio, diagndstico y
proposicion de la mejora la linea de acondicionamiento de una organizacion
productora. La poblacién lo conformé la produccion de los productos que se
comercializan en el periodo de estudio. En el presente el instrumento utilizado fue
las fichas de registro de la produccion. Se tiene como resultado que la mejora de
procesos da empuje a una sinergia coherente con los procesos de su sistema de
produccion. Se concluyé con la mejora del proceso beneficio a la organizacion ya
que se mejor6 el trabajo productivo que permitié habilitar de mas tiempo para un

mayor volumen de productivo.

Nomberto y Segura (2017), en su estudio, su objetivo fue intensificar la
productividad por medio del mejoramiento en la actividad de reencauchado de
neumaticos en la organizacion en estudio. Su poblacion fue conformada de las
diversas areas de la empresa Reencauchadora Rubbers S.R.L. asociada con el
proceso de reencauche de neumaticos desde de abril del 2015 a mayo del 2017.

El instrumento empleado en el este estudio fue los formatos de datos de los



reencauches efectuados. Los resultados logrados fueron un aumento de 0.75 und.
por hora, la eficiencia también esta en 22%, con una nueva asignacion de fabricas
aplicadas. Se concluy6 destacando que los procesos mejorados fueron
determinantes en la mejora de la productividad.

Beraun y Cuellar (2018), realizardn su tesis tal que su objetivo fue comprender en
como las practicas de la gestion por procesos aumentan el rendimiento en la
seccion de produccion de Andares Textiles sac. en el afio 2018. La poblacion lo
conformaron los procesos de produccidon cuantitativos. Al respecto de los
instrumentos, estos fueron los formatos de fichas de registro de los actividades
productivas en el rubro textil. Se obtuvo como resultado un aumento del 54.6 % con
respecto a la productividad. Se concluy6 sefialandose que la mejora obtenida a
nivel de productividad fue concluyente en los aspectos de la operatividad y luego

los logros que se adquirierén a nivel productivo.

En concordancia con los antecedentes internacionales se nombran los siguientes:
Paredes (2017), en su estudio su objetivo fue estudiar el proceso del area de corte
por plasma en forma de planchas de acero ASTM A 36 en la organizacion ATU
Articulos de Acero S.A. y su influencia en la productividad. Se hizo uso de datos
experimentales mediante uso de herramientas estadisticas. La poblacion lo
conformaron el univer sos de discos producidos. La técnica utilizada en este
estudio es la observacién de campo y los instrumentos son los formatos donde se
registran los datos. Se tuvo como resultado que el Porcentaje de la productividad
en mencién al didmetro a cada uno los discos que la empresa produce, siendo los
productos de menor didmetro como el disco de 200mm son los que generan mayor
productividad, estos productos son realizados en menor espacio de tiempo del
proceso de produccién, por otra parte en el caso de los discos de mayor diametro
como es el de 900mm su productividad es baja, por motivos que el tiempo de
elaboracion es mayor dentro del proceso de produccion.

.Esra, Ezgi y Batuhan (2018), en su estudio su objetivo fue detallar y desarrollar
los procesos de produccion de barras de apoyo, que es uno de los materiales de
factura de los autobuses que se fabricado en una de las principales empresas de

automocion. La metodologia se baso en el mapeo de flujo de valor se utilizé para



comprender los procesos de produccion de barras de apoyo para el estado
existente. basado en este analisis, se registran parametros importantes como
tiempos de ciclo, tiempos de proceso. Para comprobar la validez de la produccion
se utilizé como instrumento el software Arena tal que el resultado logrado es que
el nimero de barras completadas ha aumentado en un 24% y el nUmero de barras
defectuosas ha disminuido en 50%. En conclusion, la principal contribucion de este
estudio fue que se analiz6 en detalle el proceso de produccion de barras de apoyo
y representado por Value Stream Mapping.

Andrade, Del Rio y Alvear (2019), para su estudio el objetivo fue reconocer
problemas del area produccion adaptando un analisis de tiempos y de movimientos
en el rubro de calzado ejecutivo de una organizacion del pais ecuatoriano de
produccion de calzado. El estudio se caracterizé por ser aplicado tal que se utilizé
el estudio de métodos y movimi entos. Con tal de resolver los inconvenientes se
reasignaron tareas en las estaciones, adaptando una ficha de verificacion que se
tuvo evidencias valorativas. Corroborando asi que el empleo de las técnicas de
gestién productiva aumentan la productividad y la eficiencia en las actividades
productivas de la manufactura. Las conclusiones evidenciarébn un aumento de la

produccion del 5,49%.

Mufioz (2021), en su investigacion su objetivo fue proponer mejoras para subir la
productividad del area de despacho en una productora en el pais bolivariano, con
base en el andlisis de tiempos. Este estudio fue aplicada y de alcance relacional
tiene base en la interdependencia entre productividad (desempefio de operarios y
eficiencia de maquinas) y tiempos de operacion, condiciones de trabajo y
mantenimiento, las técnicas empleadas fueron: observacién participante y
cronometraje. Como resultado propusieron dos acciones para incrementar la
productividad, relacionadas con reduccion de tiempos improductivos vy
mantenimiento preventivo. Se concluye que, para mejorar la productividad se
permitié plantear mejoras especificas para la empresa estudiada. Con el analisis
de tiempos se obtuvo las horas ideales de trabajo, al compararlas con las horas

reales pr esentando una diferencia del 19,51%.

En relacion a las teorias de las variables, se consideré para la gestion de procesos
las siguientes definiciones:

Para Contreras et al (2017, p.15) mencionaron que la gestidon por procesos es un



modo de tramitar la entidad por procesos procurando la calidad que agregan valor
a los procesos direccionando al logro de objetivos segun lo que requieren los
clientes.

Gonzales, Leal, Martinez y Morales (2019, p.14) mencionaron que mediante la
gestion por procesos se pudo tener una claridad sobre las metas, objetivos y rumbo
estratégicos de la organizacion, como resultado de la estrategia (mision, vision,
lineamientos e indicadores estratégicos). Segun la PCM (2020, p.8) la gestion de
procesos estableci6 como propdsito aspectos como organizar, dirigir y controlar
labores de trabajo en diversas secciones.

Szelggowski y Lupeikiene (2020, p. 582) precisaron que la gestion de procesos

implica:

ETAPA I Institucionalizar la Gestion por
Diagnostico e procesos
Documentar los procesos
mejorados
Mejorarilos procesos

Identificacidn
de procesos

Medir, analizar y evaluar
Describir los procesos actuales
Elaborar &l mapa de procesos actuales
Determinar los procesos de la entidad
Identificar destinatarios de blenes y servicios; y los bilenes y
servicios que brinda la entidad
Analizar propdsito de la entidad
Sensibilizar a toda la entidad

Capacitar a los encargados de implementar
Elaborar el plan de trabajo institucional

ETAPA I:
Preparatoria

Analizar la situacion de la entidad

COMDICIONES PREVIAS
Fartalecer el drgano responsable de la implementacion de la Gestion por Procesos
Asegurar los recursos
Contar con objetivos estratéglcos claramente establecidos
asegurar el apoyo y compromiso de la Alta Direccidn

Figura 2: Metodologia para aplicar la gestién por procesos

Reijers (2021, p.2) considerd0 que para organizaciones que buscan eliminar
redundancias o buscar oportunidades para integrar procesos, es importante la
innovacion y uso de recursos que conduzcan a la mejora de un proceso, integrando

a la organizacion.



Maldonado (2018, p. 8) menciono que es una serie de labores orientadas a generar
valores afiadidos con fines de lograr resultados satisfactorios. En tal sentido se
puede mencionar como proceso de optimizacion de los procesos. Se puede

esquematizar los procesos:

Entrada | . Proceso l ' Salida

Retroalimentacién

Figura 3. Secuencia de los procesos

La entrada: Tiene que ver con el producto que cumplan con las especificaciones.
Proceso: Son las secuencias de las labores que se realizan siendo labores
productivas o de servicio.

Salida: Es el producto o servicio logrado dentro de los estdndares de calidad valido
para los clientes.

Las dimensiones establecidas:

La Presidencia del Consejo de Ministros (2020, p. 14) consider6 las siguientes:
Determinar los procesos : En este caso implicé identificar el producto.
Seguimiento, medicion y analisis de procesos: Tiene que ver con la magnitud del
desemperio e identificacion de oportunidades de mejora.

Mejora de proceso: Menciona la optimizacién del rendimiento del proceso en
funcion de las prioridades que presenta la organizacion.

Londofio y Gaviria (2018, p. 2) consideraron que una implementacién completa de
la gestion por procesos es sobresaliente para las operaciones de la organizacion.
desde el ingreso hasta la salida.

Segun Maldonado (2018, p. 11) las dimensiones son:

Procesos estratégicos: Se asocian con las metas de la entidad.

Procesos operativos: Son los procesos generadores de bienes o servicios.
Procesos de apoyo: Es el complemento del proceso operativo para su buena
marcha.

Segun Arias (2018, p. 10), considero los siguientes:

Procesos operativos: Formalizan la secuencia de valor afladido mediante la cual la
empresa satisface lo requerido por los usuarios finales: Teniendo la percepcién del
mercado y de los clientes (necesidades, deseos y expectativas). Disefar productos

y servicios. Marketing y ventas. Produccion y prestacion de servicios. Facturacion



y atencion al cliente.

Procesos de apoyo: Son fundamentales en una adecuada gestion de los procesos
operativos el personal requerido, el mantenimiento, la informacion, las compras,

entre otras.

Procesos estratégicos: Se refirid a las labores efectuadas por la alta direccion para
sostener los procesos de apoyo y operativo. Consideramos por tanto la fijacion de
metas, presupuestos, distribucion de los recursos, las auditorias, la planificacion,

entre otras.

Respecto al procedimiento a seguir la gestion por procesos Medina et al. (2019),
consideraron5 fases: Fase I: Organizacion, en la cual se toma en cuenta la
planificacion del proyecto y formulacion del equipo de labores. Fase Il
determinacién de los procesos para la mejora, tal que se toma en cuenta la
obtencién del listado de los procesos de la organizacion y su clasificacion;
construccion del mapa de procesos, seleccidn de criterios para la determinacion de
los procesos de mejora y seleccion de los procesos relevantes. Fase llI:
Representacion del proceso, tal que se determina el equipo de mejora del proceso,
definicion del proceso, definicibn para los objetivos y politicas del proceso,
representacion general del proceso, representacion de la ficha de procesos y
selecciéon de los indicadores. Fase IV: Mejora del proceso, tal que se considera
localizar oportunidades de mejora, mejora y perfeccionamiento de los procesos,
andlisis de las competencias en el area y balance de las actividades de mejora.
Fase V: Seguimiento y control, en la que se considera implantacion, seguimiento y

control.

Segun Kozik (2020), considera que los empaques cumplen con los estandares
ambientales, econémicos y sociales, dado que buen desempefio y calidad
caracteristica y también se valora como una excelente posibilidad a nivel de

valorizaciones y los residuos.

Por su parte Rajkumar y Jain (2021), mencionaron que los empaques son productos
consistes en una mezcla de diferentes componentes: la consistencia, la capacidad,
el cumplimiento de las demandas del consumidor y, adicionalmente, embalaje, que
mejorara la apariencia de los productos y creara una imagen sélida en la mente del

cliente. El empaque es un aspecto vital para atraer cada producto a los
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consumidores.

También Alves et al. (2020), manifestaron que en este tipo de productos se puede
personalizar para el cliente, generando asi mayor valor. En tal sentido se considera
en su proceso de fabricacion diversas metodologias que fortalecen los procesos
productivos como JIT, trabajo estandar, analisis ABC, el ciclo PDCA con la finalidad

de evitar los despilfarros en la produccion.

Es relevante la incorporacién de los empaques en de diferentes tipos de productos
que se distribuyen en el mercado nacional, pues su presentacién es una forma de
publicitar el producto y por tanto tendra demanda, ya que en un mercado
competitivo la diferenciacién de los productos desde su presentacion es relevante

para los clientes y las empresas que las incorporaron tuvieron éxito.

En concordancia a la variable productividad se considera a continuacion :

Segun Cusolito y Maloney (2018, p. 1) el crecimiento de la productividad laboral
tiene dos fuentes: La profundizacion del capital (aumentos en la cantidad del capital
utilizado por los trabaja dores) y el incremento total de una productividad de los
factores (PTF). Este ultimo es la medida tradicional de eficiencia que captura la
parte de la produccion no explicada por insumos intermedios, trabajo y capital.
Sreekumar et al. (2018, p. 635) Supusieron que la productividad podia medirse en
términos de la produccion de los empleados durante un periodo de tiempo

determinado.

Produccion Obtenida x 100
Cant.de Recursos empleados

Productividad =

Arzube y Huacén (2019, pag. 41) precisaron que se refiere al vinculo entre
produccién e insumo, es decir, la capacidad de utilizar de una manera inteligente
los recursos que se disponen.

La productividad es definida respecto al operario individual, representando el
vinculo entre el volumen de un trabajo realizado y la cantidad de trabajadores (La
Camara, 2018, p. 21).

Sevilla (2017, p.1) consideré que la productividad es una forma de medicion
econdémica con la cual se realiza el célculo de los bienes y servicios que se
producen segun los factores empleados (trabajador, capital, tiempo, etc) en un
tiempo indeterminado.

Importancia de la productividad: Segun Sreekumar et al. (2018, p. 636) se acontese
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mediante: Un crecimiento econdmico, incremento de ventas para la organizacion,
tambien un incremento de exportacién, mejora de reservas de divisas e impulso al
crecimiento econémico del pais.

La productividad también se describe como una extension de la eficiencia de una
persona, empresa, gobierno y economia en el uso de recursos. (OIT, 2020, p. 9).
Por su parte, Oulton (2020), mencioné sobre la productividad, como el resultado
de la produccion por unidad de insumo. Para ello consider6 importante la
productividad laboral a lo largo del tiempo para lograr los resultados esperados en
las empresas. La productividad laboral defini6 como la produccién por unidad de

trabajo.

Segun Dieppe (2021), los factores de entrada y la eficiencia en su primer paso, el
crecimiento de la productividad se descompone en contribuciones de entradas de
factores individuales (capital fisico y capital humano) y la efectividad de su uso
(productividad total de los factores), asumiendo una funcion de produccion. La
profundizacién del capital aumenta directamente la productividad laboral, mientras
que el capital humano (por ejemplo, educacion y capacitacion) intensifica la calidad
del factor humano y por lo tanto la cantidad resultante de la produccion.

Segun Cusolito y Maloney (2018), consideraron gque es relevante el impulso que se
dio al entorno operativo como los recursos humanos, capital y capacidades de las
empresas, dos ingredientes esenciales y complementarios que cortanen todos los
componentes. Precisaron que en el entorno operativo, la es preciso facilitar la
transferencia de recursos a empresas mas productivas; a través de la empresa
canalizar con estimulo a titulares a invertir en innovacién lo que fue importante en
la productividad. Respecto al capital humano es precisé la medicion y se lobre su
mejor contribucion desarrollando alta gama de habilidades.

Segun Franco, Uribe y Agudelo (2021), manifestaron que la productividad es la
primera condicion para lograr un mejor nivel de vida, lo que, por supuesto, debe
complementarse con aspectos de competitividad y todas las politicas relacionadas

en el sector empresarial.

Por su parte Jaimes, Luzardo y Rojas (2018), en la productividad del factor humano,
denominada productividad laboral es determinante y se asocia al tamafio de la

empresa.
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Tabla 1. Organizacion de las empresas

Tamario de empresa Planta de personal Activos tolales

Microempresa No superior a 10 trabajadores. | Excluida la vivienda, por valor inferior a 500 salarios
minimos mensuales legales vigentes (SMMLV)

Pequefia empresa Entre 11 y 50 trabajadores. Entre 501 y menos de 5.000 SMMLV

Mediana empresa Entre 51 y 200 trabajadores. Entre 5.001 a 30.000 SMMLV

Gran Empresa Superior a 200 trabajadores. Superiores a 30.000 SMMLV

La mejora de la productividad es una labor permanente y los programas deben
orientar a mejorar el método de trabajo, de tal manera que permita a las empresas
actuales, por tanto, es preciso establecer mejoras en la labor del personal

Romero, Monroy y Ramirez (2017), considera que la formulacién de estrategias
consiste en un proceso encauzado en el afianzamiento de la mision de la
organizacion se realizdé un andlisis para fijar objetivos y estrategias en favor de la
empresa. Es relevante se tome en cuenta el poder de negociacién con los clientes,

proveedores, que favorece dinamizar la produccion.

Importancia de la productividad

Mejorar la productividad es muy esencial porque permite que las organizaciones
puedan crecer 0 aumentar sus ganancias, el incremento de la productividad es
esencial para lograr la optimizacién en la aplicacion de los recursos disponibles
para mejorar la calidad.

Segun Bravo (2014). “incrementar la productividad de los procesos es un anhelo
gue se considera importante, pero se logra muy poco porgue no sabemos cémo
hacerlo., provocando grandes pérdidas en la organizacion por una mala atencion

de cliente, productos defectuosos, entregas con retraso, pérdida de clientes” (p.27).
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Aplicacioén de las teorias de la Productividad

Gutiérrez (2014) comenté que en relacion a la productividad se aplican en
diferentes zonas industriales con el fin de elevar el grado de produccion, sobre todo
el personal de los diferentes campos de actividad, ya que hoy en dia los recursos
mAas importante que cuenta una empresa son trabajadores y por lo tanto deben ser
tratados, tanto por su estado natural como por su ascendencia en el resultado de
cualquier actividad., luego rotundamente se puede confirmar que los trabajadores
son el activo mas importante con que cuenta cualquier industria. Las aplicaciones
en las empresas tendran como objetivo complacer a los grupos de rendimiento
cumpliendo con las perspectivas de los clientes. Buscando la mejora de los
procesos de manera eficiente y eficaz, con la determinacién de alcanzar una fuerza
de trabajo estimulada y preparada. (pp. 19-26).

La productividad se mide en el proceso productivo, para hacer las mediciones

respectivas.
l Entradas l l Salidas l
Materiales Sistema de
Mano de Obra Produccion en Productos
Equipo la Construccion Servicios
Capital

Figura 5. Sistema de produccioén
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Herramientas de Apoyo para implementar la Productividad

Segun Gutiérrez (2014), las herramientas empleadas fueron a continuacion:

a)

b)

c)

Cuadro de Mando Integral (CMI), “Esta es una metodologia que han empleado
muchas organizaciones, porque ayuda a mejorar la fragmentacion o duplicacion
de sacrificios, permite sinergias, ayuda a que las operaciones del dia a dia
funcionen sin problemas, alineadas con una misién, vision y objetivos

estratégicos” (p.133).

Diagrama de Pareto, “Es un grafico contiene barras especial cuya area de
analisis o aplicacion son datos categoricos cuyo propdsito es ayudar a identificar
problemas significativos y sus causas mas importantes” (p.179).

Diagrama de Causa Efecto (Espina de Pescado), “Es un procedimiento gréfico
mediante cuya representacion y analisis tienen relacién entre un efecto

(problema) y sus posibles causas” ( p. 192).

Tipos de Productividad

Segun Carro y Gonzales (2015), estipulo que hay diversas alternativas de solucion

para manifestar la productividad:

b)

a) Productividad total y productividad parcial: La productividad total incluye
todos los recursos empleados por el sistema, por lo tanto, la fraccion entre
la salida y el complemento de todas las entradas. En cambio la productividad
parcial es la productividad asociada a todo lo producido por un sistema

(salida), a uno de los recursos utilizados entrada. (p.3).

Productividad fisica y productividad valorizada: El rendimiento fisico de un
insumo es el resultado entre la cantidad fisica de la salida del sistema y la
cantidad requerida de este insumo para producir el producto previsto o similar,
la cantidad de producto por unidad de en articulos. La produccién se puede
expresar en toneladas, metros cuadrados, unidades, etc. y la entrada en horas-
hombre, horas-maquina, kilovatios-hora, etc. El rendimiento tiene un precio
exactamente igual que el rendimiento anterior, pero la produccion se cuantifica
en términos de dinero. La productividad fisica es mas utilizada por los

especialistas porque proporciona informacién mas precisa. La productividad
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financiada por los economistas cuando se compara como macroeconémica o

cuando los precios relativos cambian debe ser vista con especial preocupacion.
(p. 3).

c) Productividad promedio y productividad marginal: “La productividad es la
relacion entre la produccion total de un sistema y la cantidad de insumos
utilizados para producir esa produccion. El concepto de rendimiento
promedio es util para evaluar la productividad entre diferentes sistemas y

para detectar mejoras o disminuciones en las métricas a lo largo del tiempo.”
(p. 3).

d) Productividad bruta y productividad neta: El concepto de la productividad
bruta es la relacion entre la valoracion total de la produccion (incluido el valor
de todos los insumos) y el insumo (o un conjunto de insumos) que también
incluye el valor de todos los factores. La productividad neta, tiene un
concepto que va ligado al valor agregado salida, por una entrada en donde
el valor de algunos insumos ha sido excluido del numerador y denominador
del indice. La productividad neta es denominada veces como indice de valor

agregado (p.4).

En relacion a las dimensiones se toma en cuenta los siguientes:

Eficiencia:

Andrade, Del Rio y Alvear (2019, p. 4) consideran que la medicién de la
productividad se hace segun el grado de eficiencia del uso de recursos humanos y
otros para alcanzar las metas trazadas.

Por su parte Kovacs (2018, p.56) el desarrollo de los procesos solo puede lograrse
mediante una alta transparencia y monitoreo continuo de la eficiencia de los
sistemas, ya que el proceso que se puede medir puede ser también mejorado.
Eficacia:

Miranda y Torbisco (2019, p. 194) establecieron que fue preciso un cambio de
actitud y pensamiento del personal con la finalidad de verificar la eficacia de lo

planeado, lo que es preciso la mejora permanente en las labores productivas.

16



. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion
Por su finalidad: Aplicada

Cabezas, Andrade y Torres (2018), precisaron que una investigacion aplicada tiene

gue ver con la solucién de problemas de manera préactica. (p. 34)

El tipo de estudio esta de acuerdo con la naturaleza de los datos obtenidos para la
su auscultacion, se han clasificado de la siguiente forma como aplicada. Respecto
a la investigacion aplicada Hernandez y Mendoza (2018, p.145) mencionaron que
busco solucionar los problemas hallados en la investigacion. Por tanto, se considero
aplicada ya que busca descifrar la problematica de la baja productividad presente
en la empresa de empaques mediante la teoria de la gestidon por procesos.

Por su Enfoque: Cuantitativo

Hernandez y Mendoza (2018, p. 20) mencionaron que facilitd la repeticiébn sobre
aspectos especificos de los hechos y se manejan datos numéricos que son
provenientes de las mediciones realizadas. También Ciatowicz (2020, p. 7),
consider6 que los métodos cuantitativos aumentan la eficiencia de la investigacion
al hacer posible confrontar teorias con datos empiricos, para aplicar una teoria
formal a muchos temas, diferentes asuntos e indicar similitudes y diferencias en un
analisis comparativo de la teoria sobre el mismo problema. En el estudio se tomé y
analizé de los datos numeéricos de las variables para tomar las decisiones correctas,

los datos numéricos fueron tratados usando herramientas estadisticas.
Nivel o alcance explicativo

Herndndez y Mendoza (2018, p. 111) mencionan el propdsito es establecer las
causales de los problemas que se estudian en la investigacion. Es el tipo de
Investigacion que busca un acercamiento al problema y conocer detalles de los
procesos, con fines de descubrir las causas del bajo nivel de productividad en la

fabricacion de empaques en Gys Hagot.

Por su Disefio de investigacion: Pre-Experimental
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Segun Muyembe (2019), El disefio se ocupd basicamente de los fines, usos,
propésitos, intenciones y planes dentro del restriccion practica de ubicacion,

tiempo, dinero y disponibilidad del investigador.

En el proyecto de la presente investigacion segun Hernandez y Mendoza (2018, p.
163), se considerd pre experimental, pues se tiene un solo grupo de estudio
experimental. Al conjunto se aplica una prueba de pre estimulacion o un tratamiento
experimental, luego se realiza el tratamiento y finalmente se aplica una prueba de

post estimulacion.
G: 01 X02

G: Grupo de estudio experimental

X: Estimulo: Gestion por procesos

O1: Medicién Previa (Antes de la aplicacion) de la variable dependiente
(productividad).

02: Medicion Posterior (Después de la aplicacion de la Gestion por procesos) de

la variable dependiente (productividad).

3.2 Variables, Operacionalizacion

Variables
Variable independiente: Gestidn por procesos

Segun Gonzales et al (2019, p. 14) mencionaron que mediante la gestion por
procesos se tiene un panorama muy claro sobre los objetivos, metas y lineas
estratégicas organizacionales, desarrollado desde lo estratégico, hasta la
descripcion (construccion de la arquitectura) integral, con detalle y metodologia de

la estructura actual y futura para procesos de la entidad.
Dimensiones:

Procesos estratégicos

Maldonado (2018, p. 12), considera que se asocian con las metas de la entidad

Procesos conformes x 100

Procesos efectuados

PP: Procesos programados
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Procesos operativos

Maldonado (2018, p. 12), menciond que son los procesos generadores de bienes o

servicios

_ Produccion ejecutada x 100

Produccion programada

PP: Programa de produccion
Procesos de apoyo
Maldonado (2018, p. 12), considera que es el complemento del proceso operativo

para su buena marcha

_ Inspecciones cumplidas x 100

Inspecciones programadas

Pl: Procesos de inspeccion

Variable dependiente: Productividad

Segun O’Donnell (2017, p. 29) considerd la que la productividad presenta un vinculo
entre productos e insumos en un proceso de manufactura o servicio. Los insumos
son los factores de produccion que se aplicaron en proceso de manufactura o
prestacion de servicios, y las salidas son los productos terminados o servicios.
Sreekumar et al (2018, p. 635) consideraron que la productividad se calculé en
términos de la produccién del empleado durante un periodo de tiempo especifico.
La productividad del trabajador se evalu6 luego como la relacién entre las horas
estandar ganadas y las horas de trabajo reales que el trabajador estuvo presente
para realizar las tareas asignadas.
Segun Meller (2019, p. 5) la productividad total tuvo que ver con la intensidad de
uso de los factores productivos. Se calcul6 de manera residual. La productividad
total de factores se define como:

Bienes producidos

> (Factores Productivos)
Para el calculo de la productividad referido a la laboral, segun Baltodano y Leyva
(2020, p. 20) se refirio a la interrelacion entre la produccion que se obtiene por un
periodo determinado y se cuantifica al relacionar la produccion, ingresos o ventas

entre las horas trabajadas o nimeros de trabajadores realizados durante un tiempo
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determinado.

Productividad Laboral = Produccién o ventas
Horas trabajadas

Produccion Laboral = Produccién o ventas
Numero de colaboradores

Dimensiones

Eficiencia

Rojas, Jaimes y Valencia (2017, p. 3) mencionaron que mide la capacidad de un
sujeto econdémico con fines de lograr un objetivo determinado, con el menor uso de
los recursos. Por su parte Andrade (2019, p. 4) consider6 que la eficiencia tiene

gue ver con el uso de recursos.

Tiempo Programado x 100

Eficiencia =
fictencia Tiempo Empleado

Eficacia

Rojas, Jaimes y Valencia (2017, p. 3) manifesté que se tiene que ver con la aptitud
de una entidad para conseguir los objetivos, considerando la eficiencia y factores
del medio. También Miranda y Torbisco (2019, p. 194) establecieron que es la

finalidad de lograr lo planeado.

Unidades Producidas x 100
Unidades Programadas

Eficacia =

Operacionalizacion de variables

En la tabla se hizo el registro de las 2 variables con sus respectivas dimensiones e
indicadores, también se realizé la definicion mediante de los autores principales y
la definicidbn operacional considerando la escala de medicion. Se detalla en el

(anexo 2)
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3.3 Poblacién. Muestray muestreo
Unidad de analisis

Segun Casteel y Bridier (2021, p. 341), la unidad de andlisis, el individuo, es la
entidad que se examind y son analizados para proporcionar una conclusion que
explique el resultado y aborde el problema de la investigacion. En este caso lo
conformd la fabricacion de empaques en Gys Hagot,

Poblacion

Neil y Cortez (2018, p.103) menciona que comprendieron en el total de sujetos u
objetos de los que se investiga, seleccionando segun caracteristicas que
contribuyen a lograr informacion valida para el estudio del problema.

La poblacién se conformd por los datos numéricos de la productividad, eficiencia y
eficacia que se miden diariamente y se consolida semanalmente durante 12
semanas antes y 12 semanas en un periodo de 3 meses que inicia en agosto,
setiembre y octubre del 2021 (Pre test). Para el Pos test se considerd 3 meses que

inicio en abril, mayo y junio del 2022

Criterio de inclusion: Se establecio los horarios de trabajo siendo estos una

jornada de lunes a sabado de 07:00am a 16:00pm.

Criterio de exclusion: Se establecio no considerar los dias domingos, feriados ni

las horas extras.

Muestra

Segun Neil y Cortez (2018, p.104) una muestra es una parte poblacional con
caracter representativo de los casos o elementos poblacionales.

En la preparacion la muestra resultd siendo idéntico a la poblacion, estando
conformada por los datos numéricos de la productividad, eficiencia y eficacia que
se miden diariamente y se consolida semanalmente durante doce semanas antes
y doce semanas posteriormente de la implementacion de la gestion por procesos
en la fabricacion de empaques en Gys Hagot,

Muestreo

Segun Neil y Cortez (2018, p. 103), el muestreo es el procedimiento estadistico
gue se hizo uso para obtener la muestra.

Siendo la muestra idéntica a la poblacién no se consider6 el muestreo, por ser una

muestra censal.
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad
Técnicas

Segun Neil y Cortez (2018, p. 40), para las técnicas de recoleccién de los datos se
hizo uso con el proposito de obtener datos y hechos con fines de hacer
generalizaciones empiricas. También Sajjad (2018, p. 202), menciond que la
compilacién de datos es capturar evidencia de calidad que luego se traduce en
andlisis de datos enriquecidos y permite la construccion de una respuesta
convincente y fiable a las preguntas que se han planteado. Siendo estas las
siguientes técnicas:

Observacion

A nivel del presente estudio se toma en cuenta la técnica de observacion directa,
de tal manera que se hace diariamente dentro del periodo de estudio y luego se
hizo el andlisis de variables.

Analisis Documental

Para esta etapa se realiz6 la recoleccion de datos y se registré en las fichas,
formatos, plantillas, entre otros siendo esto de gran ayuda como fuente de
informacion. Se elabord un informe estadistico con los datos recolectados de la
produccion de empaques flexibles.

Instrumentos

Segun Neil y Cortez (2018, p. 91) los instrumentos fueron adecuados para recabar
la informacién.

En esta investigacion se utilizé fichas de recoleccion, asi como los reportes que son
parte de la medicion, como:

La guia de observacion: Para el proceso de fabricacion de empaques

Ficha de recoleccion de datos: Documentos disefiados para ingresar los datos
diarios, se consideran para la gestién de procesos y la productividad.

Ficha de inspeccién: Es un formato valido para tomar registros de las labores
productivas.

Validez y confiabilidad de los instrumentos

Segun Neil y Cortez (2018, p. 85) la validez y confiabilidad se asocio con la
capacidad y rigor investigativo con fines de hacer un analisis e interpretaciéon de los

datos siendo de caracter subjetivo.
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Validez

Respecto a la validez del estudio se contd con el juicio de expertos del centro de
estudios provenientes de la escuela profesional correspondiente. Estard integrada
por 3 profesores de profesion Ingeniero Industrial de la UCV. (Véase Anexo 10)

Tabla 2: Relacion del Juicio de Expertos

Indicadores Opinién
EXPERTOS Pertinente | Relevante | Claridad | Aplicable
SI [NO [SI [NO [SI |[NO [SI |NO
1| Mg: Lednidas Rimer Benitez | X X X X
Rodriguez
2 | Mg: Lino Rodriguez Alegre X X X X
3 | Mg: José La Rosa Zefia Ramos | x X X X
RESULTADO Aplicable

Fuente: Elaboracion Propia

Confiabilidad

En relacion a la confiabilidad se basé en el uso de informacién fidedigna
proporcionada por la entidad con la que se obtendr& la informacion exacta de la

fabricacion de empaques Gys Hagot.
3.5 Procedimientos

Para esta investigacion se usaron herramientas que nos ayudaron a identificar,
recolectar y procesar los datos obtenidos. Se describe a continuacion las tres
etapas del método para la ejecucion de la gestion por proceso en la organizacion

que elabora bolsas plasticas.

Primera etapa: Identificacion del Problema

En esta etapa se realizé un diagnéstico de la empresa respecto a la fabricacion de
empagques flexibles. Se utiliz6 herramientas de ingenieria como el Diagrama de
Ishikawa donde determino las principales causas que originan la baja productividad
en la empresa donde se realiza el estudio, también se elabor6 el Diagrama de
Pareto donde se analizé los factores que tuvieron un impacto predominante en la
produccion, La matriz de priorizacion se elaboré para dar prioridad a las causas que
presentan mas frecuencias. La adaptacidn de la gestibn por procesos para

aumentar la productividad en la empresa GyS Hagot.
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Segunda etapa: Recoleccion y Procesamiento de datos

En esta segunda etapa se realizd la recoleccion de los datos para conocer la
condicion real en que se encuentra. Con un cronograma de actividades se
desarroll6 la mejora de los procesos de tal manera que se direccione mejor segun
las causas de baja productividad identificadas previamente. Posterior a ello se
obtuvo la informacion después de la mejora para luego proceder al analisis
comparado de datos y determinar las mejoras logradas, todo esto asistido con la
estadistica en la cual se hace la prueba de las hipotesis

Tercera etapa: Discusién y conclusiones

Al término del estudio se procedid con elaborar las discusiones, conclusiones,
recomendacion y los anexos correspondientes donde se detalla lo que se indica en
el contenido de la investigacion.

3.5.1. Situacion Actual

3.5.1.1. Breve descripcion General de la Empresa

La organizacion GYS HAGOT EIRL es una pequefia empresa que se dedica a la
fabricacion y comercializacion de bolsas plasticas de alta y baja densidad, con
impresiones full color, en diferentes presentaciones, tamafos y calibres, su
produccién es con ventas a nivel nacional Inici6 sus actividades el 01 de agosto
del 2018, teniendo como Gerente General al Sr. Angel Norabuena Castillo. Esta
organizacién fue creada para dar solucién a las necesidades del uso de las bolsas
plasticas para todos los sectores industriales brindando productos con una 6ptima
calidad y teniendo en cuenta la conservacion del medio ambiente la cual se ve muy

afectada por mal uso de los productos plasticos.
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Tabla 3. Datos de la Empresa

RUC: 20603391471

Nombre o Razon Social
Tipo de Contribuyente
Fecha de Inscripcion

G Y S HAGOT E.I.R.L.

Informacion General del Contribuyente

GYS HAGOT E.ILR.L

Estado del Contribuyente

Actividad Economica Principal

Fecha de Inicio de Actividades

Empresa Individual de Responsabilidad Limitada
16/07/2018

01/08/2018

Activo

Datos del contribuyente

Actividad Comercio Exterior
Telefono Fijo

Sistema Emision Comprobante de Pago

Correo Electronico

Actividades Economica
Departamento
Provincia

Distrito

Manual
Sin Actividad
(01) 4156630

4690 - Venta y Comercializacion de Bolsas Plasticas
gyshagot@gmail.com

Domicilio Fiscal

Direccion

Fecha Incripcion

Sistema Contabilidad
Origen del Capital

4690 - Venta y Comercializacion de Bolsas Plasticas
Lima
Lima

San Martin de Porres

AV. CANTACALLAO MzD Lt11B2 URB. HUERTOS DE NARANJAL
Datos de la Empresa

16/07/2018

Manual/Computarizado
Peruano

Fuente: Elaboracion Propia

La localizacién de la empresa segun el Google Maps se representa de la

la planta de produccién de los envases.

siguiente manera donde se puede apreciar el lugar exacto donde esta ubicada

€ e Salud
B i~ Niara

Figura 6. Localizacion de la empresa

ca. 11
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Figura 7. Fachada de la Empresa

3.5.1.2. Plataforma Estratégica

Mision: Satisfacer los requerimientos de los clientes esforzandonos para ellos,
mediante la conversion de bolsas plasticas con una alta calidad, proponiendo

excelentes precios y un minucioso servicio.

Vision: Formar parte de las industrias plasticas lideres e innovadoras en el ambito
nacional en la conversion y comercializacion de bolsas plasticas, fortaleciendo de

esta manera su posicion en el mercado internacional.

Politicas de Calidad

Cumplir con la formalidad legal aplicable y otros dictaminados por la organizacion

relacionadas con: la calidad del producto, la inocuidad y medio ambiente.

Satisfacer a nuestros clientes, centrandonos en una excelente calidad y la mejora

continua de nuestros procesos en la conversion de los nuestros productos.

Responsabilidad social comunitaria, honradez y ética empresarial en todos

nuestros actos que realizamos.
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Velar por el pleno desarrollo del talento humano de nuestros colaboradores y estar

comprometidos con lograr un negocio competitivo y sustentable.
Valores

Principales valores de trabajo en los que se sustenta la organizacion son:

Compromiso
Honestidad

Etica

A continua se muestra la lista de equipos y maquinarias con la que cuenta la
empresa siendo estas de Ultima generacion lo que nos ayuda a mantener una
calidad reconocida en el mercado nacional, las maquinas como la impresora,

selladora y extrusora se presentan a continuacion:

Tabla 4. Maquinas y Equipos de la Empresa

Nombre de la Maquina o  Descripcién Foto
Equipo

Las maquinas extrusoras
son las que a moldan el
pellet de PEBD en

laminas 0 mangas

Extrusora

mediante la temperatura y

el aire.

La maquina impresora
Se utiliza para darle la
imagen al producto que el

cliente requiere se puede

imprimir en  Peliculas
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Impresién

Sellado 1

Selladora 2

Selladora 3

Torno

plasticas de poliéster,
OPP, nailon y PE.
Papeles.

Esta méaquina selladora
realiza un tipo de sellado
el cual es lateral es usado

para sellar bolsas simples

Esta selladora tiene dos
tipos de sello lateral y
fondo son para trabajos

exigentes.

La selladora 3 son para
realizar bolsas con asa
refuerzo, para bolsas
publicitarias.

Equipo usado para tornar,
crear, darle forma e
incluso reparar diferentes
partes que son de

estructura metalica.

Fuente: GyS Hagot E.l.LR.L
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Organigrama de la Empresa

La empresa GyS Hagot E.I.R.L no cuenta con un organigrama bien definido por

que las mismas personas realizan varias funciones a la vez lo que hace que el

trabajo sea poco eficiente y se aprecia las demoras en todas las areas que

intervienen en la empresa. Se propone un organigrama con areas definidas como

el area de ventas y mantenimiento siendo este el siguiente:

Figura 8. Organigrama de la empresa

GERENCIA ASISTENTE
GENERAL ADMINISTRATIVO
AREA DE AREA DE AREA DE
VENTAS PRODUCCION ALMACEN
AREA DE AREA DE AREA DE AREA DE
EXTRUSION IMPRESION SELLADO MANTENIMIENTO
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Productos de la Empresa

GYH HAGOT EIRL tiene cuatro tipos de productos en general que se desglosan

en sub productos de acuerdo a las especificaciones de los clientes. Los grupos que

presentan se mostraran a continuacion.

Tabla 5. Principales productos de la Empresa

Linea del
Producto

Uso

Producto Final

Bolsas

Publicitarias

Bolsas Publicitarias elaboradas
de polietileno de baja densidad en
colores diversos de acuerdo al
requerimiento de los clientes, con
impresion hasta cuatro colores
gue define una alta calidad y

resolucién de imagen.

Mangas

Las mangas es uno de los
productos que los clientes mas
solicitan estos pueden ser de dos
tipos de materiales como el
polietileno de baja densidad o el
polietleno de alta densidad
ambos con impresibn o0 sin
impresion de acuerdo a lo que el
cliente solicite.
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Laminas

Las laminas son producidas
también en polietileno de baja
densidad y alta densidad en
donde se realizan impresiones a 4
colores de acuerdo a los disefios

aprobados por los clientes.

Estos productos son realizados
con una alta calidad en impresion
siendo los clientes los que eligen
el disefio y los colores que va a
llevar su producto, son disefios
personalizados de acuerdo al arte

aprobado por el cliente.

Slh)\/(’ ]( Ir

0)
nbo

Fundas

termoencogibles

Las fundas termoencogibles
son especiales para todo tipo
de bebidas como las gaseosas
0 cervezas porque también se
puede poner en lugares de frio
extremo conservando la
integridad del producto

envasado.

Bolsas parala

agricultura

Bolsas para uso agricola donde

contiene los fertilizantes.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 6. Linea del Tiempo

PRE TEST - 2021

IMPLEMENTACION 2021-2022

POST TEST - 2022

Set. Oct. Novi.

Diciemb. Enero | Febrero | Marzo

Abril | Mayo | Junio

Fuente: Elaboracion propia

Pre Test = Se inicié en setiembre del 2021 el dia 02 con la toma de datos y el

llenado de los registros.

Implementacion = La implementacion inicio el primero de diciembre del 2021 hasta

el 25 de marzo del 2022

Post Test = Se inicio el primero abril del 2022
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Dimension 1: Eficiencia

Tabla 7. Pre test de la eficiencia - setiembre 2021

= G&S HAGOT

Registro de |la Eficiencia

Supervisor : Michael Sinchi

_ Tiempo Programado x 100

TIEMPO Tp = :
PERIODO PROGRAMADO (TAEI:QZ%X&E)ADO Tiempo Empleado
(horas hombre )

DiA1 40 57 70%

DIA 2 40 58 69%

DIA3 40 55 73%

DIA 4 40 55 73%

DIA6 40 56 71%

DIA7 40 56 71%

DIA 8 40 55 73%

DIA9 40 57 70%

DIA 10 40 57 70%

DIA 11 40 59 68%

DIA 13 40 54 74%

DIA 14 40 52 77%
SETIEMBRE | DIA 15 40 52 77%
2021 DIA 16 40 56 71%
DIA 17 40 54 74%

DIA 18 40 53 75%

DIA 20 40 54 74%

DIA 21 40 58 69%

DIA 22 40 56 71%

DIA 23 40 55 73%

DIA 24 40 58 69%

DIA 25 40 57 70%

DIA 27 40 57 70%

DIA 28 40 56 71%

DIA 29 40 54 74%

DIA 30 40 53 75%

PROMEDIO DE CADA INDICADOR 72.10%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene que la eficiencia lograda en el periodo de setiembre del afio

2021, se logro obtener un 72.10%, el cual resulta un valor bajo para el factor tiempo

de labores, diarias ya que no se acerca a la meta establecida por la empresa siendo

el tiempo util de trabajo utilizado inadecuadamente originando demoras en las
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operaciones productivas.

Tabla 8. Pre test de la eficiencia - octubre 2021

» G&S HAGOT

Registro de la Eficiencia

Supervisor : Michael Sinchi

TIEMPO Tp Tiempo Programado x 100
PERIODO PROGRAMADO '(FPI]I(E)I:/;I:OI’]CI)EHI\:I;I;E)ADO Tiempo Empleado
(horas hombre )
DIA 01 40 55 73%
DIA 02 40 56 71%
DIA 04 40 52 77%
DIA 05 40 56 71%
DIA 06 40 56 71%
DIA 07 40 55 73%
DIA 08 40 54 74%
DIA 09 40 55 73%
DIA 11 40 56 71%
DIA 12 40 54 74%
DIA 13 40 54 74%
DiA 14 40 58 69%
OCZTOLi'iRE D[A 15 40 55 73%
DiA 16 40 54 74%
DIA 18 40 56 71%
DIA 20 40 56 71%
DIA 21 40 56 71%
DIA 22 40 55 73%
DIA 23 40 59 68%
DIA 24 40 56 71%
DIA 25 40 56 71%
DIA 27 40 55 73%
DIA 28 40 57 70%
DIA 29 40 55 73%
DIA 30 40 54 74%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 72.25%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene que la eficiencia lograda en el periodo de octubre del afio 2021,

se logrd obtener un 72.25%, el cual resulta un valor bajo para el factor tiempo de

labores, diarias ya que no se acerca a la meta establecida por la empresa siendo

el tiempo util de trabajo utilizado inadecuadamente originando demoras en las

operaciones productivas
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Tabla 9. Pre test de la eficiencia — noviembre 2021

—  G&S HAGOT
= Registro de la Eficiencia

Supervisor : Michael Sinchi
Tp = Tiempo Programado x 100
TIEMPO Tiempo Empleado
PERIODO PROGRAMADO (Tri':/;:ifnl\:ll:rffm
(horas hombre )
DIA 01 40 55 73%
DIA 02 40 56 71%
DIA 03 40 53 75%
DIA 04 40 56 71%
DIiA 05 40 56 71%
DIA 06 40 58 69%
DIA 08 40 53 75%
DIiA 09 40 56 71%
DIA 10 40 55 73%
DiA 11 40 56 71%
DIA 12 40 53 75%
DIA 13 40 56 71%
DIA 15 40 54 74%
NOVIEMBRE | DIA 16 40 54 74%
DIA 17 40 54 74%
DIA 18 40 58 69%
DIA 19 40 60 67%
DIA 20 40 56 71%
DIA 22 40 56 71%
DIA 23 40 55 73%
DIA 24 40 57 70%
DIA 25 40 56 71%
DIA 26 40 54 74%
DIA 27 40 56 71%
DIA 29 40 55 73%
DIA 30 40 52 77%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 72.29%

Fuente: Elaboracién propia

En la presente tabla se tiene gque la eficiencia lograda en el periodo de noviembre
del afio 2021, se logré obtener un 72.29%, el cual resulta un valor bajo para el factor
tiempo de labores, diarias ya que no se acerca a la meta establecida por la empresa
siendo el tiempo util de trabajo utilizado inadecuadamente originando demoras en

las operaciones productivas.
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Dimension 2: Eficacia

Tabla 10. Pre test de la eficacia — setiembre 2021

» G&S HAGOT

Registro de |la Eficacia

Supervisor : Michael Sinchi

Unidades Producidasx 100

PERIODO UNIDADES UNIDADES Ep = Unidades Programadas
PRODUCIDAS PROGRAMADAS
(millares) (millares)
DiA1 62 90 69%
DIA 2 53 90 59%
DIA3 56 90 62%
DIA 4 58 90 64%
DIA6 62 90 69%
DIA 7 57 90 63%
DIA 8 63 90 70%
DIA9 63 90 70%
DIA 10 65 90 72%
DiA 11 54 90 60%
DIA 13 50 90 56%
DIA 14 63 90 70%
DIA 15 60 90 67%
SETIEMBRE DIA 16 63 90 70%
2021 -
DIA 17 59 90 66%
DIA 18 58 90 64%
DIA 20 62 90 69%
DIA 21 63 90 70%
DIA 22 63 90 70%
DIA 23 64 90 71%
DIA 24 59 90 66%
DIA 25 62 90 69%
DIA 27 57 90 63%
DIA 28 59 90 66%
DIA 29 60 90 67%
DIA 30 63 90 70%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 66.58%

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, en la tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo del mes de

setiembre del afio 2021, se logré obtener un 66.58%, el cual se tiene que en los

resultados logrados en la produccion de envases flexibles no se logra alcanzar lo

previsto para atender la demanda de los clientes.
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Tabla 11. Pre test de la eficacia — octubre 2021

= G&3 HAGOT

Registro de la Eficacia

Supervisor : Michael Sinchi

Unidades Producidasx 100

PERIODO UNIDADES UNIDADES Ep = Unidades Programadas
PRODUCIDAS PROGRAMADAS
(millares) (millares)
DiA 01 60 90 67%
DIA 02 62 90 69%
DIA 04 55 90 61%
DIA 05 56 90 62%
DIA 06 58 90 64%
DIA 07 54 90 60%
DIA 08 53 90 59%
DIA 09 62 90 69%
DiA 11 60 90 67%
D DiA 12 62 90 69%
DIA 13 65 90 72%
DIA 14 61 90 68%
OCTUBRE DIA 15 58 90 64%
2021 DIA 16 60 90 67%
DIA 18 62 90 69%
DIA 20 57 90 63%
DIA 21 63 90 70%
DiA 22 62 90 69%
DiA 23 61 90 68%
DIiA 24 59 90 66%
DIA 25 63 90 70%
DiA 27 54 90 60%
DIiA 28 53 90 59%
DIiA 29 62 90 69%
DIA 30 58 90 64%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 63.25%

Fuente: Elaboracién propia

En la presente tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo del mes de

octubre del afio 2021, se logré obtener un 63.25%, el cual se tiene que en los

resultados logrados en la produccion de envases flexibles no se logra alcanzar lo

previsto para atender la demanda de los clientes.
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Tabla 12. Pre test de la eficacia — noviembre 2021

A\
= G&S HAGOT

Registro de la Eficacia

Supervisor : Michael Sinchi

Unidades Producidasx 100

PERIODO UNIDADES UNIDADES Ep = Unidades Programadas
PRODUCIDAS PROGRAMADAS
(millares) (millares)
DIA 01 60 90 67%
DIA 02 56 90 62%
DIA 03 62 90 69%
DIA 04 59 90 66%
DIA 05 54 90 60%
DIA 06 63 90 70%
DIA 08 61 90 68%
DIA 09 59 90 66%
DIA 10 62 90 69%
DiA 11 60 90 67%
DIA 12 63 90 70%
DIA 13 53 90 59%
DIA 15 65 90 72%
NOVIEMBRE DIA 16 52 90 58%
2021 -
DIA 17 53 90 59%
DIA 18 59 90 66%
DIA 19 54 90 60%
DIA 20 62 90 69%
DIA 22 62 90 69%
DIA 23 50 90 56%
DIA 24 52 90 58%
DIA 25 60 90 67%
DIA 26 50 90 56%
DIA 27 52 90 58%
DIA 29 50 90 56%
DIA 30 51 90 57%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 63.42%

Fuente: Elaboracién propia

A continuacién, en la tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo del mes de

noviembre del afio 2021, se logr6é obtener un 63.42%, el cual se tiene que en los

resultados logrados en la produccion de envases flexibles no se logra alcanzar lo

previsto para atender la demanda de los clientes.
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Variable dependiente: Productividad

Tabla 13. Pre test de la productividad setiembre 2021

= G&S HAGOT

Productividad
Supervisor : Michael Sinchi
P = EFICIENCIA X EFICACIA
PERIODO EFICIENCIA EFICACIA
DiA1 70% 69% 48.34%
DIA 2 69% 59% 40.61%
DIA3 73% 62% 45.25%
DIA 4 73% 64% 46.87%
DIA6 71% 69% 49.21%
DIA 7 71% 63% 45.24%
DIA 8 73% 70% 50.91%
DIA9 70% 70% 49.12%
DIA 10 70% 72% 50.68%
DIA 11 68% 60% 40.68%
DIA 13 74% 56% 41.15%
DIA 14 77% 70% 53.85%
SETIEMBRE | DIA 15 77% 67% 51.28%
2021 DiA 16 71% 70% 50.00%
DIA 17 74% 66% 48.56%
DIA 18 75% 64% 48.64%
DIA 20 74% 69% 51.03%
DIA 21 69% 70% 48.28%
DIA 22 71% 70% 50.00%
DIA 23 73% 71% 51.72%
DIA 24 69% 66% 45.21%
DIA 25 70% 69% 48.34%
DIA 27 70% 63% 44.44%
DIA 28 71% 66% 46.83%
DIA 29 74% 67% 49.38%
DIA 30 75% 70% 52.83%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 48.02%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene de la productividad en el periodo de setiembre en el afio 2021,
se logro obtener un 48.02%, este resultado es bajo en relacién al porcentaje trazado
que es 95% por lo que el resultado logrado en la produccion de envases flexibles

no se logré alcanzar lo previsto para atender la demanda de los clientes.
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Tabla 14. Pre test de la productividad octubre 2021

= G&S HAGOT

Productividad
Supervisor : Michael Sinchi
P = EFICIENCIA X EFICACIA
PERIODO EFICIENCIA EFICACIA
DiA 01 73% 67% 48%
DiA 02 71% 69% 49%
DiA 04 77% 61% 47%
DiA 05 71% 62% 44%
DiA 06 71% 64% 46%
DiA 07 73% 60% 44%
DIA 08 74% 59% 44%
DIA 09 73% 69% 50%
DiA 11 71% 67% 48%
DIA 12 74% 69% 51%
DIA 13 74% 72% 53%
e D[A 14 69% 68% 47%
DIA 15 73% 64% 47%
DIA 16 74% 67% 49%
DIA 18 71% 69% 49%
DIA 20 71% 63% 45%
DIA 21 71% 70% 50%
DIA 22 73% 69% 50%
DIA 23 68% 68% 46%
DIA 24 71% 66% 47%
DIA 25 71% 70% 50%
DIA 27 73% 60% 44%
DIA 28 70% 59% 41%
DIA 29 73% 69% 50%
DIA 30 74% 64% 48%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 45.68%

Fuente: Elaboracién propia

En la presente tabla se tiene de la productividad en el periodo de octubre en el afio

2021, se logro obtener un 45.68%, este resultado es bajo en relacidon al porcentaje

trazado que es 95% por lo que el resultado logrado en la produccion de envases

flexibles no se logré alcanzar lo previsto para atender la demanda de los clientes
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Tabla 15. Pre test de la productividad noviembre 2021

= G&S HAGOT

Productividad
Supervisor : Michael Sinchi
P = EFICIENCIA X EFICACIA
PERIODO EFICIENCIA EFICACIA
DIA 01 73% 67% 48%
DiA 02 71% 62% 44%
DiA 03 75% 69% 52%
DiA 04 71% 66% 47%
DiA 05 71% 60% 43%
DIA 06 69% 70% 48%
DIA 08 75% 68% 51%
DIA 09 71% 66% 47%
DIA 10 73% 69% 50%
DIA 11 71% 67% 48%
DIA 12 75% 70% 53%
DIA 13 71% 59% 42%
NOVIEMBRE | DIA 15 74% 72% 53%
DIA 16 74% 58% 43%
DIA 17 74% 59% 44%
DIA 18 69% 66% 45%
DIA 19 67% 60% 40%
DIA 20 71% 69% 49%
DIA 22 71% 69% 49%
DIA 23 73% 56% 40%
DIA 24 70% 58% 41%
DIA 25 71% 67% 48%
DIA 26 74% 56% 41%
DIA 27 71% 58% 41%
DIA 29 73% 56% 40%
DIA 30 77% 57% 44%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 45.85%

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la tabla se tiene de la productividad en el periodo de noviembre
en el afio 2021, se logro obtener un 45.85%, este resultado es bajo en relacion al
porcentaje trazado que es 95% por lo que el resultado logrado en la produccion de
envases flexibles no se logré alcanzar lo previsto para atender la demanda de los

clientes.
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Diagrama de Operaciones

Segun la American Society of Mechanical Engineers (2021), el diagrama de
proceso es una ilustracion grafica de las actividades que se producen durante una
serie de u operaciones y de la informacion concerniente a los mismos. En el
presente grafico se muestra el diagrama de operaciones de procesos de la
fabricacion de envases flexibles.

:"";1'013 G & S HAGOT E.LR.L. RESUMEN

DIAGEAMA DE OPEFACIONES DE PEOCESD ACTIVIDAD = TIEMPO
Fecha: 06 de Setiembre 2021 . 10 246
Proceso: Extrusion
Meétodo: Actual
Elaborado por: Michael Sinchi Castillo - 7] 1%
Ohbservaciones:

TOTAL 16 261 min
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Figura 9. Diagrama de Operaciones de Proceso area de Extrusion

El area de extrusion se presenta como la primera actividad del proceso productivo
en la empresa. en el cual se elabora las laminas 0 mangas plasticas en este DOP

se puede apreciar todas las actividades e inspecciones del area.
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RESUMEN

@) GRSHAGOTEIRL

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO | ACTIVIDAD | N° | TIEMPO
Fecha: 06 de Setiembre 2021 . 9 63
Proceso: Impresion
Método: Actual . _ 2
Elaborado por: Marco Chogquez Sotelo :
Observaciones: TOTAL T 9 mn

Figura 10. Diagrama de Operaciones de Proceso area de Impresion

En el area de impresion es el segundo proceso productivo de la empresa en el cual
se realiza la impresion a las ldAminas 0 magas en este DOP se puede apreciar todas
las actividades e inspecciones que tiene esta area.
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RESUMEN

@ G & SHAGOTE.IR.L

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO | ACTIVIDAD | N° | TIEMPO
Fecha: 06 de Setiembre 2021 . 8 46
Proceso: Sellado
Método: Actual . A 19
Elaborado por: Marco Choguez Sotelo
Observaciones: TOTAL 12 I3

(LT e o T

i

Figura 11. Diagrama de Operaciones de Proceso area de Sellado

Diagrama de Operaciones de Procesos del area de sellado el cual describe las

actividades e inspecciones de toda su operatividad productiva.
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Tabla 16. Diagrama de analisis de procesos

= G&SHAGOT DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DAP

Diagrama N°1 Hoja 1de 2
g J Pperar. X Material | Maqui | |

PROCESO: Extrusion RESUMEN
Fecha: SIMBOL Actividad
0
Actividado: . Operacién 42
Elaboracion de mangas
- Inspeccién 4
Metodo: Actual Espera 0
Lugar: Area de extrusion » Transporte 13
Compuesto por: Choquez Sotelo marco antonio v Almacenamiento 0
Revisado por : Ditancia (m) 79
Ficha N°: | Tiempo (min) 84
© SIMBOLOS DE
. = o — "
DESCRIPCION DEL PROCESO % 2 g_ = PROCESOS Observaciones
b (8] E
it |kt om Py
Verificar orden de produccion 8 1 P ]
Buscar material para realizar la mezcla 10
Ir al area de mezcla 0
Regresar al area de extrusion con la mezcla ,.
Accionar la llave termica 3 8
Ir hacia donde se encuentra la Ilave termica =9
Subir llave termica —— |
Regresar al sitio de trabajo =0
Energizar zonas de cafiones y portamallas 5 6 =
Dirigirse a la extrusora />.
Encender las zonas del cafion y portamallas [
Verificar que las zonas esten calentando N
Regresar al sitio de trabajo —9
Cambiar mallas 10 20
Buscar herramienta
Tomar herramienta
Dirigirse al portamalla = )
Limpiar portamallas — |
Abrir portamalla
Quitar malla usada
Tomar malla nueva
Colocar malla nueva '\
Cerrar portamalla ~
Regresar al sitio de trabajo —————
Limpiar labio 4 10
Buscar fibra y silicona
Tomar fibra y silicona —
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Dirigirse ala extrusora

Limpiar los labios

Verificar limpieza

Llenar tolvas

16

Tomar el recipiente

N

Irala mezcla

Llenar el recipiente

Llevar recipiente a la tolva

Encender ventilador de aire

Poner en marcha la maquina

Preparar eje

Tomar eje y colocarla en lamaquina

Colocar tuco para la bobina

Encender motor principal

Ir al tablero

Encender motor principal

Levantar el globo

10

Ir hacia los labios del extrusor

Subir a al plataforma del extrusor

o [T I~

Encuanto salga material tomarlo

Jalar el material

Pegar ala guia

Jalar guia hasta el embobinador

Incrementar la velocidad de la maquina

Cerrar valvula al terminar de inflar

Medir ancho de la pelicula

40

Tomar cuter y sacar muestra

Verificar apariencia y calibre

Cambiar bobina

Embalar bobina

Pesar bobina

Ir con la bobina al almacen

Total

79

84

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 17. Diagrama de analisis de procesos

A
= G&S HAGOT

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DAP

Diagrama N°1 Hoja 1de2

| Operar.

| X| Material |

| Maqui | 1

PROCESO: Impresion

RESUMEN

Fecha :

SIMBOL
0]

Actividad

Actividado:
Impresiones Flexograficas

Operacién

37

Inspeccién

6

Metodo: Actual

Espera

2

Lugar: Area de Impresion

»

Transporte

11

Compuesto por: Michael Sinchi Castillo

v

Almacenamiento

0

Revisado por :

Ficha N°:

Ditancia (m)

162

Tiempo (min)

134

DESCRIPCION DEL PROCESO

Distancia

(m)

SIMBOLOS DE
PROCESOS

Tiempo
(min)

B A 4

Observaciones

Prender la llave de encendido

Verificar orden de trabajo

.

Ir al almacen de producto terminado

20

Buscar bobinas deacuerdo ala orden de trabajo

Transportar bobinas al area de impresion

20

MONTAR PORTACLISES

ENTT SIS Y PR RN

nnAe

Ir por carro transportador de portaclises

Transladar portaclises a la maquina impresora

oe b

PEGAR CLISES

Tomar sticky back

10

Cortar deacuerdo al tamario del disefio

Pegar el sticky back al portaclises

Ajustar el sticky back al portaclises

Tomar el clises y pegarlo al rodillo portaclises

LAVAR BOMBAS

12

Enjuagar con solvente las bombas

Secar las bombas

Lavar las mangeras

LAVAR CAMARAS

15

Tomar camara

Llevar ala tina para lavarla

Secar con trapo

LIMPIEZA DE RODILLOS ANILOX

40

15

Ir al almacen por trapos

Regresar a la maquina con los trapos

Pasar con trapo humedo al anilox

Secar el anilox con el trapo limpio

Subir anilox ala maquina

TN e
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PREPARAR TINTAS 40 18 .\‘\
Verificar orden de produccion y pantone

Ir al almacen por la tinta L
Transportar la tinta al area de impresion _‘
Realizar el mesclado para llegar al color — |
Realizar un estirado para ver tonalidad

Montar tintas S

Agragar tintas alas bombas

Agragar solvente para tener una viscosidad

AJUSTAR IMPRESION 15

Regular las prensas

Ajustar Registro de imagen

Verificar colores ’

Sacar muestra 16 [

Parar la maquina

Cortar una muestra k

Verificar registro ~9

Verificar textos

Verifiar tonalidad de color

Verificar medidas )

Retiarar bobina 40 15 | &

Parar la maquina

Retirar bobina impresa =

Transportar ala balanza =
Subir ala balanza

Anotar el Peso en el registro {

Embalar bobina impresa

Transportar bobina a almacen X )
TOTAL 162 134

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 18. Diagrama de analisis de procesos

A
= G&S HAGOT

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DAP

Diagrama N°1 Hoja 1de 2

| operar.

I Xl material |

| Maqui

PROCESO: Sellado

RESUMEN

Fecha:

SIMBOL
0O

Actividad

Actividad: Sellado de bolsas

Operacion

39

Inspeccion

Metodo: Actual

Espera

Lugar: Area de Sellado

»

Transporte

Compuesto por: Michael Sinchi Castillo

v

Almacenamiento

Revisado por :

Ficha N°:

Ditancia (m)

54

Tiempo (min)

103

DESCRIPCION DEL PROCESO

Distancia

(m)

SIMBOLOS DE
PROCESOS

Tiempo
(min)

»

Observaciones

Prender la maquina

[EY

Verificar orden de trabajo

[EY

LLEVAR BOBINAS IMPRESAS A MAQUINA

20

Ir por la stoca

Tomar la stoca

Transportarse al almacen de bobinas

Buscar bobinas segln orden de trabajo

®

Transportar las bobinas ala maquina

AJUSTAR MAQUINA PARA SELLAR

20

Cambiar barra de cuchilla

Presionar barra de cuchilla

Prender maquina

Ajustar velocidad

Ajustar temperaturas

MONTAR BOBINA

Ir ala parihuela de bobinas

Desenbalar la bobina

i

Transportar al pie de la maquina

Introducir eje ala bobina

Tomar la pifia

Ajustar la pifia

Subir bobina ala maquina

UNIR PELICULA AGUIA

10

Quitar cinta de la bobina

Unir punta de pelicula a guia de maquina

AJUSTE DE FOTOCELULA
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Elegir punto de referencia taco

Mover fotocelda

Ajustar fotocelda

AJUSTE DE MEDIDA

Detener maquina

Levantar barra

Ty

Ajustar medidas en el tablero

Encender la maquina

Verificar medida

ENCENDER EL ANTIESTATICO

VERIFICAR MEDIDAS Y RESISTENCIA
DE BOLSA

Tomar una bolsa y verificar

Largo de bolsa

Ancho de bolsa

Resistencia de bolsa

Desface de impresion

REALIZAR PAQUETES

11

Tomar bolsas cuando suene el contador

Doblar paquete

Tomar bolsa del paquete y meterlo

ENFARDAR BOLSAS

15

Colocar paquetes en el saco

Acomodar los paquetes

Encintar fardo

Transportar fardo ala balanza

Pesar fardo

Registrar en el parte de produccion

Transportar fardo al almacen

20

TOTAL

54

103

Fuente: Elaboracion propia

50




3.5.2 Propuesta de mejora

Teniendo en cuenta la problematica que presenta la empresa se optd por
implementar la metodologia de la gestion por procesos, siendo fundamental para la
programacioén de labores en el proceso de fabricacion de empaque, afadir
actividades que agreguen valor al trabajo realizado en la empresa. Para ello se
tomd en cuenta lo siguiente:

1. Identificacion y secuencia en el proceso

2. Descripcion del proceso

3. Monitoreo y medicion de procesos

4. Mejora el proceso

Mediante las faces propuestas previamente se iniciara la implementacion de la
gestidbn por procesos para incrementar la productividad en la fabricacion de
empaqgues en Gys Hagot, la implementacion iniciara con la elaboracion del mapa
de procesos para comprender la secuencia de los mismos, en la segunda fase es
donde describen los procesos para lo cual se elabora el diagrama de actividades y
la ficha de proceso que describe a cada proceso, en el tercer paso es realizara los
indicadores para hacer el seguimiento y medir su capacidad y eficaciay como ultima

fase seria realizar las mejoras con los datos obtenidos.

A continuacion, se describe los problemas identificados en la empresa G&S Hagot
eirl, la gestion de procesos es la mejor medida para aumentar la productividad.

Tabla 19. Problemas identificados en la empresa

Puntaie Puntaje Frecuencia
H F- acumulada acumulada (%)
Falta definir los procesos a0 a0 15%
Falta personal capacitado en produccion [ 155 25%
Demoras enlos despachos por retraso s produdivos Fii3 27 4404
Retrasos por parie de proveedores I 314 53%
Incumplimiento de pedidos Fi:3 350 T2%

Fuente: Elaboracion propia
En la presente tabla se encuentran los problemas que afectan directamente a la
productividad de la empresa G&S Hagot eirl, los mas importantes son del 1 al 5

siendo estos encontrados en el diagrama de Pareto
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Tabla 20. Cronograma de actividades

FASES

Diciembre 2021

Enero 2022

Febrero 2022

Marzo 2022

SEM
01

SEM
02

SEM
03

SEM
04

SEM
01

SEM
02

SEM
03

SEM
04

SEM
01

SEM
02

SEM
03

SEM
04

SEM
01

SEM
02

SEM
03

SEM
04

FASE I: Organizacién
- Planificacion del proyecto
- Formacién del equipo de trabajo

FASE II: Determinacién de los procesos para la mejora

- Obtencidn del listado de los procesos de organizacion y
clasificacion

- Construccion del mapa de procesos

- Seleccidn de los procesos relevantes

FASE lIl: Representacion del os procesos

- Determinacion del equipo de mejora del proceso
- Definicion del proceso

- Definicion del objetivo y politicas del proceso

- Representacion general del proceso

- Representacion de la ficha del proceso

- Seleccidn de indicadores

FASE IV: Mejora del proceso

- Detectar oportunidades de mejora y perfeccionamiento de
procesos

- Andlisis de las competencias en el area

- Balance de las oportunidades de mejora

FASE V: Seguimiento y control
- Implantacion

- Seguimiento

- Control

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al cronograma, se establecen 5 fases que son determinantes para la aplicacion de la gestion por procesos en la

fabricacion de empaques en la empresa Gys Hagot.

52




FASE I. Organizacion

Planificacién del proyecto

Se considera en esta fase de planificacion las acciones relacionadas con la
fabricacion de empaques en la empresa Gys Hagot, considerando importante
precisar que en las labores de planificacion se toma en cuenta la relevancia que
tiene la productividad en la empresa, ya que es relevante para lograr cumplir con
los planes de produccién orientado al cliente, pues es relevante para el crecimiento
de la empresa. Se establece para este fin la designacion de personas con
experiencia que forman parte de la organizacion para que sean designados como
integrantes del equipo con labores que direccion de manera eficaz los procesos
Formacion del equipo de trabajo

En la labor de aplicar la gestion de procesos se formad el equipo de trabajo que fue
integrado por personal que asumen cargos relevantes en la empresa. El integrante
esta conformado por los directivos de la empresa

Formacioén del equipo de mejora

Coordinador del area de produccion
Coordinador del area de extrusion
Coordinador del &rea de impresion
Coordinador del area de sellado
Coordinador del area de mantenimiento

FASE Il: Determinacion de los procesos para la mejora
Obtenciodn del listado de los procesos de organizacion y clasificacion

1. Proceso de Extrusion

2. Proceso de Impresion

3. Proceso de Sellado
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Construccion del mapa de procesos

Mapa de procesos

En la preparacion del mapa de procesos se tuvo que de acuerdo a lo que en la
empresa G&S Hagot eirl se inicia a partir de recibir las ordenes de compras de los
clientes para la elaboracion y fabricacion de las bolsas plasticas con impresion full
color. La gerencia se encarga de facilitar los recursos a toda la empresa desde la
materia prima hasta los pagos al personal también otorga las directrices y el rumbo
de la empresa, nuestras materiales primas como el polietileno son comprados en
empresas confiables ya que nosotros trabajamos con clientes que nos solicitan la
elaboracion de sus bolsas que son para uso alimenticio, las tintas que es un insumo
gue tiene mucha importancia porque es el que le va a dar la imagen del producto
como son los colores, nuestros principales proveedores que son Dispercol y

Tinfluba nos traen a nuestro almacén todos los requerimientos solicitados.

Mapa de Procesos )
PROCESOS ESTRATEGICOS ‘

Sestion Estrategico

‘ PROCESOS OPERATIVOS ‘

Procescs de
Frocesc de Fraceics da. Proceso de
i L=

. *

[
PROCESOS DE APOYOQ

(=] (=) (=

e
=
HAGOT E.R.L

<}
b
=
2
[
=
=
=
=
[
&
2
3]
)

{Necesidad o requerimiento — Especificaciones)

Figura 12: Mapa de Procesos
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Seleccién de los procesos relevantes

Una vez definido los procesos se procedio a seleccionar los procesos de mejora en
la empresa, tal que son aquellos que deben ser regulados para direccionar el
proceso productivo al logro delos objetivos de la empresa, que finalmente tiene

mayor relevancia el cumplimiento de la programacion de produccion.

FASE lll: Representacion de los procesos

Determinacion del equipo de mejora del proceso

El equipo de trabajo est4 conformado por el personal que propone el equipo de
mejora, con entendimiento del proceso y posibilidad de presentar ideas y criterios,
para lo cual se incorpora las capacitaciones para un buen desempefio.

La capacitacion se hizo con la finalidad de tener mejor conocimiento de la labor de
fabricacion y al mismo tiempo se le dio el entrenamiento respectivo en los diversos
modelos de fabricacibn de empaques, que permita lograr la mejora de la

productividad. Para ello se dio la dotacion de herramientas y materiales adecuados.

Tabla 21. Tematica de capacitacion integral

Area Tema Cdbdigo
Seguridad Primeros Auxilios G&S-01-SD
Seguridad y Salud G&S -02-SD
Medio Ambiente Higiene G&S -03-MA
Manejo de Residuos G&S -04-MA
Proceso Productivo Proceso de Produccion G&S -05-PP
Elaboracion de empaques Flexibles G&S -06-PP
Dominio de Maquina Electricidad G&S -07- DE
Mecanica G&S -08-DM
Dominio de maquina G&S -00-DMAQ

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que el personal logr6 obtener resultados satisfactorios de la
capacitacion, lo cual es valorativo para la mejora de la productividad.
En esta imagen se muestra como se realiza la capacitacion al personal con

respecto a los puntos de seguridad, Medios, Procesos y Manejo de Maquinarias.
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Figura 13. Capacitacion al personal

Figura 14. Imagen luego de la capacitacion

Se puede apreciar en la imagen la cooperaciéon de los trabajadores de la
organizaciéon GyS Hagot en la participacion de la primera capacitacion sobre la

adaptacién de la gestidn por procesos.

En la capacitacion de los colaboradores del area de produccién que fue realizada
por el Sr. Marcos Choquez se tomaron puntos importantes como la salud
conteniendo conceptos de primeros auxilios para usarlos cuando se requiera una
atencion rapida, también se explicd sobre los actos inseguros que generan un
accidente, en el marco de la seguridad y salud en el trabajo y se continua con los
puntos que son la Higiene, Manejo de Residuos, Procesos de produccion como la
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fabricacion de las bolsas también se orienté en la parte eléctrica, mecéanica y

Dominio de las maquinas. Se realiz6 una evaluacion para medir el aprovechamiento

de la capacitacion donde participaron los colaboradores del area de produccion.

Tabla 22. Formato de evaluacion en capacitacion

= G&S HAGOT EVALUACION DE CAPACITACION

NOMBRE DEL COLABORADOR

FECHA:

NOMBRE DEL CAPACITADOR:

NOTA:

Marcos Choquez

Esta evaluacidn tiene como objetivo medir el conocimiento de cada trabajador dentro de la empresa. Asi mismo el examen cuenta con 18 preguntas

Conocimientos sobre seguridad y salud en el trabajo

Preguntas:

1.- ¢Qué haria si se presentaria un desmayo de un compafiero?

2 - (Tiene conocimiento usted sobre primeros auxilios

3.- éQué es hacer prevencion?

4.- ¢{Cudl es la diferencia que tiene un riesgo y peligro?

Conocimiento Medio ambiente

5 - ¢ Cudl es la importancia de lavarse las manos

6.- ¢Sabe usted que son la EPPS?

7.- éCuando hay derrame de tintas genera un riesgo al medio ambiente?

8- ¢Qué es reciclar ?

Conocimientos sobre procesos dentro de la empresa

9.- ¢Qué entiende usted por productividad?

10 - ¢Qué es merma?

11.- ¢Qué tipo de empaques conoce usted?

12 - ¢ Por qué es importante la fabricacion de las bolsas plasticas

Conocimientos sobre manejo de maquinas

Preguntas:

13.- ¢{Tendrd usted conocimiento bésico sobre electricidad?

14- {Reconoce usted cuales son las paradas de emergencia en las maquinas?

15.- ¢Conoce usted los tipos de mantenimiento que existen?

16- ¢ Tendra usted conocimiento sobre mecanica industrial?

17- ¢Qué tipo de maquinas opera usted dentro de la empresa?

18- ¢Qué haria usted en caso de un atascamiento en la maquina?

Firma del Participante:

Fuente: Elaboracion propia
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El documento de evaluacién de las capacitaciones se elaboré con el propésito de
medir el conocimiento obtenido en la induccién realizada con el personal de la

empresa.

A continuacion, se resalta los puntos que se dictd en la capacitacion para
fomentar la aplicacion de la gestidén por procesos

Tabla 23. Resultado de la capacitacion

Seguridad Medio Proceso

Ambiente

aualIbiH

Sol|IXny soJawlid
pnjes A pepunbas
sonpisay ap solauep
uQIdoNPOId 3p 0S820.d

s9|qIxa]4 sanbedw3 ap 0sa20.d

Trabajador 1 14 |12 |16 |13 |15 |15

Trabajador 2 17 |13 |16 |13 |16 |16 |13 |13 |15 |15
Trabajador 3 15 |12 |13 |14 |13 |16 |16 |14 |16 |14
Trabajador 4 16 |13 |14 |10 |16 |15 |14 |13 |14 |14
Trabajador 5 15 |14 |15 |11 |13 |14 |16 |14 |15 |14
Total 15 |13 |15 |12 |15 |15 |15 |14 |15

Fuente: Elaboracion propia
Se observa que el personal logré6 obtener resultados satisfactorios de la

capacitacion, lo cual es valorativo para la mejora de la productividad.

Definicion del proceso

En esta etapa se realiza la elaboracion de las fichas de proceso donde se describen
todos los procesos de la organizacion entre los estrategicos, operativos y los
procesos de apoyo estas fichas tendran sus respectivos diagramas de flujo para

poder ver la secuencia de cada uno de ellos para realizar la mejora.
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A continuacion se muestra la ficha del proceso de extrusion en la cual nos muestra
los pasos que se tiene que tener en cuenta para la elaboracion de las mangas o

laminas plasticas.

Tabla 24.Formato de Ficha de Procesos de Extrusion

= G&SHAGOT
FICHA DE PROCESO

MP- SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESOS | FICHA- PROC.
FICHA DE PROCESO EDICION FICHA REVISION
Extrusion 1 22-02-21

MISION DE PROCESO

Asegurar que las especificaciones de lo que se procesa tengan las caracteristicas requeridas para que el cliente reciba un
buen producto de calidad

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Leer las ordenes de Produccién

Verificar la cantidad de material entregado

Mezclar correctamente los componentes

Verificar las temperaturas correctas seguin el material
Levantar el globo con sumo cuidado

Revisar apariencia de la manga
Revisar tratamiento

Revisar el calibre
Pesar bobina terminada

Prender la tratadora corona Almacenar bobina terminada

Sacar muestra de verificacion

RESPONSABLES DEL PROCESO

Operario de Extrusién

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Polietilenos en alta y baja densidad Laminas cristales o de colores
Lineal Mangas cristales o de colores
Colorantes (masterbach)

PROCESOS RELACIONADOS

Almacén de material, area de sellado y area de impresion

RECURSOS/NECESIDADES

Ordenes de produccion
Materia prima
Compresoras de aire

REGISTROS/ARCHIVADOS

Hoja de llenado de produccion

INDICADORES

Numeros de ordenes Producidas
Numero de bobinas Producidas
Numero de no conformidades

DOCUMENTOS APLICABLES

Ordenes de Produccién
Registro de Materia Prima

Fuente: Elaboracién Propia

El formato de ficha de procesos del area de extrusion tiene un gran valor como
apoyo en la implementacion de la gestion por procesos la cual nos ayuda a saber

las actividades de esta area.
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Diagrama de flujo del

area de Extrusion

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EXTRUSION

il

Lifrpiar Inbisg

Lienar fodams
g material

Curmnplir ¢on lad
elpediSoaziones

Sacar rolla de
Ly MBgRATE

S ————————

Pesar rollo

Figura 15. Diagrama de flujo del &rea de Impresién
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A continuacion se muestra la ficha del proceso de impresion en la cual nos muestra
los pasos que se tiene que tener en cuenta para la impresién de las mangas o

laminas plasticas.

Tabla 25. Formato de Ficha de Procesos de Impresion

= G&S HAGOT
FICHA DE PROCESO

MP- SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESOS | FICHA- PROC.
FICHA DE PROCESO EDICION FICHA REVISION
Impresién 1 22-02-21

MISION DE PROCESO

Asegurar que la calidad de impresién mantenga las caracteristicas requeridas como color, apariencia y funcionabilidad para
que el cliente reciba un buen producto de calidad

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Leer las ordenes de Produccion Ajustar colores de impresion
Encender la Maquina Sacar muestra de impresion

Realizar el montaje de los clises Verificar colores, medidas y apariencia
Prepara la maquina con el disefio Pesar y embalar bobina impresa
Preparar el matizado de las tintas Almacén

Regular la prensa de la impresora

RESPONSABLES DEL PROCESO

Operario impresor

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Manga en alta o baja densidad Manga impresa full color
Laminas en alta o baja densidad Lamina impresa full color

PROCESOS RELACIONADOS

Area de Extrusion, area de sellado y area de almacén

RECURSOS/NECESIDADES

Ordenes de produccion
Bobinas plasticas
Compresoras de aire
Tintas flexo graficas

REGISTROS/ARCHIVADOS

Hoja de llenado de produccion

INDICADORES

Numeros de ordenes Producidas
Numero de bobinas Producidas
Numero de no conformidades

DOCUMENTOS APLICABLES

Ordenes de Produccién

Fuente: Elaboracion Propia

El formato de ficha de procesos del area de impresion tiene un gran valor como
apoyo en la implementacion de la gestion por procesos la cual nos ayuda a saber

las actividades de esta area.
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Diagrama de flujo del &rea de Impresion
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Figura 16. Diagrama de flujo del area de Impresion
Fuente: Elaboracion Propia



En el formato se muestra la ficha del proceso de sellado en la cual nos muestra los

pasos que se tiene que tener en cuenta para la impresion de las mangas o laminas

plasticas.

Tabla 26. Formato de Ficha de Procesos de sellado

= G&S HAGOT
FICHA DE PROCESO

MP- SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESOS | FICHA- PROC.
FICHA DE PROCESO EDICION FICHA REVISION
Sellado 1 22-02-21

MISION DE PROCESO

para que el cliente reciba un buen producto de calidad

Asegurar que las especificaciones en medidas y apariencia de lo que se procesa tengan las caracteristicas requeridas

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Etiquetas fundas

Leer las ordenes de Produccion Revisar apariencia de la bolsa
Encender la Maquina Revisar sellabilidad de la bolsa
Verificar las bobinas a montar Empaquetar y enfardar
Verificar las temperaturas de sellado Pesar fardo terminado
Sacar muestra de verificacion Almacén
Medir largo y ancho de la bolsa

RESPONSABLES DEL PROCESO

Operario de Sellado

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Manga en alta o baja densidad Bolsas con sella lateral
Laminas en alta o baja densidad Bolsas con sello fondo

PROCESOS RELACIONADOS

Area de Extrusion, area de Impresion y area de alma

cén

RECURSOS/NECESIDADES

Ordenes de produccion
Bobinas plasticas
Compresoras de aire

REGISTROS/ARCHIVADOS

Hoja de llenado de produccion

INDICADORES

NuUmeros de ordenes Producidas
Numero de bobinas Producidas
Numero de no conformidades

DOCUMENTOS APLICABLES

Ordenes de Produccién

Fuente: Elaboracion Propia

El formato de ficha de procesos del area de sellado tiene un gran valor como apoyo

en la implementacion de la gestion por procesos la cual nos ayuda a saber las

actividades de esta area.
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Diagrama de flujo del area de Sellado
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Figura 17. Diagrama de flujo del area de Sellado
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Definicion del objetivo y politicas del proceso

Para establecer los objetivos basicos del proceso se debe tomar en cuenta lo
siguiente:

Esté alineada con los objetivos estratégicos que se plantean en la empresa

El equipo debe lograr el despliegue de los objetivos estratégicos a través del
proceso.

Las necesidades de los clientes se consideran como punto relevante para dar
cumplimiento con lo que solicita el cliente

Se analiza el efecto de la ejecucion de las necesidades de los clientes del
proceso, a través de: entrevistas, encuestas u observaciones directas sobre sus
expectativas

Representacion general del proceso

Aqui se considera la busqueda de informacion asociada a: suministradores, se
destacan los recursos necesarios para el proceso; infraestructura (con
informacion acerca de la capacidad del proceso y los cuellos de botella); grupos
de interés asociados al proceso; clientes/destinatarios (conocidas y definidas las
ofertas de servicio y los requisitos o expectativas del cliente y de otros grupos de
interés); el andlisis de las mermas de produccién para su reproceso o desecho

de ser necesario.

CONTROL

1

Grupo de interés

Clientes y sus expectativas

Suministradores pr—

FUNCION

ENTRADA > SALIDA

Ofertas de Servicio

1

Sustancias Residuos

MECANISMO
Cuellos de botella + Capacidades

Figura 18. Representacion del proceso



Representacion de la ficha del proceso

Para completar la definicion del proceso, se compila un archivo que incluye las
caracteristicas relevantes identificadas en el diagrama, asi como la gestion del
proceso. La informacién incluida en una ficha de proceso es variada y debe ser
auto determinada por la organizacion. Las principales cualidades establecidas
en las etapas anteriores y otras son necesarias para la implementacion exitosa
de la gestion por procesos.

Seleccion de indicadores

A través de indicadores se deben medir los procesos para especificar un
resultado que represente fielmente el desempeio de cada proceso, para lo cual
se necesitan registros de control, de esta forma se establece el objetivo a
alcanzar y luego se compara con los resultados. El formulario de registro es un
formato de recoleccién de los datos por cada proceso y por lo cual estos datos

se calculan los resultados.

~ G&SHAGOT

ORDEN DE TRABAJOS DE IMPRESION EN TURNO:
MAQUINA DE 4 COLORES. DiA O NOCHE

NOTA: ANTES DE PROCEDER CON LA REALIZACION DEL TRABAJO, DEBE TENER EN CUENTA LAS MUESTRAS DEL PEDIDO, TODO ESTO CON EL FIN DE
EVITAR INCONVENIENTES, SE RECOMIENDA SACAR UN MODELO ANTES DE CORRER EL PRODUCTO.

MEDIDA CANTIDADDE | PESODE | PESODE | SCRAPOE
Cﬁimig" CLENTE: PRODUCTO: DEL C"c'gg;‘?sns &EEC';’I‘NE\E BOBINASYTIPO |  BOBINA BOBINA | IMPRESION
CILINDRO. : | DEMATERIAL | S/IMPRESION. | IMPRESA
N,
F.ENT. N° DE BOBINAS:
SERVICIO O 8o ]
VENTA [ I m|
pir [
FIN
FLENT. N° DE BOBINAS:
SERVICIO [] B0 [
VENTA ] im|
pie ]
.
F.ENT. N° DE BOBINAS:
SERVICIO [] B0 [
VENTA [] m|
pe [
FIN,
FLENT. N° DE BOBINAS:
servicio [J B/0[]
VENTA [J AD[]
pe [

Figura 19. Formato de seguimiento de Produccién
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Figura 20. Formato de orden de Trabajo

FASE IV: Mejora del proceso

Detectar oportunidades de mejora y perfeccionamiento de procesos

Se tomo en cuenta los siguientes criterios:

Detecciébn de las oportunidades de mejora, las cuales se basaron
especificamente en las acciones realizadas operativamente para dinamizar la
labor productiva, considerando también se cuente con los insumos y materiales
necesarios, asi como la labor del personal.

Se hizo la seleccion de herramientas o vias para el logro de la mejora, de tal
manera que se contd con la colaboracién del sector de apoyo para proveer lo
necesario para la produccién, desde los equipos conformes y los mantenimientos
respectivos hasta las pruebas que fueron relevantes para la produccion

Se hizo el andlisis de las competencias distintivas de las labores operativas, de
tal manera que fue importante que el personal tenga conocimientos de los
diversos formatos de produccion de envases por sus dimensiones y formas
establecidas, de acuerdo a lo que solicita el cliente.

Se hizo la evaluacién del alineamiento estratégico y tomar acciones para su
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mejora, de tal manera que las demas areas contribuyeron a que se realice la
labor productiva sin interferencias.
Se realiz6 un el analisis de las competencias distintivas en los procesos clave en

la labor de produccion en la empresa.

Como parte de la mejora se implement6 la herramienta del PHVA en los tres
procesos criticos que son extrusion, impresion y sellado los cuales presentaban

muchas deficiencias y demoras en las entregas de los productos finales.

Proceso de Extrusion

Planear: En esta etapa comenzamos definiendo el problema para conocer los
puntos que tenemos que resolver la cual es la baja productividad en la
elaboracion de las laminas o mangas plasticas del &rea de extrusion. Se planifico
un cronograma de actividades con objetivos definidos las cuales fueron las

siguientes:

Tabla 27. Cronograma de actividades

Abril 2022
PLANIFICAR Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Programar nuevas charlas

de Induccién al personal
Creacion de registros de
inspeccion en el proceso de
extrusién

Clasificar a los colaboradores
De acuerdo a sus habilidades

Realizar cotidianamente el
Check List de Calidad

Fuente; Elaboracion Propia

En estas actividades se establecio los programas y planes a seguir para el mejor
desarrollo del trabajo, con el fin de que todos los trabajadores de la empresa
sigan un mismo lema de enfoque: aumentar la productividad y reducir los errores,

capacitacion al personal del area de extrusién (Véase Anexo 11y 14)
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Hacer: En esta etapa se aplica lo establecido en el paso anterior, realizandolo

de manera sistematica y ordenada, con esto seremos capaces de obtener los

resultados deseados y poder guiar a la empresa a lograr la meta que nos hemos

trazados todos los que trabajamos.

Tabla 28. Realizaciéon de las actividades

Abril 2022

HACER

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Programar nuevas charlas

SI

de Induccioén al personal

Creacion de registros de Sl
inspeccion en el proceso de
extrusién

Clasificar a los colaboradores Sl
De acuerdo a sus habilidades

Realizar cotidianamente el
Check List de Calidad

Sl

Fuente: Elaboracion Propia

En esta etapa se ejecutd lo que se habia planificado en las charlas con el

personal del area de extrusion, se elabord un registro para mejorar el control de

la produccion, los trabajadores fueron clasificados por sus habilidades y se

realizé un control de la calidad de los productos, registros de inspecciéon (Véase

Anexo 17).

Verificar: En esta tercera etapa se realizd las comprobaciones y valoraciones

de lo planificado, para avisar que se estan implantando los planes y soluciones

previamente establecidos.

Tabla 29. Verificacién de lo planificado

Abril 2022

HACER Semana 1 Semana 2 Semana 3

Semana 4

Programar nuevas charlas N4
de Induccion al personal

Creacion de registros de v
inspeccion en el proceso de
extrusion

Clasificar a los colaboradores v
De acuerdo a sus habilidades

Realizar cotidianamente el
Check List de Calidad

Fuente; Elaboracion Propia
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En la verificacion de las actividades se cont6é con el apoyo del responsable de
planta y de todo el personal involucrado lo cual se logro la realizacion de los

objetivos propuestos.

Actuar:. Se realiza la estandarizacion del proceso de extrusion en sus controles
para prevenir la recurrencia de errores evaluado todo lo realizado, si las acciones

dieron resultado debe de continuar con esta mejora continua.

Proceso de Impresion

Planear: Esta es la etapa realizamos la planificacién de las actividades que nos
ayudaron a resolver el problema de la baja productividad en el proceso de
impresion. Se planifico un cronograma de actividades con objetivos definidos las

cuales fueron las siguientes:

Tabla 30. Cronograma de actividades impresion
Abril 2022

PLANIFICAR Semanal | Semana?2 Semana 3 Semana 4’

Programar nuevas charlas
de Induccion al personal
Creacion de registros de
inspeccion en el proceso de
impresion

Clasificar a los colaboradores
De acuerdo a sus habilidades

Realizar cotidianamente el
Check List de Calidad

Fuente; Elaboracion Propia

En estas actividades se establecio los programas y planes a seguir para el mejor
desarrollo del trabajo, con el fin de que todos los trabajadores de la empresa
sigan un mismo lema de enfoque: aumentar la productividad y reducir los errores,

capacitacion al personal del &rea de impresion (Véase Anexo 12 y 15)

Hacer: En esta etapa se llevé acabo las actividades que se tuvo planificado en
el paso anterior, se realizé de manera sistematica y ordenada, con esto seremos
capaces de obtener los resultados deseados esperar y guiar a la empresa a

lograr la meta que nos hemos trazados todos los que trabajamos en la empresa.
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Tabla 31. Realizacion de las actividades

Abril 2022

HACER Semana 1 Semana 2 Semana 3| Semana 4’

Programar nuevas charlas de Sl
Induccioén al personal
Creacion de registros de Sl
Inspeccion en el proceso de
impresién

Clasificar a los colaboradores Sl
De acuerdo a sus habilidades
Realizar cotidianamente el Sl
Check list de calidad

Fuente; Elaboracion Propia
En el hacer se ejecutd lo que se habia planificado, las charlas con el personal
del area de impresion, también se elabord un registro para mejorar el control de
la produccion, los trabajadores fueron clasificados por sus habilidades y se
realiz6 un control de la calidad de los productos, registros de inspeccion (Véase
Anexo 18).
Verificar: En esta tercera etapa realizamos las comprobaciones de lo
implementado. Debe verificar que el resultado sea bueno y cumpla con el
proposito del proyecto.
Tabla 32. Verificacion de las actividades

Abril 2022

Semana 1 Semana 2 Semana 3| Semana 4’

VERIFICAR

Programar nuevas charlas de v
Induccioén al personal
Creacion de registros de v
Inspeccion en el proceso de
impresion

Clasificar a los colaboradores v
De acuerdo a sus habilidades
Realizar cotidianamente el v
Check list de calidad

Fuente; Elaboracién Propia
En la verificacion de las actividades se cont6 con el apoyo del responsable de
planta y de todo el personal involucrado lo cual se logro la realizacion de los

objetivos propuestos.
Actuar: Se realiza la estandarizacion del proceso de impresion en sus controles

para prevenir fallas en la calidad de la impresion, si las acciones dieron resultado

se debe de continuar con esta mejora continua.
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Proceso de Sellado
Planear: En esta etapa se realizd la planificaciébn de las estrategias con las

cuales vamos reducir los problemas de la baja productividad del area de sellado

Tabla 33: Cronograma de actividades sellado
Abril 2022

PLANIFICAR Semanal | Semana?2 Semana 3 Semana 4’

Programar nuevas charlas

de Induccion al personal
Creacién de registros de
inspeccion en el proceso de
sellado

Clasificar a los colaboradores
De acuerdo a sus habilidades

Realizar cotidianamente el
Check List de Calidad

Fuente; Elaboracion Propia
En estas actividades se establecio los programas y planes a seguir para el mejor
desarrollo del trabajo, con el fin de que todos los trabajadores de la empresa
sigan un mismo lema de enfoque: aumentar la productividad y reducir los errores,

capacitacion al personal del &rea de sellado (Véase Anexo 13y 16)

Hacer: En esta etapa se llevo acabo las actividades que se tuvo planificado para
el proceso de sellado, se realizé de manera sistematica y ordenada, con esto
seremos capaces de obtener los resultados deseados esperar y guiar a la
empresa a lograr la meta que nos hemos trazados todos los que trabajamos en
la empresa.

Tabla 34. Realizacion de las actividades

Abril 2022

HACER Semana 1 Semana 2 Semana 3| Semana 4’

Programar nuevas charlas de Sl
Induccidn al personal
Creacion de registros de Sl
Inspeccién en el proceso de
sellado

Clasificar a los colaboradores Sl
De acuerdo a sus habilidades
Realizar cotidianamente el Sl
Check list de calidad

Fuente; Elaboracion Propia
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En el hacer se ejecutd lo que se habia planificado, las charlas con el personal
del area de sellado, también se elaboré un registro para mejorar el control de la
produccion, los trabajadores fueron clasificados por sus habilidades y se realizé
un control de la calidad de los productos, registros de inspeccion (Véase Anexo
19).

Verificar: En esta tercera etapa se realizamos las comprobaciones vy
valoraciones de lo planificado en el area de sellado, para avisar que se estan

implantando los planes y soluciones previamente establecidos.

Tabla 35. Aplicacion de las actividades

Abril 2022

VERIFICAR Semana 1 Semana 2 Semana 3| Semana 4’

Programar nuevas charlas de v
Induccién al personal
Creacion de registros de v
Inspeccidn en el proceso de
sellado

Clasificar a los colaboradores v
De acuerdo a sus habilidades
Realizar cotidianamente el v
Check list de calidad

Fuente; Elaboracion Propia

En la verificacion de las actividades se cont6 con el apoyo del responsable de
planta y de todo el personal involucrado lo cual se logro la realizacion de los
objetivos propuestos.

Actuar: Se realiza la estandarizacion del proceso de sellado en sus controles
para prevenir fallas en la calidad del sellado, si las acciones dieron resultado se

debe de continuar con esta mejora continua.

Andlisis de las competencias en el area

En este caso se hizo el andlisis de las competencias en el area de produccion
considerando que las labores productivas estén bien definidas y se alineen a las
condiciones que exige el mercado en cuanto a cumplimiento de fechas de
produccion y entrega y las caracteristicas de los productos acorde a lo solicitado

por el cliente.
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FICHA DE INDICADOR

Indicador; Eficiencia
Utlizado en La Gestidn para: Eficacia
Expresion de célculo y/o descripeion de [a forma de obtenerlo: Unidad de medida

Donde s¢ obtiene:

Cuando s¢ obtiene (v La frecuencta en caso de ser necesarto):

Fuente de [a informacion:

Resultado plantficado:

Resultado de la competencta u otras empresas | Resultados de la empresa lider: | Gréfico de tendencias
(el sector:

Registros y Formatos:

Elaborado por: Revisado por: Modificado por
Fecha Fecha Fecha:

Figura 21. Ficha de indicador
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Balance de las oportunidades de mejora

En esta fase se establecen los diagramas de actividades de los procesos en la

empresa.

Tabla 36. Diagrama de Actividades del proceso extrusion

= G&S HAGOT

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DAP

PROPUESTO
Diagrama N°1 Hoja 1de1l
| Operar. | Xl Material | | Maqui | |
PROCESO: Extrusion RESUMEN
Fecha : SIMBOLO Actividad
Actividado: . Operacion 32
Elaboracion de mangas
Inspeccion 3
Metodo: Propuesto Espera 0
Lugar: Area de extrusion Transporte 5
Compuesto por: Choquez Sotelo marco antonio v Almacenamiento 0
Revisado por : Ditancia (m) 33
Ficha N°: Tiempo (min) 57
© o SIMBOLOS DE PROCESOS
DESCRIPCION DEL PROCESO g=| 2% Observacio
sE 5 |@ V| res
B =
Verificar orden de produccion 1 ’
Accionar la llave termica 1 Q/
Recibir el material Mezclado 5 L
Energizar zonas de cafones y 2
portamallas [~
Dirigirse a la extrusora g
Encender las zonas del cafion y r/
portamallas ~
Verificar que las zonas esten calentando -
Regresar al sitio de trabajo —_——
Cambiar mallas 6
Tomar herramienta
Cambiar malla
Limpiar labio 4 8
Buscar fibra y silicona
Tomar fibra y silicona
Dirigirse ala extrusora \>.
Limpiar los labios k/
Verificar limpieza ~ |
Llenar tolvas 5 16
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Tomar el recipiente

Colocar equipo subsionador

Encender ventilador de aire

Poner en marcha la maquina

Preparar eje

Tomar eje y colocarla en lamaquina

Colocar tuco para la bobina

Encender motor principal

Ir al tablero

Encender motor principal

Levantar el globo

Jalar el material

Pegar ala guia

Jalar guia hasta el embobinador

Incrementar la velocidad de la maquina

Cerrar valvula al terminar de inflar

Medir ancho de la pelicula

20

Tomar cuter y sacar muestra

Verificar apariencia y calibre

.

Cambiar bobina

Embalar bobina

Pesar bobina

Ir con la bobina al almacen

TOTAL

33

57

Fuente; Elaboracion Propia
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Tabla 37. Diagrama de actividades del proceso Impresion

C_4 G&S HAGOT

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL
PROCESO DAP

Diagrama N°1 Hoja 1de 2
9 ) | Operar. | Xl Material | | maqui | |
PROCESO: Impresion RESUMEN
Fecha: SIMBOL Actividad
O
Actividado: . Operacion 33
Impresiones Flexograficas
- Inspeccion 6
Metodo: Propuesto Espera 1
Lugar: Area de Impresion » Transporte 4
Compuesto por: Michael Sinchi v Almacenamiento 0
Revisado por : Ditancia (m) 50
Ficha N°: | Tiempo (min) 102
© SIMBOLOS DE
— o .
DESCRIPCION DEL PROCESO | 2 = | &% PROCESOS Observaciones
SE|EE
itit om Py
Prender la llave de encendido 1
Verificar orden de trabajo 1
Solicitar material al almacen deacuerdo 1
OP
MONTAR PORTACLISES 10
Solicitar portaclises a mantenimiento
PEGAR CLISES
Tomar sticky back 8
Cortar deacuerdo al tamafio del disefio
Pegar el sticky back al portaclises
Ajustar el sticky back al portaclises
Tomar el clises y pegarlo al rodillo
portaclises
CAMBIAR BOMBAS 1
Solicitar a mantenimiento bombas y
mangeras
CAMBIAR CAMARAS 8
Solicitar a mantenimiento el labado de
las camaras
LIMPIEZA DE RODILLOS 3
ANILOX
Solicitar a mantenimiento la lipieza
del anilox
PREPARAR TINTAS 10 18

Ver orden de produccion y pantone

Ir al almacen por la tinta

Transportar la tinta al area de
impresion
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Realizar el mesclado para llegar al
color

Realizar un estirado para ver
tonalidad

Montar tintas

Agragar tintas alas bombas

Agragar solvente para tener una
viscosidad

AJUSTAR IMPRESION

15

Regular las prensas

Ajustar Registro de imagen

Verificar colores

Sacar muestra

16

Parar la maquina

Cortar una muestra

Verificar registro

a

Verificar textos

Verifiar tonalidad de color

Verificar medidas

Retiarar bobina

40

15

Retirar bobina impresa

Transportar ala balanza

Subir ala balanza

Anotar el Peso en el registro

Embalar bobina impresa

Transportar bobina a almacen

p e

TOTAL

50

102

Fuente; Elaboracién Propia
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Tabla 38. Diagrama de actividades del proceso de sellado

A

@S HAGOT

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DAP PROPUESTO

Diagrama N°1 Hoja 1de 2

| operar.

X Material |

| Maqui

PROCESO: Sellado

RESUMEN

Fecha :

SIMBOL
O]

Actividad

Actividado:
Sellado de bolsas

Operacion

32

Inspeccion

Metodo: Propuesto

Espera

Lugar: Area de Sellado

»

Transporte

Compuesto por: Michael Sinchi

v

Almacenamiento

Revisado por :

Ficha N°:

Ditancia (m)

10

Tiempo (min)

57

DESCRIPCION DEL
PROCESO

Distancia

(m)
Tiempo
(min)

SIMBOLOS DE
PROCESOS

Observaciones

om pH

Prender la maquina

Verificar orden de trabajo

)

BOBINAS IMPRESAS A
MAQUINA

Solicitar bobinas al area de almacen

AJUSTAR MAQUINA PARA
SELLAR

10

Cambiar barra de cuchilla

Presionar barra de cuchilla

Ajustar velocidad

Ajustar temperaturas

MONTAR BOBINA

Introducir eje ala bobina

Subir bobina ala maquina

Inflar eje con aire

Unir pelicula a guia

AJUSTE DE FOTOCELULA

Elegir punto de referencia taco

Mover fotocelda

Ajustar fotocelda

AJUSTE DE MEDIDA

Detener maquina

Levantar barra

Ajustar medidas en el tablero

me

Verificar medida

79




ENCENDER EL
ANTIESTATICO

REALIZAR PAQUETES

11

Tomar bolsas cuando suene el contador

Doblar paquete

Tomar bolsa del paquete y meterlo

ENFARDAR BOLSAS

15

Colocar paquetes en el saco

Acomodar los paquetes

Encintar fardo

/P

Transportar fardo ala balanza

Pesar fardo

Registrar en el parte de produccion

Solicitar al area de almacen recojo de
fardos

uiihy

Total

10

57

Fuente; Elaboracion Propia
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FASE V: Seguimiento y control

Implantacion

En relacion a la labor productiva también se pone énfasis en el orden y limpieza
de la zona de produccién de tal manera que el flujo de procesos no se vea
interrumpido con el desorden y mala organizacion del area que es relevante para

el buen desarrollo del area de produccion

Antes Hespués

Figura 22. Ordenamiento del area

Objetos necesarios > Organizarlos
Si
Objetos dafiados ——» Repararlos
No
Objetos obsoletos Separarlos Descartarlos
}
. ’ Son Utiles > Donar
Objetos de mas para alguien » Transferir
e » Vender

Figura 23. Ordenamiento del area
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Seguimiento

En esta fase se realiza un seguimiento a los procesos con la finalidad de verificar
si se cumplen las labores dentro de los parametros establecidos, los cuales son

importantes para lograr que se cumplan las mejoras establecidas en la empresa.
Control

Esta actividad es relevante para registrar incidentes que se presenten y se pueda
de manera rapida resolver, lo cual es relevante para el cumplimiento de lo
planificado en la empresa. Finalmente dadas las condiciones de mejora, antes
de la implantacion de los procesos adoptados, es preciso se reflexione sobre las
posibles resistencias que puedan presentarse frente al cambio considerando

algunos aspectos relevantes:

v/ Comunicar y hacer participes a las personas que se veran implicadas en la

puesta en practica del nuevo proceso.

v Dar la formacion y adiestramiento necesarios.

v Escoger el momento adecuado.

v/ Desarrollar una implantacion progresiva, que procure iniciar ésta con las

personas mas receptivas y con las de mas prestigio entre sus comparieros
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3.5.3 Recoleccion de informacion (pos test)

Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 39. Data pos test de eficiencia, abril 2022

= G&SHAGOT
Registro de la Eficiencia
Supervisor: Michael Sinchi
PERIODO TIEMPO PROGRAMADO TIEMPO EMPLEADO _
(horas hombre ) (horas hombre ) _ Tiempo Programado x 100
Tiempo Empleado
DIA1 40 45 89%
DiA 2 40 47 85%
DiA 3 40 45 89%
DiA 4 40 50 80%
DiA 6 40 49 82%
DIA 7 40 48 83%
DIA 8 40 47 85%
DIA9 40 48 83%
DIiA 10 40 47 85%
DiA 11 40 47 85%
DiA 13 40 50 80%
DiA 14 40 46 87%
DIiA 15 40 49 82%
AB;Z'L' DIiA 16 40 45 89%
DiA 17 40 48 83%
DIA 18 40 46 87%
DIiA 20 40 50 80%
DIiA 21 40 49 82%
DIA 22 40 46 87%
DiA 23 40 49 82%
DiA 24 40 45 89%
DIA 25 40 50 80%
DiA 27 40 48 83%
DiA 28 40 52 77%
DiA 29 40 46 87%
DIiA 30 40 45 89%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 84.2%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene que la eficiencia lograda en el periodo de abril del afio 2022,

se logro obtener un 84.20%, el cual resulta un valor mejor en el factor tiempo de

labores, diarias ya que se utiliza en la por la empresa siendo el tiempo util de

trabajo utilizado con mejoras significativas.
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Tabla 40. Data pos test de eficiencia, mayo 2022

A G&35 HAGOT Registro de la Eficiencia
Supervisor: Michael Sinchi
Tiempo Programado x 100
PERIODO TIEMPO PROGRAMADO | TIEMPO EMPLEADO = Tiempo Empleado
(horas hombre ) (horas hombre )
DiA 01 40 46 87%
DiA 02 40 45 89%
DiA 04 40 46 87%
DiA 05 40 44 91%
DIA 06 40 46 87%
DiA 07 40 47 85%
DiA 08 40 46 87%
DIA 09 40 49 82%
DiA 11 40 43 93%
DiA 12 40 45 89%
DiA 13 40 46 87%
DiA 14 40 46 87%
DiA 15 40 47 85%
MAYO-22 = i 16 40 45 89%
DiA 18 40 48 83%
DIA 20 40 47 85%
DiA 21 40 49 82%
DiA 22 40 48 83%
DiA 23 40 49 82%
DIA 24 40 48 83%
DIA 25 40 46 87%
DIA 27 40 45 89%
DIA 28 40 49 82%
DIA 29 40 46 87%
DIA 30 40 48 83%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 86.01%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo de mayo del 2022, se

logré obtener un 86.01%, el cual resulta un valor mejor en el factor tiempo de

labores, diarias ya que se utiliza en la por la empresa siendo el tiempo util de

trabajo utilizado con mejoras significativas.
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Tabla 41. Data pos test de eficiencia, junio 2022

G&S HAGOT Registro de eficiencia
Supervisor: Michael Sinchi
TIEMPO TIEMPO _ Tiempo Programade x 100
PERIODO PROGRAMADO EMPLEADO Tiempo Empleado
( horas hombre ) | ( horas hombre)
DIA 01 40 46 87%
DiA 02 40 45 89%
DIA 03 40 44 91%
DIA 04 40 43 93%
DIA 05 40 46 87%
DIA 06 40 45 89%
DiA 08 40 44 91%
DIA 09 40 44 91%
DiA 10 40 45 89%
DiA 11 40 44 91%
DIA 12 40 46 87%
DiA 13 40 44 91%
. DI:A 15 40 45 89%
DiA 16 40 46 87%
DIA 17 40 44 91%
DIA 18 40 46 87%
DiA 19 40 43 93%
DIA 20 40 45 89%
DiA 22 40 46 87%
DIA 23 40 43 93%
DiA 24 40 46 87%
DiA 25 40 44 91%
DIA 26 40 45 89%
DiA 27 40 44 91%
DIA 29 40 45 89%
DIA 30 40 46 87%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 89.39%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene que la eficiencia lograda en el periodo de junio del 2022, se

logro obtener un 89.39%, el cual resulta un valor mejor en el factor tiempo de

labores, diarias ya que se utiliza en la por la empresa siendo el tiempo util de

trabajo utilizado con mejoras significativas.
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Dimensiéon 2: Eficacia

Tabla 42. Data pos test de eficacia, abril 2022

'  G&S HAGOT
Registro de la Eficacia
Supervisor: Michael Sinchi
Unidades Producidasx 100
PERIODO PI;JC')\II;?J/-:I[I)[E,SAS PR(lJJGNIIRDAAltI):SAS *P = Unidades Programadas
(millares) (millares)
DiA1 70 90 78%
DIA 2 69 90 77%
DIA 3 71 90 79%
DiA 4 70 90 78%
DIA 6 74 90 82%
DIA 7 73 90 81%
DiA 8 71 90 79%
DiA 9 72 90 80%
DiA 10 70 90 78%
DiA 11 72 90 80%
DiA 13 71 90 79%
DiA 14 73 90 81%
DIiA 15 73 90 81%
ABRIL 22 DIA 16 76 90 84%
DiA 17 72 90 80%
DIA 18 76 90 84%
DIA 20 75 90 83%
DIA 21 76 90 84%
DIA 22 75 90 83%
DIA 23 72 90 80%
DIA 24 73 90 81%
DIiA 25 75 90 83%
DIA 27 75 90 83%
DIiA 28 76 90 84%
DIA 29 78 90 87%
DIA 30 77 90 86%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 81.41%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo de abril del 2022, se
logr6 obtener un 81.41%, el cual resulta un valor mejor en las unidades
producidas ya permite a la empresa cumplir con los planes productivos de

manera adecuada y que hace posible mejores negociaciones con el cliente.
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Tabla 43. Data pos test de eficiencia, mayo 2022

- G&S HAGOT
Registro de |la Eficacia
Supervisor: Michael Sinchi
Unidades Producidasx 100
PERIODO nggjﬁggis PRggIRDﬁlaigAS PP = TUnidades Programadas
(millares) (millares)
DIA 01 80 90 89%
DIA 02 79 90 88%
DIA 04 78 90 87%
DIA 05 76 90 84%
DIA 06 79 90 88%
DIA 07 75 90 83%
DIA 08 76 90 84%
DIA 09 76 90 84%
DIiA 11 75 90 83%
DIA 12 76 90 84%
DIA 13 80 90 89%
DIA 14 79 90 88%
DIA 15 81 90 90%
MAYO-22 | DIA 16 79 90 88%
DIA 18 79 90 88%
DIA 20 75 90 83%
DIA 21 79 90 88%
DIA 22 75 90 83%
DIA 23 79 90 88%
DIA 24 78 90 87%
DIA 25 79 90 88%
DIA 27 77 90 86%
DIA 28 79 90 88%
DIA 29 76 90 84%
DIA 30 78 90 87%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 83.03%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo de mayo del 2022, se

logré6 obtener un 83.03%, el cual resulta un valor mejor en las unidades

producidas ya permite a la empresa cumplir con los planes productivos de

manera adecuada y que hace posible mejores negociaciones con el cliente.
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Tabla 44. Data pos test de eficiencia, junio 2022

— G&S HAGOT Registro de eficacia
o
Supervisor: Michael Sinchi
UNIDADES UNIDADES  Unidades Producides x 100
PERIODO PRO[?UGDAS PROGRAMADAS f= Unidodes Programadas
(millares ) (millares)
DiA 01 83 90 92%
DiA 02 82 90 91%
DIA 03 80 90 89%
DiA 04 78 90 87%
DIA 05 77 90 86%
DiA 06 79 90 88%
DIA 08 80 90 89%
DIA 09 79 90 88%
DiA 10 79 90 88%
DIA 11 78 90 87%
DiA 12 80 90 89%
DIA 13 81 90 90%
DiA 15 80 90 89%
Jun-22 DiA 16 81 90 90%
DIA 17 80 90 89%
DiA 18 79 90 88%
DIA 19 80 90 89%
DIA 20 82 90 91%
DIA 22 83 90 92%
DIA 23 80 90 89%
DIA 24 82 90 91%
DIA 25 80 90 89%
DIA 26 82 90 91%
DIA 27 83 90 92%
DIA 29 84 90 93%
DIA 30 86 90 96%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 89.66%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se tiene que la eficacia lograda en el periodo de junio del 2022, se
logré obtener un 89.66%, el cual resulta un valor mejor en las unidades
producidas ya permite a la empresa cumplir con los planes productivos de

manera adecuada y que hace posible mejores negociaciones con el cliente.
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Variable Dependiente: Productividad

Tabla 45. Data pos test de productividad, abril 2022

- G&S HAGOT .
Productividad
Supervisor: Michael Sinchi
PERIODO
EFICIENCIA EFICACIA P = EFICIENCIA X EFICACIA

DIA 1 89% 78% 69.14%
DIA 2 85% 77% 65.25%
DIA 3 89% 79% 70.12%
DIA 4 80% 78% 62.22%
DIA 6 82% 82% 67.12%
DIA 7 83% 81% 67.59%
DIA 8 85% 79% 67.14%
DIA 9 83% 80% 66.67%
DIA 10 85% 78% 66.19%
DIA 11 85% 80% 68.09%
DIA 13 80% 79% 63.11%
DIA 14 87% 81% 70.53%
DIA 15 82% 81% 66.21%
ABRIL-22 DIA 16 89% 84% 75.06%
DIA 17 83% 80% 66.67%
DIA 18 87% 84% 73.43%
DIA 20 80% 83% 66.67%
DIA 21 82% 84% 68.93%
DIA 22 87% 83% 72.46%
DIA 23 82% 80% 65.31%
DIA 24 89% 81% 72.10%
DIA 25 80% 83% 66.67%
DIA 27 83% 83% 69.44%
DIA 28 77% 84% 64.96%
DIiA 29 87% 87% 75.36%
DIA 30 89% 86% 76.05%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 68.56%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla se tiene que la productividad lograda en el periodo de abril del 2022,
se logrd obtener un 68.58%, el cual resulta un proceso de mejoramiento gradual
que esta vinculado a los logros de la eficiencia y eficacia y en la medida que
ambos parametros mejoren se tendra mejoras en la productividad, lo cual es

relevante para mejorar la labor productiva en la empresa.
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Tabla 46. Data pos test de productividad, mayo 2022

A G&S HAGOT N
Productividad
Supervisor: Michael Sinchi
PERIODO
EFICIENCIA EFICACIA P = EFICIENCIA X EFICACIA
DIiA 01 87% 89% 7%
DIA 02 89% 88% 78%
DIA 04 87% 87% 75%
DIA 05 91% 84% 77%
DIA 06 87% 88% 76%
DIA 07 85% 83% 71%
DIiA 08 87% 84% 73%
DIA 09 82% 84% 69%
DIA 11 93% 83% 78%
DIA 12 89% 84% 75%
DIA 13 87% 89% 77%
DIA 14 87% 88% 76%
MAYO-22 DIA 15 85% 90% 7%
DIA 16 89% 88% 78%
DIA 18 83% 88% 73%
DIA 20 85% 83% 71%
DIA 21 82% 88% 72%
DIA 22 83% 83% 69%
DIA 23 82% 88% 72%
DIA 24 83% 87% 72%
DIA 25 87% 88% 76%
DIA 27 89% 86% 76%
DIA 28 82% 88% 72%
DIA 29 87% 84% 73%
DIA 30 83% 87% 72%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 71.41%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla se tiene que la productividad lograda en el periodo de mayo del 2022,
se logro obtener un 71.41%, el cual resulta un mejor que el mes pasado tal que
se reafirma el vinculo que se tiene con las eficiencia y eficacia y en la medida
gue ambos parametros mejoren se tendra mejoras en la productividad, lo cual

es relevante para mejorar la labor productiva en la empresa.
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Tabla 47. Data pos test de productividad, junio 2022

G&S HAGOT
— PRODUCTIVIDAD
P = EFICIENCIA « EFICACIA
PERIODO EFICIENCIA EFICACIA
DIA 01 87% 92% 80%
DIA 02 89% 91% 81%
DIA 03 91% 89% 81%
DIA 04 93% 87% 81%
DIiA 05 87% 86% 74%
DIA 06 89% 88% 78%
DIA 08 91% 89% 81%
DIA 09 91% 88% 80%
DIA 10 89% 88% 78%
DiA 11 91% 87% 79%
DIiA 12 87% 89% 77%
DIiA 13 91% 90% 82%
DIiA 15 89% 89% 79%
Jun-22 | DiA 16 87% 90% 78%
DIA 17 91% 89% 81%
DIA 18 87% 88% 76%
DIA 19 93% 89% 83%
DIA 20 89% 91% 81%
DIiA 22 87% 92% 80%
DIiA 23 93% 89% 83%
DIA 24 87% 91% 79%
DIA 25 91% 89% 81%
DIA 26 89% 91% 81%
DIA 27 91% 92% 84%
DIA 29 89% 93% 83%
DIA 30 87% 96% 83%
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 80.13%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla se tiene que la productividad lograda en el periodo de junio del 2022,
se logré obtener un 80.13%, el cual resulta un proceso de mejoramiento
significativa a diferencia de los meses anteriores y que con ello se reafirma que
al mejorar la eficiencia y eficacia se tiene un impacto favorable en la
productividad, tal que las labores productivas en la empresa debido a mejores
procesos se dejan notar con este logré6 promedio porcentual logrado en el

presente mes.
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3.5.4 Analisis econdmico-financiero

La elaboracion de este analisis nos permiti6 demostrar econdmicamente el

sustento de adaptar la gestion por procesos para la mejora de la productividad.

Tabla 48. Recursos Humanos

RECURSOS HUMANOS
N° | Descripcion Detalle Cant. | Costo S/.
1 | Asesor Capacitador Capacitador 1 2000
2 | Supervisor Control 1 1500
3 | Auditor interno Inspeccién 1 2100
4 | Auditor Externo Inspeccién 1 2000
TOTAL 7600

Fuente: Elaboracion propia

Se toma en cuenta el costo de materiales y repuestos necesarios para realizar

mejoras, el presupuesto total es de hasta S/.7600

Tabla 49. Materiales y Herramientas

COSTO DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS
Costo
N° | Descripcion Detalle Cant. | S/.

1 | Utiles de Seguridad Sefalizaciones,Pintura reflective 6 200
2 | Herramientas Llaves,electros 8 300
3 | Accesorios de Seguridad | Epps 5 150
4 | Parihuelas Para poner los productos 20 300
5 | Uniformes Polos,botas,pantalon 10 800
6 | Utiles de Oficina Lapiceros,table,Impresora, otros 10 2500

TOTAL 4250

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla mostrada podemos apreciar los costos de materiales y herramientas
gue nos ayudaran para la implementacion de la gestion por procesos el total de
este costo fue de s/ 4,250 por todo lo adquirido.
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Tabla 50. Costos de Servicios

COSTOS DE SERVICIOS
Costo
N° | Descripcion Detalle Cant. S/.
1 | Servicios Basicos celulares 6 400
2 | Servicio de Internet Internet 8 250
TOTAL 650

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla mostrada podemos apreciar los costos de los servicios como son el
celular del personal encargado para la implementacion de la gestion por
procesos y también el costo del servicio del internet lo cual es necesario para

toda gestion, el costo fue de s/ 650 por ambos servicios.

Tabla 51. Costos de Servicios

TOTAL DE LOS COSTOS
N° Descripcion Costo s/
1 Recursos Humanos 7600
Materiales y Herramientas 4250
3 Servicios 650
Total 12500

Fuente: Elaboracion propia

En esta ultima tabla se puede ver el total de los costos de la implementacion de

la Gestion por Procesos la cual fue de s/ 12,500 en todos los costos incurridos.

Segun la siguiente tabla nos muestra un costo comparativo de operacion antes
y la operacion después, este es detallado con la finalidad de realizar un flujo de
caja para el resultado del VAN y TIR con lo que se tendra un panorama de la

viabilidad de la inversion.
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Tabla 52. Flujo de caja

Periodos Mes O Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 | Mes 11 | Mes 12
Inversion -12,500
Costo de Operacion Pre 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00 | 15.500,00
Costo de Operacion Post 9.500,00 | 9.500,00 | 9.500,00 | 9.500,00 | 9.500,00 | 9.500,00 | 9.500,00 | 9.500,00 [ 9.500,00 | 9.500,00 [ 9.500,00 | 9.500,00
Beneficio -12.500 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00 | 6.000,00
Flujo de Caja -12.500 | 9.359,61 | 9.221,29 | 9.085,01 | 8.950,75 | 8.818,47 | 8.688,15 | 8.559,75 | 8.433,26 | 8.308,63 | 8.185,84 | 8.064,87 | 7.945,68
Fuente: Elaboracion propia
VAN Econémico 52.945

0,
Tasa Interna de Retorno E. 48%

5,2

Beneficio Costo E (B/C E)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla muestra el detalle del calculo del VAN y el TIR, tal que se encuentra un VAN de S/. 52,945 y un TIR de 48%, este dato

nos confirma la viabilidad de la inversion. En concordancia con el costo beneficio se obtuvo un resultado de 5.2 mayor que 1, por

lo que nos indica que se tiene un beneficio econdmico muy favorable para la empresa.
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3.6 Métodos de analisis de datos

Segun Baena (2017, p. 84) se hace uso del método estadistico fue un recurso
valioso para la investigacion, el cual es indispensable. También Kaur, Stoltzfus y
Yellapu (2018, p. 60), mencionaron que la estadistica descriptiva se utilizé para
resumir los datos de una manera organizada al describir la relacion entre las
variables en un muestra o poblacion. Por su parte Vancsé, Fejes y Zsuzsanna
(2019, p. 3), respecto a la estadistica inferencial precisé que se ajusta a un analisis
estadistico valido para hacer la prueba de hipotesis.

En el estudio se consolido los datos mediante los formatos de excel y se registran
los datos descriptivos, para el analisis inferencial se procede con el software SPSS
V. 25 de tal manera que se hace la validacion de las hipétesis y al mismo tiempo
se obtiene los resultados valorativos de los logros que se llegan a obtener en la

investigacion.

3.7 Aspectos éticos

En relacion a los aspectos éticos, se sostuvo el principio ético, de respeto a la
autonomia de las personas ya que no se obliga a formar parte del estudio, dado
gue acceden de manera voluntaria. En relacién a la no maleficencia se asumié el
estudio con responsabilidad con el interés de aportar por el bien de la empresa y
beneficio de los trabajadores. Se considerd también la beneficencia pues se respeta
la informacion que brida la empresa para los fines del estudio realizado. Finalmente
se toma en cuenta el principio de justicia dado que la informacion utilizada no se
altera para obtener logros con sesgos 0 variaciones que tengan otra lectura

distorsionada en los resultados.
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IV. RESULTADOS
4.1 Resultado descriptivo

En esta fase del procesamiento estadistico se hace un estudio del
comportamiento de los datos de forma descriptiva e inferencial

Variable dependiente: Productividad

En el andlisis descriptivo para la variable productividad se obtuvo los siguientes
resultados antes y después de la implementacion de la Gestion por Procesos.

Tabla 53. Pos test de la productividad

Estadistico
Productividad antes | Media 47,1203
95% de intervalo de Limite inferior 46,2884
confianza para la Limite 47,9521
media superior
Mediana 47,6200
Varianza 13,432
Productividad Media 74,3188
después 95% de intervalo de Limite inferior 73,0446
confianza para la Limite 75,5930
media superior
Mediana 75,3600
Varianza 31,517

Fuente: Propia

100000 PRODUCTIVIDAD
MEDIA 74.319

47.120

80.000
60.000
40.000

20.000

0.000

Productividad antes

productividad despues

Figura 24. Frecuencia comparada de productividad
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En la tabla y figura se tiene que hay una variacion favorable de la productividad,
tal que la media antes fue de 47.12 y después resulté 74.31, se tiene una mejora
de 57.72% También los valora de la mediana que representa el valor central de
los datos procesados vario de 47.6% a 75.3%. Finalmente, la varianza de la
productividad antes en comparacion con la varianza de la productividad después
presenta menos dispersion como se puede observar en la figura tal que, la
variabilidad de los datos procesados de la productividad, no tiene tantos valores

extremos como se observa en los datos después de la gestion de procesos.

Dimension 1: Eficiencia

En el andlisis descriptivo para la dimension Eficiencia se obtuvo los siguientes
resultados antes y después de la implementacién de la Gestion por Procesos.

Tabla 54. Pos test de eficiencia

Estadistico
Eficiencia antes Media 72,2151
95% de intervalo de Limite inferior 71,7163
confianza para la Limite 72,7138
media superior
Mediana 71,4300
Varianza 4,828
Eficiencia después | Media 86,5465
95% de intervalo de Limite inferior 85,7294
confianza para la Limite 87,3636
media superior
Mediana 86,9600
Varianza 12,960

Fuente: Propia

EFICIENCIA MEDIA

100.000 72,215 86.546
80.000
60.000
40.000
20.000
0.000

Eficiencia
antes Eficiencia
despues

Figura 25. Frecuencia comparada de eficiencia
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En la tabla y figura se tiene que hay una variacion favorable de la eficiencia, tal
que la media antes fue de 72.21 y después resultdé 86.54, se tiene una mejora
cuyo incremento es de 19.84% También los valora de la mediana que representa
el valor central de los datos procesados vario de 71.43% a 86.96%, Finalmente,
la varianza de la eficiencia antes en comparacion con la varianza de la eficiencia
después, presenta menos dispersion como se puede observar en la figura, tal

que la variabilidad de los datos procesados no tiene tantos valores extremos

como se observa en ellos datos después de la gestion de procesos.

Dimensién 2: Eficacia

En el analisis descriptivo para la dimensién Eficacia se obtuvo los siguientes

resultados antes y después de la implementacién de la Gestidén por Procesos.

Tabla 55. Pos test de la eficacia

Estadistico
Eficacia antes Media 65,2534
95% de intervalo de Limite inferior 64,1909
confl.anza para la Limite 66.3159
media .
superior
Mediana 66,6700
Varianza 21,914
Eficacia después Media 85,8009
95% de intervalo de Limite inferior 84,8576
confllanza para la Limite 86,7443
media .
superior
Mediana 86,6700
Varianza 17,274

Fuente: Propia
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EFICACIA MEDIA

85.800

90.000
80.000
70.000
60.000
50.000
40.000
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20.000
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65.253

Eficacia antes Eficacia despues

Figura 26. Frecuencia comparada de eficacia

En la tabla y figura se tiene que hay una variacion favorable de la eficacia, tal
que la media antes fue de 65.2 y después resulté 85.80, tal que se tiene una
mejora de 31.49% También los valora de la mediana que representa el valor
central de los datos procesados vario de 66.67% a 86.67%. Finalmente, la
varianza antes de la eficacia resulta mayor que la varianza después de la
eficacia con lo que se deduce que tiene mayor dispersion como se puede
observar en la figura tal que la variabilidad de los datos procesados no tiene
tantos valores extremos como se observa en los datos después de la gestion de

procesos.
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4.2 Resultado inferencial

En esta parte del procesamiento estadistico se procede con la estadistica
inferencial en la cual previamente se define el estadigrafo a utilizar mediante la

prueba de normalidad.

Hipotesis general

Prueba de normalidad

En este caso se toma en cuenta el analisis con la prueba Kolmogorov-Smirnov en
vista que los datos procesados son 77 datos.

Nivel de significancia 5%, siendo en decimal 0.05.

Ho: La distribucion de la variable no difiere de la distribucién normal

H1: La distribucion de la variable difiere de la distribucion normal

Toma de decision

El p-valor es menor a 0.05, se rechaza la hipotesis nula, es decir la variable No
sigue una distribucion normal y se aplica Wilcoxon

El p-valor es mayor a 0.05, se acepta la hipotesis nula, es decir la variable sigue

una distribucion normal., entonces de aplica T-student

En la siguiente tabla se puede apreciar la prueba de normalidad para la variable
Productividad antes y después de la implementacién de la Gestion por Procesos.

Tabla 56. Prueba de normalidad de productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Productividad antes ,105 77 ,036 ,960 77 ,017
Productividad ,102 77 ,047 ,961 77 ,018
después

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Propia

Del resultado logrado en la tabla se tiene que el p-valor de productividad antes y
después es menor de 0.05, en tal sentido la variable no sigue una distribucién

normal y se aplica en la prueba de hipotesis Wilcoxon.
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Prueba de hipotesis

Ho: La aplicacion de la gestion por procesos no incrementa la productividad en

la fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima 2022

H1: La aplicacion de la gestion por procesos incrementa la productividad en la
fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima 2022

Toma de decision:
Se aplica la prueba de Wilcoxon para datos no paramétricos.:
Si el p-valor es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula y aceptamos la hipotesis
alterna.
Si el p-valor es mayor a 0.05, se acepta la hipétesis nula y se rechaza la hipotesis
alterna.

En la siguiente tabla se puede apreciar la prueba de Wilcoxon para la variable
Productividad antes y después de la implementacién de la Gestion por Procesos.

Tabla 57. Prueba de Wilcoxon de productividad

Estadisticos de prueba?
Productividad después - Productividad

antes
Z -7,624°
Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Propia

Del resultado obtenido en la prueba de hipétesis el p-valor (significancia asintotica)
fue 0,000 menor que 0.05, tal que se rechaza la hipotesis nula y se acepto la
hipotesis alterna tal que se cumple: La aplicacion de la gestion por procesos
incrementa la productividad en la fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima
2022
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Hipotesis especifica 1
Prueba de normalidad
Ho: La distribucion de la variable no difiere de la distribucion normal
H1: La distribucion de la variable difiere de la distribucion normal
Toma de decision
El p-valor es menor a 0.05, se rechaza la hipotesis nula, es decir la variable No
sigue una distribucion normal y se aplica Wilcoxon
El p-valor es mayor a 0.05, se acepta la hipotesis nula, es decir la variable sigue
una distribucion normal., entonces de aplica T-student

En la siguiente tabla se puede apreciar la prueba de normalidad para la dimensién

Eficiencia antes y después de la implementacién de la Gestién por Procesos.

Tabla 58. Prueba de normalidad de eficiencia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes ,159 77 ,000 ,958 77 ,013
Eficiencia después ,182 77 ,000 ,954 77 ,007

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Propia

Del resultado logrado en la tabla se tiene que el p-valor de eficiencia antes y
después es menor de 0.05, en tal sentido la variable no sigue una distribucién

normal y se aplica en la prueba de hip6tesis Wilcoxon.

Prueba de hipétesis

Ho: La aplicacion de la gestion por procesos no incrementa la eficiencia en la

fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima 2022

H1: La aplicacion de la gestion por procesos incrementa la eficiencia en la

fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima 2022.

Toma de decision:
Se aplica la prueba de Wilcoxon para datos no parameétricos.:
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Si el p-valor es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula y aceptamos la hipétesis
alterna.
Si el p-valor es mayor a 0.05, se acepta la hipétesis nula y se rechaza la hipétesis

alterna.

En la siguiente tabla se puede apreciar la prueba de Wilcoxon para la dimensién

Eficiencia antes y después de la implementacion de la Gestion por Procesos.

Tabla 59. Prueba de Wilcoxon de la eficiencia

Estadisticos de prueba?
Eficiencia después - Eficiencia antes
Z -7,625°
Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Propia

Del resultado obtenido en la prueba de hipétesis el p-valor (significancia asintética)
fue 0,000 menor que 0.05, tal que se rechaza la hipétesis nula y se acepté la
hipétesis alterna tal que se cumple: La aplicacién de la gestion por procesos incrementa

la eficiencia en la fabricaciébn de empaques en Gys Hagot Lima 2022

Hipotesis especifica 2:
Prueba de normalidad

Ho: La distribucion de la variable no difiere de la distribucién normal

H1: La distribuciéon de la variable difiere de la distribucién normal

Toma de decision
El p-valor es menor a 0.05, se rechaza la hip6tesis nula, es decir la variable No
sigue una distribucién normal y se aplica Wilcoxon
El p-valor es mayor a 0.05, se acepta la hipotesis nula, es decir la variable sigue

una distribucion normal., entonces de aplica T-student.
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En la siguiente tabla se puede apreciar la prueba de normalidad para la dimension

Eficacia antes y después de la implementacion de la Gestion por Procesos.

Tabla 60. Prueba de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia antes , 158 77 ,000 ,916 77 ,000
Eficacia después ,138 77 ,001 ,972 77 ,091

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

Del resultado logrado en la tabla se tiene que el p-valor de eficacia antes es
menor que 0.05 y después es mayor que 0.05, en tal sentido se aplica en la

prueba de hipdétesis Wilcoxon.

Prueba de hipoétesis

Ho: La aplicacion de la gestion por procesos no incrementa la eficacia en la

fabricacién de empaques en Gys Hagot Lima 2022

H1: La aplicacion de la gestion por procesos incrementa la eficacia en la
fabricacién de empaques en Gys Hagot Lima 2022

Toma de decision:
Se aplica la prueba de Wilcoxon para datos no paramétricos.:
Si el p-valor es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula y aceptamos la hipétesis
alterna.
Si el p-valor es mayor a 0.05, se acepta la hipétesis nula y se rechaza la hipétesis
alterna.
En la siguiente tabla se puede apreciar la prueba de Wilcoxon para la dimensién

Eficacia antes y después de la implementacion de la Gestion por Procesos.
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Tabla 61. Prueba Wilcoxon de eficacia

Estadisticos de prueba?

Eficacia después - Eficacia antes

Z

-7,627°

Sig. asintética(bilateral)

,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Propia

Del resultado obtenido en la prueba de hipotesis el p-valor (significancia asintotica)

fue 0,000 menor que 0.05, tal que se rechaza la hipotesis nula y se acepto la

hipotesis alterna tal que se cumple: La aplicacion de la gestion por procesos incrementa

la eficacia en la fabricacion de empaques en Gys Hagot Lima 2022
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V. DISCUSION

Del estudio realizado en la presente investigacion se logro que la Aplicacion de la
gestion por procesos incrementa la productividad en la fabricacién de empaques en
Gys Hagot, Lima 2022. En tal sentido se tiene segun los datos descriptivos la mejora
en la productividad luego de la gestion de procesos cuyo porcentaje fue de 57.72%,
siendo valorativo ya que las acciones operativas mejoraron significativamente de
tal manera que se tuvo un mejor servicio con los clientes. En tal sentido se
concuerda con los logros alcanzados por los investigadores Beraun y Cuellar
(2018), quienes realizaron un estudio en el cual se puso en practica la gestién por
procesos con fines de aumentar la productividad en el area de produccion de
Andares Textiles E.I.R.L, tal que como resultado present6 el aumento en 54.6 %
respecto a la productividad. También se concuerda con Andrade, Del Rio y Alvear
(2019), tal que boscd reconocer inconvenientes de produccién para la merora de la
productividad, tal que se tuvo como evidencia un incremento de la producccion de
5,49%. Al respecto los estudios son relevantes, pues se asocian a la investigacion
y se consigue mejor productividad, lo que demuestra que la gestién de procesos es
relevante en las empresas de produccién, pues dinamizan la labor y hacen posible
se tenga mejores resultados operativos en las empresas, lo cual demuestra la

importancia de mejorar los procesos a nivel productivo.

Por su parte también se tiene como logro que la Aplicacién de la gestion por
procesos incrementa la eficiencia en la fabricacién de empaques en Gys Hagot,
Lima 2022. En tal sentido se tiene segun los datos descriptivos la mejora en la
eficiencia luego de la gestién de procesos cuyo porcentaje fue de 19.84%, siendo
valorativo ya que se tuvo mejor uso de los recursos de la empresa para la labor
productiva. Al respecto se concuerda con los logros alcanzados por los
investigadores Nomberto y Segura (2017), ya que en su estudio basado en la
mejora de la productividad pone énfasis en las labores que realizan en la empresa.
Los resultados logrados fueron un aumento de 0.75 unidades por hora, la eficiencia
también logré mejorar en 22%, con una nueva asignacion de fabricas aplicadas de
tal manera que se logre los objetivos operativos. También se tiene que Mufioz
(2021), en su investigacion puso enfasis en mejorar con el estudio de tiempos. Tal
gue obtuvo las horas ideales de trabajo, al compararlas con las horas reales

presentando una diferencia del 19,51%. Al respecto se tiene en los estudios
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valoraciones que se demuestra hay mejoras en el manejo de los recursos en las

empresas que hacen posible la mejora en el uso de los recursos de la empresa.

Del mismo modo se tiene como logro que la Aplicacion de la gestidon por procesos
incrementa la eficacia en la fabricacion de empaques en Gys Hagot, Lima 2022. En
tal sentido se tiene segun los datos descriptivos la mejora en la eficacia luego de la
gestién de procesos cuyo porcentaje fue de 31.49%, siendo valorativo ya que se
logré mejores resultados en la labor productiva dando cumplimiento a las metas
productivas. En tal sentido se concuerda con los logros alcanzados por los
investigadores Esra, Ezgi y Batuhan (2018), tal que orientaron su estudio sobre el
proceso de produccion tal que como resultado se tuvo que hubo mejora en el 24%
en cuanto a proceso de produccion y redujo productos defectuosos en 50%.
También se tiene concordancia con lo logrado por el autor Padilla (2017), en su
estudio relacionado a la aplicacion de la gestion por procesos, tal que logro un
aumento del 9.42 % del grado de la satisfaccion y numero de trabajos atendidos a
nivel de la jornada laboral que ascendi6 a 22, en tanto el indice de pedidos
atendidos respecto a los ingresados resultd 99.54 %. En tal sentido se logra mejor
eficacia en cuanto a la labor productiva que permite evitar las fallas productivas y
al mismo tiempo asegura la calidad de los productos que se comercializan en la
empresa. Estos logros alcanzados son relevantes para las empresas, pues es
determinante se logre cumplir con los cronogramas productivos y al mismo tiempo

los productos sean conformes para evitar reclamos e insatisfacciones.
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VI. CONCLUSIONES

De acuerdo a lo planteado en el objetivo general se tiene que la productividad
después de la gestion por procesos mejoré de manera porcentual en sus medias
en 57.72%, de tal manera que se logré6 mejora significativa en las labores de

fabricacion de empaques, de tal manera se mejora los niveles productivos.

De acuerdo al primer objetivo especifico, se tiene que la eficiencia después de la
gestidn por procesos mejordé de manera porcentual en sus medias en 19.84%, de
tal manera que hubo una mejora significativa en los tiempos de fabricacion de
empaques, favoreciendo a la empresa en el cumplimiento con la programacion

establecida de fabricacion.

De acuerdo al segundo objetivo especifico se tiene que la eficacia después de la
gestion por procesos mejoré de manera porcentual en sus medias en 31.49%, tal
gue impacto favorablemente en la empresa ya que se cumple con las metas de
fabricacion de empaques y eso es favorable para atender los pedidos de los

clientes.
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VII. RECOMENDACIONES

De acuerdo a los logros alcanzados se toma en cuenta algunas recomendaciones

adecuadas a sostenimiento de la mejora en la empresa:

Primero: Se recomienda a la Gerencia de produccidn ponga énfasis en sostener en
el tiempo la mejora de la productividad para lo cual es preciso contar con personal
idoneo para la empresa, por lo que es precisa de capacitaciones constantes,
puntualizando en aspectos relativos a la labor productiva y al mismo tiempo hacer
inversiones en adquisicion de equipos de tecnologia moderna para

progresivamente automatizar las labores operativas.

Segundo: Se recomienda a la Gerencia de produccién poner énfasis en el manejo
del tiempo de produccion por lo que es preciso se realice estudios de métodos y
tiempos para lograr estandarizar las labores operativas, considerando relevante

esta labor para el cumplimiento con los clientes.

Tercero: Se recomienda a la gerencia de produccion, establecer programas de
mejora continua que permitan afianzar estos cambios favorables y se manifieste en
el cumplimiento de las metas productivas y se logre atender a mas clientes que

solicitan el servicio.
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Anexo 1: Diagrama de Ishikawa
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Anexo 2: Matriz de correlacién

Causas Puntaje
Falta definir los procesos 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 80
Falta personal capacitado en produccion 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 79
Demoras en los despachos por retrasos productivos| 4 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 78
Retrasos por parte de proveedores 5 5 5 5 5 4 5 5 4 5 5 5 5 4 5 5 77
Incumplimiento de pedidos 4 4 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 4 5 5 5 76
Falta de comunicacién en el personal 3 4 4 4 4 4 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 72
Falta orden en el area de trabajo 4 4 4 4 4 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 13
Ambiente en desorden 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 1 1 12
Inadecuada forma de recepcién de mercaderia 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 1 2 1 11
El método de trabajo no esta definido 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 2 1 10
Falta de controles en la recepcién de correos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2 1 9
Falta de toma de tiempos 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 7
Falta de equipos para recepcién de pedidos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 6
Falta definir estdndares de calidad de materiales 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5
Falta renovar equipos de computo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 4
Falta de incentivos al personal 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3
Materiales defectuosos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
Leyenda

1 Relacion Baja

2 Relacion Regular

3 Relacion Media

4 Relacion Alta

5 Relacion Muy alta
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Anexo 3: Tabla de causas de baja productividad

Causas . Puntaje Frecuencia
[~ | B acumulada acumulada (%) &
Falta definir los procesos 80 80 15%
Falta personal capacitado en produccién 79 159 29%
Demoras en los despachos por retrasos productivos 78 237 44%
Retrasos por parte de proveedores 77 314 58%
Incumplimiento de pedidos 76 390 72%
Falta de comunicacion en el personal 72 462 85%
Falta orden en el area de trabajo 13 475 87%
Ambiente en desorden 12 487 90%
Inadecuada forma de recepcion de mercaderia 11 498 92%
El método de trabajo no esta definido 10 508 93%
Falta de controles en la recepcion de correos 9 517 95%
Falta de toma de tiempos 7 524 96%
Falta de equipos para recepcion de pedidos 6 530 97%
Falta definir estandares de calidad de materiales 5 535 98%
Falta renovar equipos de cémputo 4 539 99%
Falta de incentivos al personal 3 542 100%
Materiales defectuosos 2 544 100%
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Anexo 4: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Anexo 5: Estratificacion

GESTICN

Diagrama de estratificacion

PORCENTAIJES

CPERACIOMNES

=

CALI DD

No Causas Puntaje Estratificacion
1 | Falta definir los procesos 80 Gestién
2 | Falta personal capacitado en produccion 79 Gestion
Demoras en los despachos por retrasos
3 | productivos 78 Operaciones
4 | Retrasos por parte de proveedores 77 Gestion
5 | Incumplimiento de pedidos 76 Gestién
6 | Falta de comunicacién en el personal 72 Gestion
7 | Falta orden en el 4rea de trabajo 62 Operaciones
8 | Ambiente en desorden 21 Operaciones
9 |Inadecuada forma de recepcidon de mercaderia 20 Operaciones
10 | El método de trabajo no estd definido 19 Operaciones
11 | Falta de controles en la recepcién de correos 18 Calidad
12 | Falta de toma de tiempos 17 Operaciones
13 | Falta de equipos para recepcion de pedidos 17 Gestion
14 | Falta definir estdndares de calidad de materiales 17 Calidad
15 | Falta renovar equipos de computo 16 Gestidn
16 | Falta de incentivos al personal 16 Gestidn
17 | Materiales defectuosos 16 Calidad
Total 701
Estratificacion |Puntaje Porcentaje
GESTION 397 73%
OPERACIONES 131 24%
CALIIDAD 16 3%
544 100%
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Anexo 6: Alternativa de solucion

CRITERIOS
A Solucion Facilidad | Tiempo
AREA ALTERNATIVA al Costos de Total
problema | aplicacion para I_q _de -
aplicacion | aplicacion
presente
Gestion por
Gestion procesos 5 3 5 5 18
Operaciones | Mejora continua 5 3 3 3 14
Calidad Calidad total 3 3 1 3 10
Escala bajo (1), medio(3), alto(5)

Segun la tabla se expone tanto criterios como alternativas de solucién, indicando

que la alternativa correcta representa la de mayor puntuacion. Para esto se ha

procedido hacer un analisis con cada alternativa, siendo la gestion por procesos la

que se elige por tener la mayor puntuacion a diferencia de las otras dos alternativas.
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Anexo 7: Matriz de priorizacién

CONSOLIDADO
Mano Medio Total
Med de Materi ambient | Maqu | Mét | Nivelde  problem | Porce Imp | Calific | Prior
icion obra aprima e inaria | odo | criticidad as ntaje acto | acién | idad
Gestion Gestién por
procesos

Operaciones Mejora
continua

Calidad Calidad
total

Total

En la tabla se muestra las diferentes causas de los problemas consolidados por
area, observando que la alternativa con mayor porcentaje de problemas Gestion
siendo 46%, seguido de operaciones con 38%, y finalmente calidad con 17%.
También gestion tuvo un mayor impacto con 3 puntos y una calificacion de 171,
haciendo la alternativa Gestién por procesos, sea la mas adecuada, que permite
buena productividad en la fabricacion de pifiones.
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Anexo 8: Matriz de operacionalizacion

Variables | Definicion Conceptual Definicion Dimensiones Indicadores Escala
operacional
. Gonzales et al (2019, p. 14),
mencionaron que mediante la Proc'es.os Razon
gestion por procesos se tiene una estrategicos pp = Procesos conformes x 100
vision clara sobre los objetivos, | La gestion de procesos . Procesos efectuados
metas y lineas estratégicas | permite dinamizar las PP: Procesos programados
Gestion por | Organizacionales, desarrollado | labores productivas y Produccion ejecutada x 100 Razon
procesos dggfie .Io e_strateglcg _(m|S|on, se conS|deran' _ los = Produccion programada
vision, Ilpeamlentos e |nd|ca.do.res procesos estratgglcos, Procesos PP: Programa de produccion
estratégicos), hasta la descripcidon | procesos operativos y operativos
(construccién de la arquitectura) | procesos de apoyo
integra, con detalle y metodologia i _
de la estructura actual y futura para _ Inspecciones cumplidas x 100
procesos de la entidad. Procesos de _Inspecc_llones programadas
apoyo PI: Procesos de inspeccion
Razoén
Sreekumar et al. (2018, p. 635), Tp = Tiempo Programado x 100
consideraron que la productividad se | | 5 productividad tiene Eficiencia Tiempo Empleado
puede calcular en términos de la L
o que ver con la eficiencia - i -
produccion del empleado durante un de | . | Tp: Tiempo de produccién Razon
Productividad | periodo de tiempo especifico. La € 10S operarios y la
productividad del trabajador se evalta | €ficacia que se logra con : :
luego como la relacién entre las horas | la  produccién  para Unidades Producidas x 100
estandar ganadas y las horas de | atender a los clientes Ep = Unidades Programadas
trabajo reales que el trabajador estuvo o
presente para realizar las tareas Eficacia Razoén
asignadas. Ep: Empagues producidos

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 9 : Matriz de consistencia

Ep: Empaques producidos

Problema | Objetivo Hipotesis Variables | Dimensiones Indicadores Escala
GENERAL GENERAL GENERAL Razén
¢De qué manera . La aplicacion de la Procesos
la aplicacion de la | Determinar que la gestion por estratégicos _ Procesos conformes x 100
gestion por aplica(?ién dela procesos PP = Procesos efectuados
procesos gestion por . PP: Procesos programados
incrementara la procesos |ncre.m.enta la prog
fabricacion de incrementara la prOdU(?tIVIq?d enla g
empaques en Gys productividad en la fabricacion de Gestién por
Hagot Lima fabricacion d empaques en Gys procesos
20227 abricacion de Hagot Lima 2022
empaques en Gys
Hagot Lima 2022.
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS _ Produccion ejecutada x 100 Razén
De qué manera la | Determinar que la | La aplicacion de la Produccién programada
aplicaciénde la | aplicacion de la | gestion por Procesos PP: Programa de produccion
gestion por gestion por | procesos operativos
__procesos procesos incrementa la
incrementarala | . L
eficiencia en la ms:r.eme_ntara la eﬁmgnm_a en la Inspecciones cumplidas x 100
fabricacion de eficiencia en la | fabricacién de Procesos de Pl = Inspecciones programadas
empaques en Gys | fabricacion de | empaques en Gys apoyo Pl: Procesos de inspeccion
Hagot Lima empaques en Gys | Hagot Lima 2022 Razén
20227 Hagot Lima 2022
¢De qué manera | Determinar que la | La aplicacion de la Tiempo Programado x 100
la aplica_@ién de la aplic_s}cién de la | gestion por o Tp = -
gestion por gestion PO | procesos Eficiencia Tiempo Empleado
rocesos rocesos : . ” 4
incrli)amentara la ﬁlcrementara la |nf:ren_1enta la Productividad Tp: Tiempo de produccion Razon
eficacia en la eficiencia  en la eflcgma_, en la Unidades Producidas x 100
fabricacion de fabricacion de | fabricacion de Ep = -
empaques en Gys | empaques en Gys | empaques en Gys Unidades Programadas
Hagot Lima 20227 | Hagot Lima 2022 Hagot Lima 2022. Eficacia Razén
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Anexo 10 : Validacion de expertos
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Anexo 11 : Validacion de expertos

i1 USIVERSIDAD CESAR WALLE IO
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OIMEMSIDM 2 Eficacia
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2 | Efeadia = e ades Programadas R x R
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DipiniGm e aplics biicdsd

Apeallidos y nambres del juer valdadar. Mge Lina Radrigues Alegre|

Especialidad del walidadar: Ingeniero Pesquero

T Pertrercia:El dem corresconde &l concepio bdnco fommuledo.
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Anexo 12 : Validacion de expertos
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Esp=cialidad del validadar: Ingeniena Industrial
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Anexo 13: Validacion de expertos

UNIVERSIDAD CEsan WaLLEID
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DHEEM SR 1 Efickencia =i [ =i M =i Mo
Tiempa Programade x 100
1 Eficiencia = = b =
Tiempo Empleado
DIMEMEHN 2 Eficaca
Eficacia = Unidades Producidas x 100

S : Unidades Programadas " . "

Dbeservaciones (precisar =i hay suficiencial: Si hay suficiencia

Orpinidn de aplicakilidad: Aplicable [¥] Aplicable después de commegir [ ]
Apellidos ¥ nombres del jusz validsdor. Mg: Lednidas Rimer BENITEZ RODRIGUEZ

Esp=cialidad del validador: Ingeniera Industrial

Pertinensia Sl B2m romeaponde a8l concaplo tsdrics formulado.

“Relevanciz Sl ilem == epropiede pare reprezecine =l comocneniz o
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Anexo 14: Validacion de expertos

ﬁ UMIVERSIDAD CEsar WaLLEld
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FFraradsscciarrs & feorciibesatfesr w0 L OO
= = -

Pr oo tiocidars prrce op eenrrper ol
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DIMEMNSION 3 PROCESOS DE APDYO

Br Inspecciones cumplidas x 100

Inspecciones programados

Pl: Procesos de imspeccicn

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinidn de aplicabilidad:

Aplicabls [ 2 ] Aplicable después de commegir [ ]

Apellidos ¥y nombres del juex validador. Dri/Mg: José Lkl Rosa Zerfia Ramos

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

_1 Pertinencia: El item cormesponde al concephs beanioo fonrudato

JREE-'-'.?I'IEEEZ El e e5 Epropiado DEra repheserar 3l COMponems o
dimersion especifica del constnucio
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Dl 17533125

12, da Mayo deal 2022
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Anexo 15: Validacion de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CEsanr VALLEJOD

CERTIFICADD DE VALIDEZ DE COMTENDO DEL INETRUMENTO QOUE MIDE LA YARIABLE DEFEMNENTE PRODUCT MDD

M= DIMEMSIONES | ifems Pertinencia Relevancia® Claricad” Sugerencias
DIBMEMSEION 1 Eficiencia Si [ L] Si [ L] Si [ L]
Tiempo Programadoe x 100
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1 cacia = o o s
r Unidades Programadas
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Opinidn de aplicabilidad:

Apallidos y nombres del juez validador Driddg: José Zefia Ramos
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—

S i

del Experto Informants.
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Anexol6: Autorizacion de uso de Informacion de la Empresa
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Anexo 17: Turnitin
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Anexo 18: Registro de Capacitacion del PHVA érea de Extrusion
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Anexo 19: Registro de Capacitacion del PHVA &rea de Impresion
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Anexo 20: Registro de Capacitacion del PHVA éarea de Sellado
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Anexo 21:. Capacitacion del PHVA area de Extrusion

Anexo 22: Capacitacion del PHVA area de Impresion
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Anexo 23: Capacitacion del PHVA area de Sellado
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Anexo 24: Registro de inspeccion de extrusion

3 REGISTRO DE INSPECCION EXTRUSION
= G&SHAGOT
METD ESTATUS:
EXTRUSION
MAQUIMA: _ EXTRUSORAMN® — FECHA:
CLENTE: ——M— PEDICC:
PRODUCTO: CANTIDAD:
MEDIDAS: —  paameal LAMINMA |
ESPECIFICACIOMES TECMNICAS
CARACTERISTICAS OTROS
ANCHO: BAJA: TERMOCONTRAIBIE: [ 1]
ESFESOR: - ALTA: - SOLAPA: C——
TRATADO: - U.PESADD: —0————— FRACCIONADO: I
CARAS TRATADAS: R1: _— FUELLE: I:I
FUELLE [PULG): RI: - OTROS ]
REPETICIONES:
SENTIDO: COLOR:
FORMULACION MAQUIMISTA
MATERIAL K
_ - CARETAL: 1
TEMPERATLIRA: 1
TEMPERATURADELTORMILLO : [
WELOCIDAD: 1
METRO LINEAL : 1
OBSERVACIOMES
OPERARIO JEFE DE PRODUCCION

144




Anexo 25: Registro de inspeccion de impresion

REGIZTRO DE INEPECCICH IMPRESIOM
L™ ]
= G&5 HAGOT|
NSTD ESTATUS:
IMPRESION

NGB R, IRIPRESORA N FECHA:
CLIENTE PEDIDO:
PROOUCT: CANTIDAD
SAEDIOA: —  SEHD
ESPECIFICACIOMNES TECNECAS
Ti=0 DE BAPSESNOM: | | ANC=D DE CORTE | hASA): | | 1
CILIND=D: [ 1 OIST.OE FIGLIRA & BORDE| MM | | 7
KON | | DIST.OE FOTOCELULA & CORTE|MM: | | 3
FRECUEMCA| M | ] USICACIGN DE FOTOCELULA (MR | | 4
3aMIDAS! l | COLOR DE FOTOCELLULA {RAF; l | 5
REPETICIOMEES | | DIMEMEOMES DE FOTO CZLULA | MR )| | &
ZENTIOG | ] TIPCOE TIMTA: | |

E
OTROS IKICIO DE PRODUCCION
WATERIALES & IMPRESCIN: AMCHO OE OORTE: l |
SWEDIOAS ¥ ESPESOR DE MATERLAL: FRECUEMCIA: l |
_IMEA D= OOATE: ARARIENCIA Y DOLOR: | |
ZEPESDR D& CLICHE TEXTOS ¥ DIEENC: | ]
STCEY PACE: 1920/ 1230y 1020 SOHEREMICIA DETINTA @ | ]
AREA IFPRESA: WELOO DD [ ]
OBSERVACIDNES

COMTROL DE PRODUCCION DURANTE EL PROCESO
AMCHD DE CORTE FRECLIEMICIA | APARIEMCA COLOA TEXTOS OISEM AOHEREMCIA SCRATCH REDIDAS
OPFERARKD JEFE DE PRODUCCION
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Anexo 26: Registro de inspeccion de sellado

Tow DRDEN DE PRODUCCION SELLADO
- GAS HAGDT|
WETD ESTATUS:
SELLADD
SAACHIIMA SELLADCRA N’ FECHA:
CLIENTE PEDIDE:
PROOUCTO: CAMTIDAD [MARLL):
WEDIDAS DISERI: CAMTEDAD [£5):
ESPECIFICACIONES TECNICAS TIPO DE SELLO CARACTERISTICAS
FORMOO WICKETS —1
ANCHD: LATERAL: PERFORACIONES [ |
LARGD =000 REFORZADD PIGUETE —
ESPESOR - LATERAL REFORZADD
SOLAA IMTERMA: ] EXTREMA: ] 1. PLAND —1 TE=0 DE A58, /]
FLELLE : FoMoo: 1 |aTeral C— T. SHIERT —1
TOLERAMCIAS LIl * ——1
EN PULGADAS +-  DISPULG RESMA ] | FarcHe 1
£M MILIMETROS 5 MM OTROS TRogueELena [ ]
M CEMTIMETROS + 0.5 CHINA —/—/
ESPESOR +f 107 [ WAH OS] FIRGH —
ESPESDR +f 5% |LAMINAD D OTROS ]
OBSERVACMINES
. g | w o HORA DE
M 2| = E |2 gowespor | 2 [ o | = g i
= =
m::Elm -] ﬁ OPERARID E g g MIMUTOS E § % E £
Pl E = | #7| IvELooDam) & | @ IMICID FINAL
[ZH e
OPERARIO JEFE DE PRODUCCION
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Anexo 27: Registro procesos estratégicos

& G&S HAGOT

FICHA DE REGISTRO PROCESOS ESTRATEGICOS

Fecha AREA
ELABORADO POR PROCESO
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
S
E o Pk
Calculo a partir de los procesos S k] § K )
conformes y procesos efectuados > % 68:’ S % 2
Procesos S g o B g
Estratégicos s - S 218 48
S B = g2 g
S T S|* g
ABRIL '8 g . m” g
N2 Dia Procesos Conformes Procesos Efectuados Procesos
Estratégicos
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
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Anexo 28: Registro procesos operativos

& G&S HAGOT

FICHA DE REGISTRO PROCESOS OPERATIVOS

FECHA AREA

ELABORADO POR PROCESO

INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA

Calculo a partir de la
produccidn ejecutada y la
Procesos produccién programada
Operativos

nélisis Documental
Produccién programada
PP: Programa de

bservacion y
produccion

MAYO

Ficha de Registro
Produccion ejecutada x 100

)
A

A,
A,
P

b
)

Dia Produccion ejecutada Produccién programada rocesos Operativos

O NO|O1D|WIN| -

o

[EEN
o

(B
(B

=
N

=
w

H
o

[EY
ol

[EEY
(o]

[
-~

=
(00}

[EEY
©

N
o

N
[

N
N

N
w

N
&

N
ol

N
(o)}
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Anexo 29: Registro procesos apoyo

W G&S HAGOT

—

FICHA DE REGISTRO DE PROCESOS DE APOYO

FECHA

AREA

ELABORADO POR

PROCESO

INDICADOR

DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO

FORMULA

Procesos de
Apoyo

JUNIO

Calculo a partir de las
inspecciones cumplidas y
las inspecciones
programadas

Observacién y Analisis
Ficha de Registro

Documental

Inspecciones cumplidas x 100
Inspecciones programadas

=

P
PI: Procesos de inspeccion

=z
]

Dia

Inspecciones Cumplidas | Inspecciones
Programadas

Procesos de Apoyo

O NO(OTPB|WIN|F-

©

(BN
o

=
=

[EEY
N

=
w

H
o

=
ol

=
»

[
-~

=
(00}

=
©

N
o

N
=

N
N

N
w

)
~

N
(&)}
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