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RESUMEN

El proyecto investigado tuvo como objetivo principal el dar respuesta al titulo de
nuestra investigacion que es la “Implementaciéon de la Gestién por Procesos Mejora
la Productividad en la Empresa Killa Rumi SAC — Lima 2021.” La misma que se
desarroll6 desde un enfoque cuantitativo y siendo aplicada bajo el disefio pre
experimental, tuvo como muestra de estudio una poblacién de 24 mediciones para
el calculo de los indicadores, realizadas tanto en nuestra variable independiente
como dependiente, los mismos que han sido evaluadas en dias. Nuestras
dimensiones que fueron aplicadas coadyuvaron a obtener nuestro tiempo estandar,
el indice de actividades que agregan valor a nuestro proceso, la optimizacion de
recursos y el cumplimiento de metas en la empresa Killa Rumi SAC. Para obtener
el analisis de nuestras hipotesis y su respectiva validacion, se empleo el paquete
estadistico SPSS 21 el cual proces6é nuestros datos obtenidos del antes y del
después de su aplicacion de la mejora, los mismos que se han presentado en tablas
con su respectiva descripcion. Se concluy6 que la “Implementacion de la Gestion
por Procesos Mejora la Productividad en un 40.5% en la Empresa Killa Rumi SAC”.
Palabras claves: Gestion por procesos, productividad, tiempo estandar, valor

agregado, optimizacion de recursos, cumplimiento de metas.



ABSTRACT

The main objective of the investigated project was to respond to the title of our
research, which is the "Implementation of Management by Processes Improves
Productivity in the Company Killa Rumi SAC - Lima 2021." The same that was
developed from a quantitative approach and being applied under the pre-
experimental design, had as a study sample a population of 24 measurements for
the calculation of the indicators, carried out both in our independent and dependent
variables, the same ones that have been evaluated in days. Our dimensions that
were applied contributed to obtain our standard time, the index of activities that add
value to our process, the optimization of resources and the fulfillment of goals in the
company Killa Rumi SAC. To obtain the analysis of our hypotheses and their
respective validation, the SPSS 21 statistical package was used, which processed
our data obtained before and after the application of the improvement, the same
that have been presented in tables with their respective description. It was
concluded that the "Implementation of Management by Processes Improves
Productivity by 40.5% in the Killa Rumi SAC Company".

Keywords: Process management, productivity, work study, added value, resource

optimization, goal fulfillment.
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Realidad Probleméatica
Realidad Mundial

Segun el boletin Nodal (2018), nos enfatiza que “América Latina se ha
convertido en la region privilegiada para la exploracion minera mundial. La
explotacion en minerales no metalicos, por ejemplo, subié, apenas en el
lapso de una década, de US$2.000 millones a US$18.000 millones”. Se
estima que se obtiene en el proceso un derroche del 25%, porcentaje que

escapa de las arcas del empresario.

Realidad Nacional

La productividad es la clave del crecimiento y desarrollo en nuestro pais, en
la dltima década desde el 2009 al 2019 la produccion de minerales no
metalicos crecié mas del 150% en nuestro pais. Segun el Boletin Estadistico
Minero “en el 2019 la industria de minerales report6 la suma 61.8 millones de
toneladas métricas (TM) de material no metalico contra los 24.5 millones TM
reportados en el 2018”, segun lo indicado en el boletin minero. Es resaltante
enfatizar que nuestro pais extrae mas de 30 variables de minerales no
ferrosos, entre ellos la piedra de construccién que no solo tiene una alta
demanda para los grandes proyectos, sino sobre todo en la construccion de

las viviendas

Realidad Empresarial

En el analisis realizado en la empresa encontramos que posee una
administracion empirica y carente de organizacion, como ausencia de planes
estratégicos y estandar, lo que ha generado un nivel de gestion deficiente,
pues no se tiene evidencia de un trabajo organizado. Al realizar la
observacion y andlisis del proceso actual se diagnostica que no se tiene
generacion de valor en su proceso; asi como falta de un plan estratégico:

mision, vision, valores, objetivos, etc.

14
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Figura 1. Geolocalizaciéon empresa KILLA RUMI SAC.

Asimismo, la ubicacion de la planta de agregados pétreos es inmejorable, estando
a 15 minutos del ingreso al anillo vial, uno que conecta hacia la quinta zona de
Collique y otra via que desemboca en el distrito de ate vitarte, ingresando primero
por Jicamarca Chosica en donde se encuentran ubicados dos plantas de las
empresas concreteras con mayor presencia en el mercado de Lima, a saber, la

empresa Supermix y Perumix.

Nuestro mayor mercado es para las ferreterias y maestros de obra, debemos tener
en cuenta que la Camara Peruana de Construccién recibe sus indices de
crecimiento de datos entregados por las empresas constructoras, pero no tienen
los datos de las construcciones, remodelaciones, ampliacion que se realizan en los
conos, como es el caso de San Juan de Lurigancho con cerca de 1 millén 200 mil
habitantes. Ante tal escenario, el derroche no debe ser aceptado en ninguna de sus
aristas en la empresa KILLA RUMI SAC.

Por tanto, presentado el proyecto de mejora el gerente general considerd las
alternativas que mejoraréan la productividad de la planta de chancado, el interés
propuesto con el objetivo de mejorar sus métodos y procesos de produccién, con
el fin de incrementar sus ingresos y paralelamente mejorar el ambiente laboral de

sus trabajadores y la satisfaccion del cliente.
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa principales causas de la baja productividad
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Se observa en la figura 2 se visualizan los causales de la insuficiente
productividad; con el fin de entregar soluciones a los diversos factores
causantes; paradas constantes de la planta chancadora, medio ambiente,
mantenimiento, etc. En la tabla de matriz de correlacion se observa el nexo
existente entre los factores originarias de nuestro déficit en la productividad en

la empresa Killa Rumi SAC.

Tabla 1: Matriz de correlacion de causas

N° | CAUSAS QUE ORIGINAN LA BAJA PRODUCTIVIDAD

1 |Desperfecto en planta chancadora.

Combustible diesel de dudosa calidad

2
3 |Acumulacidén de piedras en la chancadora primaria
4

Acumulacion de piedras en la zaranda
Inexistencia de datos estadisticos para la mejora y

control
6 |Accidentes

7 |Inexistencia de procedimientos

8 |Inexistente control calidad en la linea

9 [Desconocimiento de funciones

LEYENDA

Relacién fuerte

Relacién media

Relaciéon débil

O Nl W o

No hay relacion
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Con el apoyo de la matriz de los factores que influyen en nuestro déficit, se

establecio y definid las causas latentes que causan el motivo que no se pueden

cumplir las metas y una adecuada optimizacion de nuestros recursos.

Tabla 2: Tabulacion de datos

N° CAUSAS FRECUENCIA | ACUMULADO %

1 Desperfecto en planta chancadora. 28 16% 16%
Acumulacién de piedras en la chancadora

2 o 23 13% 29%
primaria

3 Acumulacion de piedras en la zaranda 22 13% 42%
Inexistencia de datos estadisticos para la

4 _ 19 11% 53%
mejora y control

5 Inexistencia de procedimientos 18 10% 63%

6 Combustible diesel de dudosa calidad 17 10% 73%

7 Inexistente control calidad en la linea 17 10% 82%

8 Accidentes 16 9% 91%

9 Desconocimiento de funciones 15 9% 100%

175 100%

En la tabla observada de manera ascendente encontramos las causas con su

respectivo porcentaje, lo que nos permitira priorizar y realizar una lluvia de ideas

por cada causa, con el fin de encontrar la causa o causas que desencadenan

el factor latente y su relacién con la productividad.
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Por lo expuesto dicha informacién sera plasmada en el diagrama de 80/20.
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Gréfico 1: Diagrama de Pareto . Causas que originan el déficit de productividad

en la empresa Killa Rumi SAC

El analisis en cuestion, observamos que el indicador de; desperfectos en la planta

chancadora, linea amarilla, grupo electrégeno (16%), acumulacion de piedra en la

chancadora primaria (13%), acumulacion de piedras en la zaranda (13%), etc. Son

los que debemos buscar su causa — efecto.
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Tabla 3: Factores que causan déficit en la productividad

N - | CAUSAS QUE ORIGINAN LA BAJA PRODUCTIVIDA - fi - AREA ol
1 |Desperfecto en planta chancadora. 28 PROCESO
2 |Acumulacion de piedras en la chancadora prima| 23 PROCESO
3 |Acumulacion de piedras en la zaranda 22 PROCESO
. Inexistencia de datos estadisticos para la 9 GESTION
mejora y control

5 |Inexistencia de procedimientos 18 GESTION
6 |Combustible diesel de dudosa calidad 17 GESTION
7 |Inexistente control calidad en la linea 17 PROCESO
8 |Accidentes 16 SEGURIDAD
9  |Desconocimiento de funciones 15 GESTION

ESTRATIFICACION POR AREAS

GESTION PROCESO SEGURIDAD

Gréfico 2: Estratificacion por areas

Mediante este gréafico, de una manera sencilla determinamos cuales son las

areas de intervencion.
Por todo lo expuesto en el capitulo | y corroborado por las herramientas de

20



ingenieria se llega al titulo de la investigacion la implementacion de los procesos

mejora la productividad en la empresa Killa Rumi SAC en el afio 2021.

Formulacion del problema, Problema general: ¢ CoOmo la Implementacion de
la gestion por procesos incrementara la productividad en la empresa Killa Rumi
SAC, durante el afio 20217

Problemas especificos

o ¢Como la implementacion de la gestidbn por procesos mejorara la
optimizacion de los recursos en la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio
20217

o ¢,Como la implementacion de la gestion por procesos mejorara el
cumplimiento de las metas en la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio
20217

Justificacion del estudio, Justificacion teérica

Segun Bernal (2010) en su investigacion, enfatiza “que la justificacion se refiere
a las razones del porqué y el para qué de la investigacion a realizar”, en otras
palabras, el hecho de justificar la investigacion tiene como fondo el de ventilar
cuales son los motivos y la importancia de ejecutar el estudio. Actualmente el
sector de construccion esta en recesion por las consecuencias de la pandemia,
es ahora que la competitividad sera el factor diferenciador para el desarrollo
nuevamente de la empresa, por tanto, el estudio servirh como fortaleza para
contribuir a su desarrollo, con lo cual enfatizamos la validez del presente trabajo
de investigacion, el mismo que sustentarA que nuestra premisa incide

directamente en la productividad de la empresa Killa Rumi SAC 2021.
Justificacién Préactica
La presente investigacion se ha realizado por la relevancia que tienen factores

como la productividad en la empresa Killa Rumi SAC, en el presente estudio se

21



realizara el desarrollo para la mejora, minimizacién y/o eliminacion de las causas
gue impiden su desarrollo y competitividad. Kennedy (2017) nos expresa que
Toyota aplica gran rigor a su fuente de conocimiento. Estudia tanto lo que

funcional y lo que no funciona, sisteméaticamente lo documenta y lo difunde.

Justificacion Econdmica

La implementacion de la gestion por procesos aumentara la productividad en un
40% asi como la mejora del ambiente laboral y de la gestién de la empresa,
reduciendo las pérdidas asociadas a las constantes paradas de planta;
mejorando y eliminando los procesos que no generen valor en la cadena
productiva, de esta manera el incremento de la productividad se vera reflejado
en las lineas contables. Asi como su repeticion en otras empresas del mismo

propietario.

Hipotesis principal

La implementacion de la gestion por procesos mejora la productividad en la
empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021. Hipotesis secundarias. La
gestién por procesos mejora la optimizacion de los recursos en la empresa Killa
Rumi SAC., durante el afio 2021. La gestidn por procesos mejora el cumplimiento

de las metas en la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021.

Objetivos. Objetivo general. Determinar como la Implementacion de la gestion
por procesos incrementa la productividad en la empresa Killa Rumi SAC, durante
el afio 2021. Objetivos especificos. Determinar como la gestiébn por procesos
mejora la optimizacion de los recursos en la empresa Killa Rumi SAC., durante
el afio 2021. Determinar como la gestion por procesos mejora el cumplimiento de

las metas de la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021.

22
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2.1 Trabajos Previos

2.1.1 Antecedentes Nacionales

Quispe, J. (2019) enfatiza mediante su “Propuesta para el incremento de la
productividad mediante la metodologia de mejora continua en los procesos de las
areas de trabajo de una MYPE del tipo constructora”. Asimismo, agrega que “el
objetivo primordial de dicha investigacion es de formular alternativas empleando
la metodologia de la mejora continua en todas las areas de la organizacion”, con
el objetivo de incrementar la productividad, priorizando la importancia que las
empresas que se dedican al rubro constructor presenten una mejora continua de
sus indicadores empleando dicha metodologia, lo cual consigue un aumento
sustancial entre sus clientes y sus trabajadores. Se logré la reduccién de las
actividades que no reportan valor y de las actividades repetitivas, eliminando los
aquellos que no generan valor y la MYPE por consecuencia realizara el
respectivo ciclo de la mejora constante con el fin de ser evaluada mediante el
desempefio correspondiente. En relacién al parrafo anterior, concluye que se
mejoran las actividades mediante la aplicacion de una mejora continua como
trabajo de coordinacion entre las diferentes areas. Lo especificado por el autor
va de la mano con nuestra propuesta ya que enfatiza que la implementacion y

mejora de sus actividades redunda en la productividad de la empresa.

Guerrero (2018), indica que la “Gestion por Procesos para mejorar la
productividad del area de flota en la Empresa Silvestre Peru SAC, Lima, 2018”.
El proposito primigenio del estudio es la mejora de la productividad del area de
flota, el cual se ve estancado por la presencia de diversos factores. Agregando
que “el tipo de investigacion que se ha puesto en estudio es aplicado y presenta
un enfoque cuantitativo. Asimismo, muestra un nivel explicativo, pues requiere
detallar las causas y las consecuencias de aplicar la herramienta de Gestidn por
Procesos en la productividad del &rea de flota”. En el resultado obtuvo el aumento

del 57.9% a 87.25% por la aplicacion de las herramientas de gestion.

24



Dicho estudio comparte nuestra hipotesis general, que la gestion por procesos

mejora la productividad en la empresa.

Alvarez (2017), en su tesis “Mejora de procesos para incrementar la
productividad en la recepcion de combustible en la empresa Vipusa, zapallal,
2017, cuyo estudio tuvo como proposito incrementar la productividad de la
empresa Vipusa”. Alvarez, agrega que “en dicho trabajo la mejora de procesos
tuvo como resultado un mayor ascenso en las ventas y en la productividad. La
investigacion se desarroll6 bajo el disefio experimental siendo aplicada donde la
poblacion estuvo representada con un total de 30 trabajadores siendo igual a la
muestra, se aplicaron cuatro indicadores lo cual fue validado por un juicio de
expertos”. Por lo tanto, “concluye que la productividad ha incrementado en un
12.47% gracias a la mejora de procesos en la recepcién de combustible en la

empresa Vipusa’.

Huaman (2017), en su tesis “Disefio de un sistema de Gestién por procesos para
mejorar la productividad y competitividad de la panaderia LULI”, tuvo como
objetivo el de realizar un sistema de gestion por procesos que contribuya al
mejoramiento de la productividad teniendo como muestra una poblacion de cuatro
trabajadores. Los resultados obtenidos que se logro, segun el autor fue el de
“‘gestionar los procesos para sistematizarlos y lograr que todos estén
interrelacionados, incrementando la eficiencia”. Cabe resaltar que se logra la

optimizacion de los recursos y el respectivo cumplimiento de las metas.

Tanta L, (2014). “Expreso en su tesis para optar el titulo profesional de Licenciada
en Administracion titulada “Disefio de un manual de procedimientos para optimizar
los procesos en el area de produccién en la panaderia y pasteleria “El padrino”

Cajamarca- 2014” en la Universidad Nacional de Cajamarca”.

Para lo cual la tesista confecciond el estandar respectivo reflejado en los
procedimientos, manuales que servira de guia a los trabajadores de la panaderia

motivo del estudio y con ello permitan identificar de forma clara las actividades del
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proceso, asi como el feedback respectivo. Los procedimientos son la columna

vertebral de una organizacion.

2.1.2 Antecedentes Internacionales

Cevallos (2020), en su tesis “Propuesta de un modelo de mejora continua de los
procesos en el éarea de produccibn de una metalmecanica aplicando
herramientas Lean”. Planteé como objetivo el estudio de eliminar las piezas
defectuosas durante todo el proceso. El resultado obtenido en la eficiencia y por
consiguiente de un ahorro para la empresa de US$ 3852.70 mensuales.

Grimm (2019), en sus tesis “Propuesta de mejora de los procesos productivos
para el moldeo por inyeccion en la Empresa Grimms Ecuador a través de la
aplicacion de Sistema de Production Toyota”. El presente trabajo tiene como
objetivo la mejora de los procesos productivos y de calidad de los productos de la

Empresa Grimms Ecuador; el trabajo.

VISHWAS (2017); “Productivity increase and cost optimization are critical tasks for
SMEs. In a competitive environment, increasing productivity without installing
additional capacity enables the SMEs to avoid heavy investment and maximize
their profitability”. “In comparison with large-scale industries, the SMEs have less
cash to spend, and skilled professionals who can implement productivity
improvement strategies such as Lean, Six Sigma, Total Quality Management, etc.
are not readily available most of the time”. Thus, productivity improvement can
become a costly and difficult exercise. Therefore, there is a need of a fast and cost
effective solution to the problem of productivity improvement. “This work offers a
time saving productivity improvement and cost optimization solution for an SME
through the implementation of lean methodology and the use of modern simulation
packages (Simio)”. “The implementation of lean methodologies supports
elimination of waste and makes available resources that were incorrectly allocated,
resulting in an increment in productivity”. The simulation packages serve as a
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visual aid to understand the interrelation between various components of the
enterprise. “Additionally, they serve as a tool for the what-if analysis in case of any
changes being made in the existing setup. Most importantly, the use of simulation
eliminates the necessity of multiple trial and error cycles, which in turn saves time
and reduces the overall cost of the improvement effort undertaken by the
company”. Finally, this research aims to establish this method of implementation
of productivity improvement solution as a standard for similar SMEs to achieve

quick results with minimum cost incurred.

Castillo L. (2013); En su tesis para optar el titulo profesional de Magister en
Gestion Empresarial: “Disefio de un modelo de gestidn por procesos para el

Departamento de Quimica de la Universidad Técnica Particular de Loja, Loja.”

“El estudio consisti6 basicamente en realizar de un disefio de un modelo de
gestion por procesos cuyo objetivo es ofrecer una herramienta que permita
conocer como se deben realizar los procesos para la administraciéon de los
proyectos, recursos humanos y la gestion administrativa del Departamento de
Quimica, con el propésito de contar con una adecuada documentacion y
estandarizacion de los procesos se podra lograr un mejor desempefio de las
actividades administrativas y de apoyo y con ello podran lograr mejores en todas
las secciones del Departamento, y para terminar se establecieron propuestas y

planes de accion y los medios para el logro de sus objetivos”.

Benner (2011); “Organization and strategy research has stressed the need for
organizations to simultaneously exploit existing capabilities while developing new
ones. Yet this increasingly crucial challenge has been accompanied by an ongoing
wave of managerial activity and institutional pressures for process management
and control. We argue that these pressures stunt a firm’s dynamic capabilities”.
“We develop a contingency view of process management’s influence on both
technological innovation as well as organizational adaptation”. We argue that while

process management activities are beneficial for organizations in stable contexts,
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they are fundamentally inconsistent with all but incremental innovation and change.
We argue that process management activities must be buffered from exploratory
activities. “As dynamic capabilities are rooted in both exploitative and exploratory
activities, ambidextrous organizational forms provide the complex contexts for

these inconsistent processes to co-exist”.
2.2 Teorias relacionadas
Gestion por Procesos

J. Bravo ( 2015, p.24). Define “que la gestién por procesos es una técnica de
gestion que ayuda a los duefios de los procesos a identificar, disefiar, formalizar,
controlar, mejorar y hacer mas productivos los procesos de la organizacion para
lograr la confianza del cliente”. Agrega que la gestibn por procesos requiere
cambios en la cultura organizacional comprometiendo a todos los niveles de la
organizacion, teniendo como un concepto claro que la autoridad tiene como base
y origen a los que ejecutan los procesos ya que ellos son los responsables. En la
misma linea Bonilla et al., (2014) nos dice que “el enfoque gestidn por procesos
consiste en la identificacion y gestion sistemética de los procesos que se realizan
en la organizacion y en particular las interacciones entre tales procesos”. Por lo
gue dicha gestion no se dirige a la deteccidn de errores en la operacion, sino que,
la forma de concebir cada proceso ha de permitir evaluar las desviaciones del
mismo, con el fin de corregir sus tendencias antes de que se produzca un
resultado defectuoso. Medina et al., (2019) en la publicacion de la revista de
ingenieria nos enfatiza que “la eliminacion de los defectos, la mejora y la reduccién
del tiempo para entregar productos y servicios, son objetivos esenciales y
comunes de casi todas las organizaciones”. Con el fin de cumplir dichos objetivos
es primordial comprender primero, y después realizar los cambios en los procesos
donde se dan las ineficacias, defectos, insatisfaccion al cliente y el déficit en

términos de productividad.
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Dimension 1: Medicion del trabajo

En vista de la creciente y ascendiente necesidad de maximizar no sélo la mano
de obra, sino la maquinaria y el conocimiento y la destreza de la mano de obra
capaz e inteligente (todas las son) con la finalidad de la reduccion paulatina de los
costos, eliminar los derechos, defectos y accidentes, para cumplir este objetivo es
necesario administrar adecuadamente los materiales y liderar a las personas. Una
herramienta es la mediciébn del trabajo con los resultados se realiza la
comparacion de avances, planes, esfuerzos, progreso horas hombres, progreso
horas maquinas, evaluacion, motivacion, etc, etc. Asimismo, mediante esta
herramienta se realiza la implementacion de las normas, procedimientos en el
trabajo, asi como un mapeo de los procesos, que tienen como objetivo la
productividad y las condiciones de trabajo. En palabras de R. Garcia, “dos son los
objetivos que podemos satisfacer con la medicidn; incrementar la eficiencia en el
trabajo y proporcionar estdndares de tiempo que serviran de informacion a otros
sistemas de la empresa” (2018, p.177). Tejada, et al (2017) nos expresa que “el
estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para determinar
los tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen cualquier
proceso, asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte de
un operario para llevar a cabo dicha operacion”. Montafio, et al (2018) expresan
“que el procedimiento para recabar y generar informacion consiste en la medicion
directa en campo, notas de campo y observacion no participativa, agregando que

analizando los métodos de trabajo inciden en la productividad”.

Dimension 2: Valor Agregado

A. Rodriguez (2018) nos indica que “desde la consecucién de fuentes de materias
primas para proveedores de componentes, hasta la entrega del producto
terminado al consumidor. Este enfoque implica el andlisis de cada actividad dentro
de un proceso, en el que se deben eliminar todas aquellas que no generan valor,
de manera que se contribuya a la adecuada asignacion de los costos”. Para Krick
(1999) “la Ingenieria de Métodos se ocupa de la investigacion del ser humano

dentro del proceso de produccion. Es el registro y analisis sistematico y examen
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critico de las formas existentes y propuestas de hacer el trabajo mediante el
desarrollo y aplicaciéon de métodos mas sencillos y eficientes, para la reduccion
de costos”. Revista Colegio Ingenieros del Peru (2020) en diferentes parrafos
nos da luces de la importancia del valor agregado “...lo que necesitamos es
desarrollar nuestra industria con valor agregado, urgentemente, para ser un pais

competitivo”.

Productividad
Gutiérrez, (2015) nos indica que “la productividad tiene que ver con los resultados
gque se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados
para generarlos”. Aclarando en la misma linea que “la productividad se mide por
la sumatoria de los resultados obtenidos y los recursos que se emplearon. Lo
obtenido es medible mediante unidades producidas, en piezas vendidas o en
utilidades, mientras que los recursos empleados pueden ser medibles por el
namero de colaboradores, el tiempo empleado, como son las horas maquina
empleadas, etc”. Por lo tanto, Gutiérrez agrega que “buscar eficiencia es tratar de
optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras
gue la eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados
(hacer lo planeado). Se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero al no
ser eficaz no se estan alcanzando los objetivos planeados. Adicionalmente, por
efectividad se entiende que los objetivos planteados son trascendentes y éstos se
deben alcanzar”. Es importante tener en cuenta que logrando tener menos
defectos por ejemplo se reducen y/o eliminan los reprocesos, liberando asi mayor
cantidad de recursos materiales y humanos que generen valor, reducir los tiempos
incrementan la satisfaccion al usuario final, incrementando la efectividad y el
orgullo en trabajo de la en la actividad que desempefian. K. Medina (2020) nos
expresa que “la productividad de una empresa depende de todos sus actores, asi
como de las variables endogenas y exdgenas", asimismo, agrega que es
necesario tomar la decision de los cambios a través de una estructuracion de los
procesos en donde todos los interesados sean beneficiados. Rodriguez, et al
(2020) nos plantea que entre mas se presione al trabajador no van a conseguir
mayor productividad y rendimiento, pero que esta forma de trabajar solo causa
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frustracion y estrés, debido a esto las empresas deben de detectar las
necesidades e intereses de los trabajadores, con la finalidad de diferenciar que
motiva a los trabajadores para obtener un mayor desempefio y asi generar una

mayor productividad.
Dimensién 1: Optimizacion de Recursos

Eficiencia: “Expresién que mide la capacidad o cualidad de la actuacion de un
sistema 0 sujeto econOmico para lograr el cumplimiento de un objetivo
determinado, minimizando el empleo de recursos” (Fernandez-Rios y Sanchez,
1997, p. 45). La eficiencia especialmente en el entorno laboral nos da el margen
de optimizar nuestros recursos, el ser eficiente es cumplir o realizar una actividad
con el minimo de recursos y esfuerzos. En el entorno de la cadena de valor la
eficiencia es uno de los eslabones de mayor consistencia. M. Andrade (2019)
sefala que “la productividad se mide por el grado de eficiencia con que se
emplean los recursos humanos y otros para alcanzar los objetivos empresariales.
Esto quiere decir que se debe aplicar técnicas que permitan medir este grado de
eficiencia”. Asimismo, agrega que empleando dichas herramientas se logro
evidenciar un incremento de la eficiencia y por tanto de la productividad. C.
Chosco et al. (2018) nos plantean la complejidad en la toma de decisiones de
una empresa, ya que no solo debe mantener sus principios y valores, sin perder
los estandares de gestion y eficiencia, con la finalidad de tener un espacio en el
mercado y ser competitivos es la eficiencia uno de los factores que no se debe

descuidar.

Dimension 2: Cumplimiento de metas

El cumplimiento de lo planificado es la eficacia, la capacidad de lograr los objetivos
trazados sin resentir a la calidad y a la eficiencia, son factores que llevados bien
complementan la eficacia. En cortas palabras “es el grado en que se realizan las
actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados; en otras palabras,
la eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera, mientras que la eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los
objetivos trazados (hacer lo planeado) se puede ser eficiente y no generar

desperdicio, pero al no ser eficaz no se estan alcanzado los objetivos planeados.”
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(Gutiérrez, 2010, p. 21- 22). Miranda et al (2020) agrega que “no basta solo con
cambiar la gestion del proceso, sino que se debe cambiar la mentalidad del
personal de la compaifiia, con la finalidad de verificar la eficacia de lo planificado”
es decir dicho concepto permite una mejora continua en todo el proceso. Garcia
et al. (2019) conjeturan que “la eficacia valora el impacto de lo que se hace, del
producto o servicio que se presta. No basta con producir el 100% de efectividad
el servicio o producto fijado, tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario
gue el mismo sea el adecuado; aquel que lograra realmente satisfacer al cliente o
impactar en el mercado”. Es decir, mediante la eficacia, se armoniza la estructura
de la organizacion con las condiciones exdgenas. En conclusion, la eficacia
reconoce e interpreta los factores inmersos en los cuales se desarrolla la
organizacion y determina lo correcto con la vision de entablar sus acciones en el

entorno.

32



METODOLOGIA
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3.1 Tipo y disefio de investigacién
Investigacion aplicada

El tipo de investigacion realizada es definida en base al propoésito perseguido. El
fin y objetivo de la presente investigacion se realiz6 del tipo aplicada ya que su
esencia es dar solucion al problema principal de la empresa Killa Rumi SAC que
es la baja productividad y como la implementacién de la gestién por procesos
aportard para el beneficio de la organizacion. Segun Laura Gerena:
“La investigacion aplicada consiste en mantener conocimientos y realizarlos en
la practica ademas de mantener estudios cientificos con el fin de encontrar

respuesta a posibles aspectos de mejora en situacion de la vida cotidiana”.

Nivel de Investigacion

Como dice R. Gay (1996) “La investigacion descriptiva, comprende la coleccion
de datos para probar hipotesis o responder a preguntas concernientes a la
situacion corriente de los sujetos del estudio. Un estudio descriptivo determina e
informa los modos de ser de los objetos. Este nivel de investigaciones podria
también denominarse investigacion diagnostica o de levantamiento de datos
porque es relativamente mas sencilla y solo responde a preguntas del tipo ¢,como
es X? ¢ Cual es la relacion entre X, Y? ¢Qué diferencias existen entre A y B?
¢, Cual es el origen de x? ¢COmo se comporta x? ¢Como se clasifica x?”, etc
(Naupas, 2013, p. 46)

Enfoque de la investigacion

Nuestro enfoque de la investigacion es cuantitativo, porque se caracteriza por
realizar la recoleccion de datos con la finalidad de responder la formulacion del
problema, asimismo se emplean técnicas y métodos estadisticos para realizar la
comparacion de la afirmacion o negacion de nuestra hipotesis planteada. O
como lo manifiesta Sampiere, “usa la recoleccion de datos para probar una
hipétesis con base en la medicion numérica y el andlisis estadistico, para
establecer patrones de comportamiento y probar Teorias” (Sampiere, 2004, p.

66)
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Alcance de la investigacion

Nuestro alcance es descriptivo, como lo explica Roberto Hernandez - Sampieri,
“los estudios descriptivos pretenden especificar caracteristicas y perfiles de las
personas, comunidades, procesos, cualquier otro fendmeno que se someta a un
analisis”. Es mas, acota para dar mayor luz sobre el concepto en un estudio
descriptivo el investigador selecciona variables y después recaba informacion

sobre cada una de ellas.

Disefio de la investigacion

La presente investigacion es de disefio pre experimental, el proceso del disefio
tiene como base una etapa de procedimientos y una de inspeccion, para lo cual
se empleard la técnica del pre-test y post test del procedimiento con el cual se
observard y cuantificard las variaciones. Sampieri manifiesta “los
preexperimentos se denominan asi porque su grado de control es minimo. Son

disefios con un grupo unico”.( 2004, p. 163)

3.2 Variables, Operacionalizacion

Independiente: Gestidn por procesos

BRAVO J. (2015) “la gestion por procesos es aun una disciplina en formacion. La
gestion de procesos es una técnica de gestion que ayuda a los duefios de
procesos a identificar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y hacer mapas
productivos los procesos de la organizacion para la lograr la confianza del cliente
(p. 24)”. En sintesis, “la gestiobn de procesos aportard mediante una vision
sistémica la mejora de los procesos empoderando al duefio de los mismos con las
técnicas necesarias”. Nos explica que mediante la gestibn por procesos
encaminaremos a la organizacion hacia una mejora continua sostenible en el
tiempo, lo cual va permitir su adaptacion en el mercado voraz de la competitividad.
Entonces como definimos a la gestion por procesos, LUCAS (2014) “nos dice que

es un modelo de gestidon que entiende a la organizacion como un conjunto de
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procesos globales orientados a la consecuciéon de la Calidad Total y a la
satisfaccion del cliente” (p.31). Dicho esto, la gestion por procesos interacciona el
conjunto de procesos en una virtud de causa y efecto, lo cual garantiza la
coordinacion de todos los procesos entre si, con lo cual se implanta y mejora la
efectividad y la satisfaccion de los clientes e interesados.

Definicion conceptual de dimensiones
Dimension 1: Medicion del trabajo

En base al estudio de tiempos.
Indicador: Tiempo Estandar
TE=TNx(1+5)

Donde:

TE= Tiempo estandar

TN= Tiempo Normal

S= Suplementos a considerar

Fuente: R. Garcia

Dimension 2: Valor Agregado
Trabajado con el uso de Diagrama de Analisis del Proceso (DAP)
Indicador: indice de actividades que agregan valor al proceso
[AAV=(AAVTA)
Donde:
IAAV= indice de Actividades que agregan Valor
AAV= Actividades que Agregan valor
TA= Total de actividades

Fuente: P. Samaniego
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IAAV: indice de actividades que agregan valor AAV: Actividades que agregan valor
TA: Total de actividades

IAAV= [+++HIV+V
TA

Variable Dependiente: Productividad

GARCIA A. (2011) “la productividad es la relacion entre los productos logrados y
los insumos que fueron utilizados o los factores de la produccién que intervinieron.
El indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno
de los factores de la produccion, los criticos e importantes, en un periodo definido”.
Para el logro de la productividad concierne a todos los aspectos del proceso y la
organizacion, son en el mejoramiento de los detalles en donde se inicia la mejora

de la productividad.

La productividad en su sentido mas complejo es la facultad de producir. Calidad
de lo que es productivo, es el aprovechamiento de los recursos para reproducir y
mejorar la calidad de vida. Dicho de otra manera, “la productividad evalta la
capacidad del sistema para elaborar los productos que son requeridos y a la vez
del grado en que se aprovechan los recursos empleados, es decir el valor
agregado, el mismo que tiene dos caminos; producir lo que el mercado valora y

hacerlo con menos recursos”.

Definicion conceptual de dimensiones

Optimizacion de Recursos

Mertens, (2019) “El sistema propuesto pretende medir y mejorar el desempefio
del personal, cambiando los padrones de motivacion existentes y relacionando
los esfuerzos de manera directa con los objetivos de la organizacion, mejorando

la organizacién del trabajo, reduciendo el desperdicio de tiempos y esfuerzos”.
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En este escenario los colaboradores son los duefios del disefio, del proceso en
el cual participan, realizan su medicion, seguimiento, control y mejora de todas
las actividades. Es importante tener en cuenta que el concepto de eficiencia nos
lleva a interiorizar y tener presente la idea del costo, a través del adecuado

empleo de los recursos.

Hora maquina trabajada

Eficiencia= Hora maquina programada X100

Cumplimiento de metas

El concepto de eficacia esté ligado a la calidad de lo producido, es decir la eficacia
es un criterio habilmente relacionado con lo que hemos definido de calidad.
Mertens, “Indicadores tipicos en este sentido son: el tiempo y la calidad de
entrega del proveedor; el tiempo requerido para cambiar la instalacion del equipo;
el tiempo muerto del equipo por cambio de modelo; el tiempo que el producto se
encuentra en proceso; produccion retrabajada; entrega a tiempo y grado de

satisfaccion del cliente” (2019, p.11).

M3 Procesado

Eficacia = M3 Programado X100
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Figura 3: Operacionalizacion de variables

- "Es |z relacion entre los
productas logrados y las
meias gue s fienen
fijadas.” (2011, p1T)

M? Procesado

X100
M Programado

Variables Definicion conceptual Definicion Dimension Indicador Scala
operacional
Bonilla et al, (2014). El enfogues | Los procesos TH: Tiempo estandar TH: Tiempo
gemi-lfun por procesos consiste en la | generan valor y Mormal 5: Suplementas )
Variable identificacidn y gesticn 5|5t_emE|1mE| de tamhlen. . . Medicidn del trabajo | considerados. Razan
Independiente los procesos que se realizan en la | desperdicio. sim _
o - TE=TH x [1+5]
organizaciom  y en  particular  las | embargo una
interacciones entre tales procesos. La | efectiva gestion - -
gestion de procesos no va dingids a la | por procesos IAAV: Indice de actividades que
deteccidn de errores en el servicio, sino | realiza el cambio sgregan valor AAV: Actividades
Gestidn por que, la forma de concebir cada proceso | de  la cultura gue zgregan wvalor TA: Totzal de Razén
procesos ha de permitir evaluar las desviaciones | organizacional. Valor agregado actividades
del mismo, con el fin de comegir sus | S hallard los
tendencias antes de que se produzca un | procesos que [ BB =
resultado defectuosao. generan valor ¥ Pl Ty
lxs gque gensran
desperdicio. A
Garcia Canty, (2011) ha enfatizado que Optimizacién de
2l analisis de la productividad no debe recursos. Garcia Cantl | |ndicador de eficiencia en el drea Fazdn
Variable asgotarse Onicemente en la relscion | La productividad dice: " Es la relacion | gz chancado por M3
dependiente output e input. sino que ademéas debe | como Ia relacién | =TS |§5 "EGUFEEEF
wvarificarse  gue  los  procedimientos | entre la ﬁgﬂ:;;a s ualllzad-:: Hora magquina trabajada
empleados para la produccion de bienes | produccion de | razimente” {2011, p16 . *100
Productividad ¥ servicios creen valor v, en especial, un | los bignes v los Hora maquina programada
valor afiadido en el capital humano. recursos
utilizados  para | Cumplimiento de | Indicader de eficacia en el érea de
su produccicon metas. . EFICACIA chancado
Garcia Canty Fazan

39



Figura 4: Matriz de consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

Problema Principal.-

Objetivo General.-

Hipotesis General.-

V. Independiente

; Como la Implementacion de la gestion
por procesos  incrementara  la
productividad en la empresa Killa Rumi
SAC, durante el ano 20217

Determinar coma |a Implementacion de
la gesfion por procesos incrementa la
productividad en la empreza Killa Rumi
SAC, durante el afo 2021

Conocer los efectos y beneficios de la
implementacion de la gestion por
Procesos, en donde se desarrollen

herramientas de ingenieria indusirial,
baszado en el concepto de los procesos.

La implementacion de la gestion por procesos
mejora la productividad en la empresa Killa
Rumi SAC, durante el afio 2021.

La Gestion por procesos, es una metodologia
que vislumbra un nueve enfoque en tratar las
desviaciones de la produccion a traves de una
supervision tecnica.

Gestion por procesos

Problema Especificos.-

Objetivo Especificos.-

Hipotesis Especifica.-

V. Dependiente

a)  ;Como la implementacion de la
gestion por procesos mejorara la
optimizacion de los recursos en
la empresa Killa Rumi SAC,
durante el afio 20217

b)  ;Como la implementacion de la
gestion por procesos mejorara el
cumplimiento de las metaz en la
empresa  Killa Rumi SAC,
durante el ano 20217

a) Deferminar como la gestion por
procesos mejora la optimizacion
de los recursos en la empresa
Killa Rumi SAC., durante el ano
2021,

b} Determinar como la gestion por
procesos mejora el cumplimiento

de las metas de la empresa Killa
Rumi SAC, durante el ano 2021.

a) La gesfion por procesos mejora la
optimizacion de los recursos en la
empresa Killa Rumi SAC., durante el
ano2021.

b) La gestion por procesos mejora el
cumplimiento de las mefas en la

empresa Killa Rumi SAC, durante el
ano 2021.

Productividad




3.3 Poblaciéon, muestra, muestreo, unidad de analisis
Poblaciéon

Es el conjunto de personas u objetos de los que se desea conocer algo en una
investigacién. "El universo o poblacién puede estar constituido por personas,
animales, registros médicos, los nacimientos, las muestras de laboratorio, los
accidentes viales entre otros". (PINEDA, 1994, p. 108).

La poblacion va estar representada por las 24 mediciones para el célculo de mis

indicadores tanto independiente como dependiente, evaluados en dias.

Muestra

Nuestra muestra es de tipo no probabilistico e intencional. Es el método mas
recomendable si se estad haciendo una investigacion cuantitativa porque todos
los componentes de la poblacion tienen la misma posibilidad de ser
seleccionados para la muestra. "Cada uno de los elementos de la poblacion
tengan la misma probabilidad de ser seleccionados". (PINEDA,1994, p. 114).
Para nuestra investigacion la muestra esta orientada a 24 mediciones para el

calculo de los indicadores, los mismos que han sido evaluados en dias.

Muestreo
Al ser el tipo de muestra no probabilistico por conveniencia, ya que la poblaciéon

es igual a la muestra.

Unidad de analisis
La investigacion realizada esta dividida en dos etapas, el pre-test de 4 semanas
y un post-test de 4 semanas en la empresa Killa Rumi SAC., asi como de 2

semanas de implementacion
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

Técnicas

De acuerdo con Monje (2011), quien indica que: “La recoleccion de datos para
una investigacion se lleva a cabo mediante la utilizacion de métodos e
instrumentos, los cuales se seleccionan segun se trate de informacion cuantitativa.
Algunos procedimientos son directos como la observacion y la entrevista, otros

indirectos como los cuestionarios y formatos”.
Las técnicas de la observacién empleadas son:
Observacion

Mediante la técnica de observacion se logro realizar la medicion de los tiempos,
asi como la descripcion de los procesos que agregan valor asi como los

innecesarios.

Instrumentos de recoleccién de datos

Segun lo estructura Sampieri (2014) “sostiene que un Instrumento de medicion
es el recurso que utiliza el investigador para registrar informacion o datos sobre
las variables que tiene en mente.” (p.199).

El instrumento cuantitativo empleado en la presente investigacion son los formatos
elaborados por el suscrito, los mismos que registran las observaciones, check list,
face to face y entrevistas con el personal de la empresa Killa Rumi SAC , con lo
gue se obtiene los datos fiables y comprobables. Asi como el empleo de

cronémetro, celular para las fotografias y filmaciones.

Por otro lado, Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) indicaron “Un instrumento
de medicion es un recurso que utiliza el investigador para registrar informacion o

datos sobre las variables que tiene en mente” (p. 199).

Debido a ello el instrumento idoneo para el proyecto es la hoja de registros, pues
nos facilita el registro de datos y variables. Se emplearon fichas de reporte de
produccion, hoja de registro de productividad, reporte de asistencia y hoja de

control de produccion.
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Validez

“En términos generales, la efectividad se refiere al grado en que la herramienta
realmente mide, es decir, la variable que pretende medir. Por ejemplo, una
herramienta efectiva para medir la inteligencia debe medir la inteligencia en lugar
de la memoria, y el método para medir el rendimiento de las acciones debe medir

esto con precision, no la imagen de la empresa” (Sampieri, 2014, p. 200).

En esta encuesta, para verificar la herramienta de recopilacion de datos, se
completara mediante una prueba de juicio experta y se buscaré la ayuda de tres
ingenieros universitarios, quienes aprobaran nuestra herramienta de medicién con

un certificado valido, es decir, si es aplicable a nuestro el estudio.

Tabla 4: Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

TECNICAS A APLICAR INSTRUMENTOS
OBSERVACION Fichas de registro
REGISTROS DAP Formatos DAP
CONTROL DE |Formato de registro vy
PRODUCCION produccion
REGISTRO DE TOMA DE |Ficha de registro /
TIEMPOS Cronémetro

Validez y confiabilidad de instrumentos
Validez

“La validez se refiere al grado en que una prueba proporciona informacién que es
apropiada a la decision que se toma. La validez responde a la pregunta ¢,con qué

fidelidad corresponde el universo o poblacion al atributo que se va a medir? La
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validez de un instrumento consiste en que mida lo que tiene que medir
(autenticidad)”. (Corral, 2018, p. 230).

Segun lo expresado para que nuestros instrumentos tengan la validez y
rigurosidad cientifica, dichos instrumentos seran verificados a través del juicio de
expertos, compuesto por 3 jueces de nuestra prestigiosa universidad de la facultad
de Ingenieria Industrial.

Confiabilidad

“La confiabilidad tiene que ver con la exactitud y precision del procedimiento de
medicion. Los coeficientes de confiabilidad proporcionan una indicacion de la

extension, en que una medida es consistente y reproducible” (Corral, 2018, p. 230)

Esta confiabilidad se dara que los datos obtenidos in situ en la zona de produccién

en la empresa Killa Rumi SAC..

3.5 Procedimientos

Para nuestro indicador independiente realizamos la medicion de los tiempos
operativos de la planta chancadora, asi como la identificacion de las actividades
innecesarias. Asimismo, con la finalidad de identificar cuales eran los factores que
agregaban para que la productividad en la empresa Killa Rumi SAC no alcance
sus objetivos, se realiz6 la herramienta de lluvia de ideas, con lo que sirvi6é para
hacer efectivo nuestro diagrama de Ishikawa, nuestra matriz de correlacion de
causas, tabulaciéon de los datos extraidos, el grafico de Pareto y la consiguiente
estratificacion. En la siguiente etapa se realiza la observacion del proceso, datos
gue son ingresados a los formatos, asimismo se realiza reuniones face to face con
cada trabajador para recoger datos que nos han ayudado para el cumplimiento de
nuestros objetivos. La aplicacion de las herramientas como es el estudio del
tiempo estandar, mejora de método de trabajo, identificacion, mejora y
erradicacion de aquellas fuentes que hacian que el proceso sea ineficiente.

estandarizacion de los proveedores, verificacion del combustible, mantenimiento
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de la parte mecéanica. Paulatinamente se realiz6 una mejora en los procesos

ingresando la metodologia, orden, orgullo en el trabajo y la disciplina.

La productividad, luego de la aplicacién de la gestion por procesos, se realiza el

indicador respectivo.

3.6 Métodos de andlisis de datos

Analisis descriptivo: Se empleara la media, mediana y moda. También las de
variabilidad tales como desviacion estandar, ademas de los graficos como
histogramas, tablas de frecuencia de cada uno de los indicadores de las dos
variables.

Andlisis inferencial: Para la comparacion de las medias y contrastar las hip6tesis
planteadas usaremos la prueba de Shapiro Wilk siempre y cuando nuestra
muestra sea menor igual a 30 y si es mayor de 30 se empleara la prueba de
Kolmogorov Smirnov. Luego de ello procederemos a realizar las pruebas de T-
Student para verificar si nuestras variables son paramétricas o si no lo son se

usara Wilcoxon.

Se realizara con el paquete estadistico IBM SPSS 21 para su respectivo andlisis.

3.7 Aspectos éticos

Para el desarrollo de la presente investigacion se tuvo la autorizacién del Gerente
General de la empresa Killa Rumi SAC Sr. Hipdlito Casiano Ninantay Yafiez,
cabe resaltar que los datos estadisticos obtenidos no solamente son veraces,
confiables y auditables, ya que el suscrito labor6 con el cargo de Jefe de

Produccion.
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IV RESULTADOS
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4.1. Propuesta de la implementacion

Con el fin de implementar el proyecto se realizé el pre test y post test en un lapso
de tiempo de 8 semanas, 3 semanas de implementacién, dando inicio con una
reunién de organizacién y exposicion de la situacion actual de la empresa y de los
compromisos a adquirir en todos los niveles para el lineamiento y consecucion de

los objetivos planteados.

Se realiz6 la exposicion y explicacion del mapa de procesos de produccion de la
planta chancadora de agregados pétreos, asi como las actividades de soporte, asi
como el cuadro y los datos de las pérdidas econémicas por la falta de control y
métodos de trabajo, los cuales se ven reflejados en la pérdida de cuota de ventas

entre las chancadoras instaladas en la minera Buenaventura.

Figura 3. Cadena de valor.
PROCESOS ESTRATEGICOS

Vision Obijetivos

41LN3ITO '13d NOIOOVISILVS

Planear, organizar, Mejora Continua,

Valores Lecciones aprendidas

dirigir, controlar

PROCESOS OPERATIVOS

PROCESOS APOYO

Ll
I_
Z
=
-l
@)
-
|.u
a
%)
L]
a
<
=
%)
LL]
O
L
Z




Procesos de creacion de valor

Con el fin de identificar los procesos que generen valor se realiza el analisis y
gestion de los mismos, realizando la evaluacién para la optimizacién de recursos
identificado las actividades que agregan valor, las que se tienen que mejorar y

aguellas que no agregan valor, esto con la finalidad de lograr la ventaja competitiva.

Actividades que agregan valor son aquella que afiaden caracteristicas o atributos
gue el cliente espera y que la competencia no puede satisfacer; como es el caso

de una adecuada granulometria del material.

Para la evaluacion de las actividades que agregan valor se realizd el diagrama de
actividades, debido a que tenemos actividades que agregan valor, las que se tienen

gue mejorar y las que no agregan valor en el proceso

Matriz de valor método basado en la observacion, se empleé la técnica de
recoleccién de datos la misma que se encuentra plasmada en la investigacion
realizada. Se realiz0 el andlisis respectivo de las actividades, realizando la mejora

continua de los mismos.
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Tabla 5. Proceso de chancado de agregados pétreos (antes)

PROCESO DE CHANCADO (ANTES)
V-AR. Valor N.V.A. Sin Valor Agregado TIEMPOS | TIEMPOS TIESAEFF_OS
Real VA ared MEJORAR EFECTIV| CAIDOS
. . CICLO
OS (min) | (min) ;
(min)
N° [VAC|VAE| P E M A
1 1 Ingreso del personal - vestuario 8.0 8.0 16.4
2 1 Engrasado de cargador y excavadora 10.4 18.0 28.9
3 1 Engrasado de reductores 10.0 11.0 21.0
4 1 Ajuste de tuercas chancadora 6.0 11.0 17.8
5 1 Abastecimiento de combustible 6.0 7.0 13.0
6 1 Retiro acumulacién tierra y piedra debajo de lf  11.0 10.0 21.3
7 1 Centrado de fajas 7.0 3.0 8.1
B 1 Extraccion de MP (Excavadora) x 2.5 m3 34 15 4.9
° 1 Traslado MP hacia la tolva (cargador) (60 mts] 1.9 19 3.8
10 1 Alimentacion a la tolva 0.5 0.0 0.5
— 1 Encendido de grupo electrégeno 2.0 2.0 4.0
12 1 Faja alimenta mandibula primaria 12 0.0 12
13 1 Chancado primario 6.9 2.0 8.9
14 1 Descarga y traslado a faja 02 y faja 3 19 0.0 1.9
15 1 Zaranda (2 niveles) 8.2 4.0 12.2
16 1 Chancadora secundaria Symon 4.5 4.0 8.5
17 1 Descarga faja 6 retorno a zaranda 1.7 0.0 1.7
18 1 |Descarga faja 5 stock 1.9 2.0 3.9
Composicion de Actividades Método Actual
N°  [Tiempos| %

VA( Valor agregado cliente 0 0

VAE|Valor agregado empresa 5 35.0 19.6

P |Preparacion 7 114.2 64.2

E |Espera 0 0.0 0.0

M | Movimiento 5 24.9 14.0

| Inspeccion 0 0.0 0.0

A |Archivo 1 3.9 2.2

TT |Total 18 | 177.9 100

T.V.{Tiempo Valor Agregado 36.4

V.A [Valor Agregado 22.7

S.V.[Sin Valor agregado 77.3
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Tabla 6. Proceso de chancado de agregados pétreos (después)

PROCESO DE CHANCADO (DESPUES)

TIEMPOS
. TIEMPOS|TIEMPOS
V.A.R. Valor Real | N.V.A. Sin Valor Agregado MEJORAR erecTv | CADOS DEL
. . CICLO
OS (min) [ (min) :
(min)
N° |VAC|VAE| P E M | A
1 1 Ingreso del personal - vestuario 8.0 1.2 9.2
2 1 Engrasado de cargador y excavadora 10.4 1.6 12.0
3 1 Engrasado de reductores 10.7 1.6 12.3
4 1 Ajuste de tuercas chancadora 6.4 1.0 7.4
& 1 Abastecimiento de combustible 6.1 0.9 7.0
6 1 Retiro acumulacién tierra y piedra debajo de la| 11.1 17 12.8
7 1 Centrado de fajas 7.6 11 8.7
8 1 Extraccion de MP (Excavadora) x 2.5 m3 15 0.5 2.0
9 1 Traslado MP hacia la tolva con volguete 21 0.5 2.6
10 1 Alimentacion a la tolva 0.5 0.0 0.5
1 1 Encendido de grupo electrégeno 15 0.5 2.0
12 1 Faja alimenta mandibula primaria 0.5 0.0 0.5
13 1 Chancado primario 2.9 1.0 3.9
14 1 Descarga y traslado a faja 02 y faja 3 15 0.0 15
15 Zaranda (3 niveles) 12 1.0 2.2
16 Chancadora secundaria Symon 2.0 10 3.0
17 1 Descarga faja 6 retorno a zaranda 1.6 0.0 1.6
18 1  |Descarga faja 5 stock 1.9 1.0 2.9
11 2 0 4 0
Composicién de Actividades Método Actual
N°  [Tiempos| %

VAC [Valor agregado cliente 0 0

VAE |Valor agregado empresa 11 80.6 87.4

P Preparacion 2 2.5 2.7

E Espera 0 0.0 0.0

M Movimiento 4 6.2 6.7

| Inspeccion 0 0.0 0.0

A Archivo 1 2.9 3.1

T Total 18 92.1 100

T.V.A [Tiempo Valor Agregado 80.6

V.A  |Valor Agregado 87.4

S.V.A |Sin Valor agregado 12.6
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Tabla 7. Valor Agregado de las actividades previas al encendido de la planta

chancadora (antes)

PROCESO PREVIO AL CHANCADO (ANTES)
V.A.R. Valor N.V.A. Sin Valor Agregado
TIEMPOS|TIEMPOS TIE:\D/IEOS
N° [VAC|VAE| P E M | A MEJORAR EFECTIV| CAIDOS | . .
. ) ciclo(min
OS (min)| (min) )
1 1 Ingreso del personal - vestuario 8.0 8.0 16.4
2 1 Engrasado de cargador y excavadora 10.4 18.0 28.9
3 1 Engrasado de reductores 10.0 11.0 21.0
4 1 Ajuste de tuercas chancadora 6.0 11.0 17.8
5 1 Abastecimiento de combustible 6.0 7.0 13.0
6 1 Retiro acumulacion tierra y piedra debajo 11.0 10.0 213
de la chancadora
7 Centrado de fajas 7.0 1.0 8.1
0 5 0 1 0 TOTAL 58.4 66.0 126.5
Composicién de Actividades Método Actual
N°_ [Tiempos %
VAQ Valor agregado cliente 0 0
VAE|Valor agregado empresa 0 0.0 0.0
P |Preparacion 5.0 | 102.0 80.6
E |Espera 0 0.0 0.0
M | Movimiento 1 16.4 13.0
| Inspeccion 1 8.1 6.4
A |Archivo 0 0.0 0.0
TT |Total 7 126.5 100.0
T.V./Tiempo Valor Agregado 0
V.A |Valor Agregado 0
S.V.|Sin Valor agregado 100
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Tabla 8. Valor Agregado de las actividades previas al encendido de la planta

chancadora (después)

PROCESO PREVIO AL CHANCADO (DESPUES)

V.A.R. Valor Real N.V.A. Sin Valor Agregado
TIEMPOS|TIEMPOS TlE:\DAEOS
N° |VAC|VAE| P E M A MEJORAR EFECTIV| CAIDOS | . .
: . ciclo(min
OS (min)| (min) )
1 1 Ingreso del personal - vestuario 8.0 12 9.2
2 1 Engrasado de cargador y excavadora 10.4 1.6 12.0
3 1 Engrasado de reductores 10.7 1.6 12.3
4 1 Ajuste de tuercas chancadora 6.4 1.0 7.4
5 1 Abastecimiento de combustible 6.1 0.9 7.0
6 1 Retlrg acumulacion tierra y piedra 11.1 17 128
debajo de la chancadora
7 1 Centrado de fajas 7.6 11 8.7
6 0 0 1 0 0 TOTAL 60.4 9.1 69.4
Composicion de Actividades Método Actual
N°  [Tiempos| %

VAC |Valor agregado cliente 0 0

VAE |[Valor agregado empresa 6 60.3 86.8

P Preparacién 0 0.0 0.0

E Espera 0 0.0 0.0

M Movimiento 1 9.2 13.2

| Inspeccion 0 0.0 0.0

A Archivo 0 0.0 0.0

T Total 7 69.4 100

T.V.A |Tiempo Valor Agregado 60.3

V.A [Valor Agregado 86.8

S.V.A |Sin Valor agregado 13.22
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Se identifican 18 actividades en el proceso de chancado de material pétreo, se
observa que las actividades no han sido eliminadas, pero si mejoradas desde su
estructura, las cuales se han realizado a través del soporte de los trabajadores de
la planta, se observa que el tiempo en la demora ha sido sustancialmente reducido.
El tiempo que se toma en la preparacion de arranque de la planta es de 177
minutos, tiempo valiosisimo considerando que el promedio de operacion de la
planta chancadora efectivo es de 4 horas como promedio, en las tablas 7 y 8 que
se identifican las actividades previas al inicio del encendido de la planta
chancadora es observable que puede ser mejorado sin realizar una gran inversion
para su mejora. Para la reduccién de los tiempos previos al arranque de la planta,
se considerd la construccion de servicios higiénicos y vestidores, asi como
entregar desayuno a los trabajadores que lleguen temprano, asimismo se dispuso
gue el abastecimiento de la linea amarilla y grupo electrégeno se realice al término
de la jornada, engrasado y torque de las tuercas de la chancadora se realiza el dia
de la actividad pero contando con las herramientas adecuadas para cada

actividad, definiendo las funciones para cada trabajador.

Es importante recalcar que el orden y limpieza realizado en la planta sirvio para

dar otra imagen y orgullo en el trabajo del personal, asi como la reduccion de los

tiempos en la basqueda de implementos y accesorios.
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La acumulacién de piedra y arena que se realiza en el transcurso de la jornada,
en un factor que nos demanda una limpieza durante la actividad y al dia siguiente
para su inicio, se realiza los trabajos de colocacion de planchas metélicas en los

lugares donde el material cae al suelo.

Orden y Limpieza: La importancia del orden y limpieza para lograr un ambiente
de trabajo productivo y seguro es invalorable, se encontr6 que el almacén en
donde se encontraban los accesorios, repuestos y herramientas estaba totalmente
desordenado en donde se demandaba tiempo para su busqueda igualmente se
prestaba para su desaparicion de aquellos accesorios de valor. ElI almacén

también servia para ser empleado como vestuario.

ANTES
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DESPUES

Capacitacion, entrenamiento al personal: No sélo se realizé la capacitacion al
personal sobre las funciones de cada uno de ellos sino su respectivo
entrenamiento y constancia en la actividad a realizar, eso redundoé en el verdadero
sentido del trabajo en equipo. Asimismo, se dot6 para las actividades las

herramientas adecuadas.

Con el fin de lograr el tiempo estandar en las actividades, se analizé el tiempo real,
agregando un suplemento del 25%, porque se agrega un suplemento realmente
alto, la justificacion se da en el campo, las demoras y el caos reinante en el

proceso asi lo amerita; en aquel lugar donde haya desorden el caos es inevitable.
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Tabla 9. Suplemento para el personal en la planta chancadora

Suplementos

FATIGA 0.05
NECESIDADES

BASICAS 0.05
Ajustes periddicos 0.15
Total 25%
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Para comprender de donde resulta el tiempo estandar evaluado, definimos que:

Tiempo normal

Tiempo estandar

Tabla 10. Tiempo Estandar antes

Tiempo real x Valoracion (75%)

Tiempo normal x (1+25%)

TIEMPO ESTANDAR: SITUACION ACTUAL PLANTA CHANCADORA
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO REAL VALORACION | TIEMPONORMAL | SUPLEMENTO | TIEMPO ESTANDAR

1 5/10/2020 138 75% 103.5 25% 129.4
2 6/10/2020 142 75% 106.5 25% 133.1
3 7/10/2020 169 75% 126.75 25% 158.4
4 8/10/2020 161 75% 120.75 25% 150.9
5 9/10/2020 182 75% 136.5 25% 170.6
6 10/10/2020 177 75% 132.75 25% 165.9
7 12/10/2020 158 75% 118.5 25% 148.1
8 13/10/2020 151 75% 113.25 25% 141.6
9 14/10/2020 155 75% 116.25 25% 145.3
10 15/10/2020 205 75% 153.75 25% 192.2
11 16/10/2020 184 75% 138 25% 172.5
12 17/10/2020 137 75% 102.75 25% 128.4
13 19/10/2020 167 75% 125.25 25% 156.6
14 20/10/2020 182 75% 136.5 25% 170.6
15 21/10/2020 150 75% 112.5 25% 140.6
16 22/10/2020 132 75% 99 25% 123.8
17 23/10/2020 160 75% 120 25% 150.0
18 24/10/2020 163 75% 122.25 25% 152.8
19 26/10/2020 157 75% 117.75 25% 147.2
20 27/10/2020 161 75% 120.75 25% 150.9
21 28/10/2020 153 75% 114.75 25% 143.4
22 29/10/2020 152 75% 114 25% 142.5
23 30/10/2020 163 75% 122.25 25% 152.8
24 31/10/2020 153 75% 114.75 25% 143.4

PROMEDIO 160.8 120.6 150.8
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Tabla 11. Tiempo Estandar después

ITEM ACTIVIDAD TIEMPO REAL VALORACION TIEMPO NORMAL SUPLEMENTO TIEMPO ESTANDAR
1 16/11/2020 81.3 85% 69.1 15% 79.5
2 17/11/2020 74 85% 62.9 15% 72.3
3 18/11/2020 77.5 85% 65.9 15% 75.8
4 19/11/2020 76.26 85% 64.8 15% 74.5
5 20/11/2020 75.5 85% 64.2 15% 73.8
6 21/11/2020 71.39 85% 60.7 15% 69.8
7 23/11/2020 73.26 85% 62.3 15% 71.6
8 24/11/2020 72.5 85% 61.6 15% 70.9
9 25/11/2020 77.8 85% 66.1 15% 76.0
10 26/11/2020 70.8 85% 60.2 15% 69.2
11 27/11/2020 76.9 85% 65.4 15% 75.2
12 28/11/2020 714 85% 60.7 15% 69.8
13 30/11/2020 79.04 85% 67.2 15% 77.3
14 1/12/2020 70.7 85% 60.1 15% 69.1
15 2/12/2020 66.9 85% 56.9 15% 65.4
16 3/12/2020 66.5 85% 56.5 15% 65.0
17 4/12/2020 70.8 85% 60.2 15% 69.2
18 5/12/2020 76.9 85% 65.4 15% 75.2
19 6/12/2020 714 85% 60.7 15% 69.8
20 7/12/2020 79 85% 67.2 15% 77.2
21 8/12/2020 70.5 85% 59.9 15% 68.9
22 9/12/2020 66.9 85% 56.9 15% 65.4
23 10/12/2020 66.5 85% 56.5 15% 65.0
24 11/12/2020 71.9 85% 61.1 15% 70.3

PROMEDIO 73.2 62.2 71.6

En la observacion de la tabla 10 y tabla 11, la reduccién de 150 minutos a 71.6
minutos luego de la implementacion, control y mejora de las actividades del

proceso de chancado de material pétreo.

Para realizar el célculo de la optimizacién de recursos, que tienen como indicador
las horas de maquina trabajada entre las horas de maquina programadas,

obtenemos que:

El promedio de horas maquina trabajadas es de 49.7% en el pre test y obteniendo

luego de la implementacion el 77.85% de horas trabajadas.
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Tabla 12. Optimizacién de recursos

DIMENSION: OPTIMIZACION DE RECURSOS
PRE TEST POST TEST
PREH;:;;IEST H/IM PRE TEST PRE TEST H/IM POST TEST
DIAS TRABAJADA PROGRAMAD | EFICIENCIA H/M PROGRAMAD EFICIENCIA%
S AS % TRABAJADA A
1 3 9 33.3 6 9 66.7
2 4 9 44 .4 7 9 77.8
3 4 9 44.4 6 9 61.1
4 45 9 50.0 7.5 9 83.3
5 5 9 55.6 7.6 9 84.4
6 2.6 5 52.0 4.0 5 80.0
7 35 9 38.9 7.9 9 87.8
8 4.5 9 50.0 6.2 9 68.9
9 5 9 55.6 5.0 9 55.6
10 4.2 9 46.7 7.0 9 77.8
11 4.2 9 46.7 7.2 9 80.0
12 2.4 5 48.0 4.0 5 80.0
13 3.9 9 43.3 7.7 9 85.6
14 4.8 9 53.3 7.0 9 77.8
15 4.1 9 45.6 8.0 9 88.9
16 3.8 9 42.2 6.5 9 72.2
17 5 9 55.6 7.1 9 78.9
18 29 5 58.0 4.0 5 80.0
19 4.1 9 45.6 6.8 9 75.6
20 4.4 9 48.9 7.1 9 78.9
21 51 9 56.7 7.3 9 81.1
22 54 9 60.0 7.6 9 84.4
23 6 9 66.7 7.7 9 85.6
24 3 5 60.0 4.0 5 80.0

Para realizar el calculo del cumplimiento de metas, que tienen como indicador los

metros cubicos de agregados procesados, el cual se obtiene el metro cubico

procesado entre el metro cubico programado, obtenemos que:

El promedio de los metros cubicos procesados 227 m3 frente al promedio

procesado de 103.5 m3 procesados al inicio de la intervencién. Asimismo, es

importante recalcar que la mejora de estas dimensiones son correlativas con la

mejora de nuestros indicadores independientes.
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Tabla 13. Cumplimiento de metas

DIMENSION: CUMPLIMIENTO DE METAS
PRE TEST POST TEST
PREMT3EST M3 EFICIENCIA POSIA?TEST M3 EFICIENCIA
PIAS | broCESAD PRODG;AMA % PROCESAD PRODGORSAMA %
0S 0S
1 75 225 33% 210 315 67%
2 100 225 44% 245 315 78%
3 100 225 44% 193 315 61%
4 1125 225 50% 263 315 83%
5 125 225 56% 266 315 84%
6 65 125 52% 140 175 80%
7 87.5 225 39% 277 315 88%
8 112.5 225 50% 217 315 69%
9 125 225 56% 175 315 56%
10 105 225 47% 245 315 78%
11 105 225 47% 252 315 80%
12 60 125 48% 140 175 80%
13 97.5 225 43% 270 315 86%
14 120 225 53% 245 315 78%
15 102.5 225 46% 280 315 89%
16 95 225 42% 228 315 72%
17 125 225 56% 249 315 79%
18 72.5 125 58% 140 175 80%
19 102.5 225 46% 238 315 76%
20 110 225 49% 249 315 79%
21 127.5 225 57% 256 315 81%
22 135 225 60% 266 315 84%
23 150 225 67% 270 315 86%
24 75 125 60% 140 315 80%

Toda empresa tiene como objetivo generar ganancia, inclusive aquellas que tienen

como bandera que no tienen fines de lucro, no significa que tienes fines de

pérdidas, por tanto, realizar el presupuesto a invertir es importante para saber el

retorno de nuestra inversion y sus beneficios.
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Tabla 14. Presupuesto de la implementacion

DESCRIPCION COSTO DIAS | TOTAL
POR DiA S/
Sl.

INVESTIGADOR 120 60 7200

Construccion de SSHH y Vestuario (1 5600

urinarios y 2 water)

Desayuno del personal (6 trabajadores) 30 25 750

Almuerzo del personal (6 trabajadores) 42 25 1050

DESCRIPCION Cantidad Costo | Total S.
unitario S/.

Sefalizacion de planta 30 6 180

Extintores 12 KG — PQS — ABC 4 210 840

Uniforme (overol, pantalon y polo manga 60 360

larga)

Elementos de seguridad (casco, lentes, 6 90 540

guantes, respiradores media cara)

Malla para zaranda tejida doble onda de %4” 2 637 1974

(1800 mm x 2100 mm) alambre 1/4

Parrilla clasificadora tolva de chancadora 1 11210 11210

primaria. (5000 mm x 6120 mm) fierro de

Pasta deteccion de agua en el combustible 10 23 230

— KOLOR KUT de 3 oz.

Correa para motor (diversos tamafos) 20 40 800
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Tabla 15. Financiamiento

FINANCIAMIENTO
Recursos humanos 7200
Materiales 23534
Total S/. 30,734

El costo total de la implementacién es asumido por la empresa Killa Rumi SAC.
Con la finalidad de saber el tiempo de retorno de la inversién, se realiza el

cronograma de produccion de antes y después de la intervencion.

Tabla 16. Comparativo de produccién

OCTUBRE (PRETEST)
PIVISIo ey m{mforfvls{oftmfmlofvsio{tm{m{i{v|s{ole|mmfs{v]s
516 [ 7(sfo(n|u|n|s|u|selu|s|olojaln|sle 5|08 8]0

B 100 [100[13(15) 65| |85\ 13| 15105 105( 60| [975[120{103|% [15]725) |103]110{ 128135

150

15

NOVIEMBRE - DICIEMBRE (POST TEST)

DL (MIM[{J] V{S|D[LIM{MPI{V]S{D]L{MIM[I]V]S]D[L{M[M]I[V]S

biI7|B]19| 0|2 BIUWIB| B[\ B)0 D[ 1|23 [4[5]6]7|8[9]0]U|N

20(80(20(300| 304 [160| [316]248{200280(268)160| |308{280]320|260) 284 |160| | 272|284 | 292|304 | 308 160

Obtenemos que anterior a la puesta en marcha de la mejora de los procesos, se
obtenia una produccién promedio de 2485 m3 en raz6n de 24 dias laborales
teniendo un costo de venta de S/.35 m?, en el lapso de la ejecucion de las mejoras
obtenemos una produccién promedio de 6228 m® en razén de los 24 dias a un
precio de venta por m3 de S/. 32.
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Tabla 17. Consolidado de producciéon m3

Consolidado Produccién m®
Mes m3 producido Precio m3 Precio total S/.
Octubre 2485 35 86975
Nov - Dic. 6228 32 199296

Este cuadro nos lleva a la siguiente interpretacion, aplicando la mejora de los
procesos la empresa ha obtenido en este corto lapso de tiempo una utilidad S/.
74736 lo cual justifica en demasia no sélo la implementacion de la mejora de todo

el proceso, sino darle la importancia del trabajador y a su medio ambiente laboral..

Estadistica Descriptiva

Andlisis descriptivo de la variable independiente y Dependiente
Variable independiente: Gestidén por procesos

Indicador 1: Tiempo estandar del proceso

Tabla 18. Andlisis del tiempo estandar antes y después.

| TEM Tiempo Estandar{Min) | Tiempo Estandar(Min)
Situacion Anterior Situacion Mejorada
1 1294 9.5
2 1331 723
3 158.4 75.8
4 150.9 745
5 170.6 738
5] 165.9 69.3
T 148.1 T1.6
g 141.6 70.9
9 145.3 T6.0
10 192.2 69.2
11 1725 Th.2
12 1284 69.8
13 156.6 73
14 170.6 69.1
15 140.6 65.4
16 123.8 65.0
17 150.0 69.2
18 152.8 75.2
19 147.2 69.3
20 150.9 T7.2
21 143.4 63.9
22 1425 65.4
23 1528 650 63
24 143 .4 70.3
Promedio 150.5 71.5




TIEMPO ESTANDAR

- 1FaT

Grafico 3. Tiempo estandar.

Interpretacion: se observa como la grafica de color roja desciende en comparacion

con los indicadores previos.

Dicho resultado es de un beneficio que la empresa tiene que gestionar, asi como el

gue este tiempo tenga a reducir parte de un trabajo en equipo.

Tabla 19. Actividades que agregan valor

ESTUDIO DE METODOS

DAP ANTES DESPUES
AAV 23% 87%
ANV 77% 13%
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VALOR AGREGADO

uAAV = ANV

Gréfico 4. Pre test y post test del indice del valor agregado

Interpretacion: Se observa en el presente gréfico las diferencias marcadas entre el
pre test y el post test, con la identificacion de las actividades a mejorar y su
consecuente mejora paulatina y continua hemos obtenido que las actividades que
agreguen valor sean mayores y las que aun no estén generando valor sean las que
maximicen en un tiempo prudente la productividad en la organizacion.
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Andlisis descriptivo de la variable dependiente. Productividad

Tabla 20. Optimizacién de recursos

PRETEST POST TEST
PHIIE_II,T; il HIM PRE TEST PHEHI,T; 3 HIM POST TEST
DIAS TRABAJAD PROGRAM EFIEI-EHEIP. TRABAJAD PROGRAM EFIEI.EHEIA.
ADAS i ADA i
A3 A
1 3 3 243 i 3 B6. 7
2 i 3 dd. ¢ [i 3 {8
3 i 3 dd. ¢ i 3 61.1
i 4.5 3 S0 [ 3 3.3
3 5 3 556 i.b 3 fd.4
i 2.f g 520 4.0 5 0.0
[i 25 3 369 i3 3 67.8
i 4.5 3 S0.0 6.2 3 68.3
3 5 3 556 2.0 3 29.b
10 4.2 3 467 i.0 3 ii.8
1 4.2 3 46,7 [ 3 0.0
12 2.4 5 4.0 4.0 5 0.0
13 3 3 433 i 3 85.5
4 4.5 3 544 i.0 3 ii.8
15 4.1 3 456 8.0 3 8.3
16 a8 3 422 6.5 3 i2.2
17 9 3 0.6 i1 3 8.3
18 2.3 5 5.0 4.0 5 80.0
13 4.1 3 45,6 6.8 3 2.6
20 4.4 3 45,3 i1 3 8.3
21 5.1 3 o6.7 i3 3 g1.1
22 0.4 3 GO0 1.6 3 gd.4
23 b 3 BA.7 [A 3 85.6
2i 3 3 GO0 4.0 5 80.0
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Optimizacion de Recursos

2988328832888 38_88¢ssS88¢8ss8
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5 e R55353337953395333885:23
PRE TEST % POST TEST %
Grafico 5 Comparativo optimizacion de recursos
Indicador 2: Cumplimiento de Metas
Tabla 21. Descriptivo cumplimiento de metas
PRE TEST POST TEST
TEST M3 | M2 vesTms [ M3l
DIAS PROGRA FICIENCIA PROGRA [Eficiencia
PROCES | oo PROCES | Lo
ADOS ADOS
1 75 225 33.3 210 315 67 %
2 100 225 44 4 245 315 T8%
3 100 225 44 4 193 315 61%
4 1125 225 50.0 263 315 83%
5 125 225 55.6 266 315 24%
6 65 125 52.0 140 175 80%
7 87.5 225 38.9 277 315 88%
8 112.5 225 50.0 217 315 5 9%
) 125 225 55.6 175 315 56 %
10 105 225 467 245 315 78%
1 105 225 46.7 252 315 80%
12 60 125 48.0 140 175 80%
13 a7.5 225 43.3 270 315 26%
14 120 225 53.3 245 315 78%
15 1025 225 45 6 280 315 89%
16 a5 225 422 228 315 T2%
17 125 225 55.6 249 315 79%
18 725 125 58.0 140 175 80%
19 102.5 225 A5 6 238 315 5%
20 110 225 489 249 315 1 79%
21 127 .5 225 56.7 256 315 81%
22 135 225 60.0 266 315 84%
23 150 225 66.7 270 315 86%
24 75 125 60.0 140 175 80%
103.542 227.063

30/10/2020

31/10/2020
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CUMPLIMIENTO DE METAS
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Grafico 6. Comparativo cumplimiento de metas
Efectividad

Tabla 22. Descriptivo de efectividad

DIMENSION: EFECTIVIDAD
DIAS PRE TEST POST TEST

% %
1 19% 46%
2 30% 63%
3 19% 39%
a4 24% 72%
5 43% 74%
6 48% 69%
7 14% 79%
8 36% 49%
9 47% 32%
10 13% 63%
11 21% 66%
12 63% 69%
13 51% 75%
14 36% 63%
15 30% 81%
16 44% 59%
17 34% 44%
18 41% 65%
19 34% 67%
20 37% 65%
21 39% 56%
22 41% 67%
23 37% 65%
24 43% 60%




EFECTIVIDAD

653

63 %

369

Grafico 7. Comparativo de efectividad

PRE TEST EFECTIVIDAD

19%

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

Grafico 8.  Seguimiento a la normalidad en la investigacion
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4.2. Andlisis inferencial- Validacion de hipétesis
4.2.1. Hipotesis general

Ha:  La implementacion de la gestidn por procesos mejora la productividad en la

empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021.
Prueba de normalidad
Interviene la variable dependiente y sus indicadores.
Hipotesis estadistica:
Ho:  Los datos provienen de una distribucion normal
Ha:  Los datos no provienen de una distribucion alterna.

Verificar la prueba de normalidad, si los datos provienen de una poblacién normal

y asi determinar el uso de un estadistico 0 analisis paramétrico o no paramétrico.

Con la finalidad de contrastar nuestra Hipétesis General, es imperativo verificar que
los datos de las series de la optimizacion de recursos antes y posterior tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico; por tanto, los datos que se
presentan en el trabajo de investigacién son en 8 semanas en el célculo de mis

indicadores, para ello la prueba de normalidad del Shapiro- Wilk.
Regla de Decision:

Si sigvalor < 0.05, entonces se rechaza la hipétesis nula y se toma como alterna a
la hipétesis alterna, esto es, no hay evidencias de que los datos provengan de una
distribucién normal, luego los datos serian analizados a través de una estadistica

no parameétrica.

Si sigvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula, hay evidencias de que los datos si
provienen de una distribucion normal, luego los datos se deben realizar un analisis

paramétrico.
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Tabla 23. Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
pre test ,952 24 ,297
post tes ,957 24 ,381

Observando la tabla de la prueba Shapiro Wilk, se observa el valor del pre test y

post test siendo ambos mayores que 0.05 del nivel de significancia, muestran

evidencias que provienen de una distribucion normal.

Tabla 24. Muestra descriptiva Productividad con Shapiro Wilk

Descriptivos

Estadistic | Error
0 estandar
pre test Media 23,333 1,2650
95% de intervalo de Limite
_ . _ 20,716
confianza para la inferior
media o
Limite
_ 25,950
superior
Media recortada al 5% 23,157
Mediana 23,000
Varianza 38,406
Desviacion estandar 6,1972
Minimo 14,0
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Maximo 36,0
Rango 22,0
Rango intercuartil 7,8
Asimetria 537 A72
Curtosis -,274 ,918
post tes Media 63,000 2,3736

95% de intervalo de |Limite

_ . _ 58,090
confianza para la|inferior
media —

Limite
. 67,910
superior

Media recortada al 5% 63,343
Mediana 63,500
Varianza 135,217
Desviacion estandar 11,6283
Minimo 38,0
Maximo 82,0
Rango 44,0
Rango intercuartil 15,0
Asimetria -,609 A72
Curtosis ,067 ,918

En el cuadro de la muestra descriptiva, se observa que el rango es de 44 minutos,

el mismo que sale como resultado de la resta del méximo valor con el valor minimo.
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Formulacién de la conclusién de la P. de Normalidad:
Productividad antes es = 0,297 Sl

Productividad después es = 0,381 SI

Tabla 25. Tabla de decision para la prueba de normalidad (Productividad)

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05
SIG> 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-SI entonces concluimos que
nuestros datos de PRODUCTIVIDAD SON PARAMETRICOS, por lo tanto,
utilizaremos para validar la Hipotesis General la PRUEBA T STUDENT.

Validaciéon de la Hipotesis General
Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementaciéon de la Gestion por procesos NO mejora la productividad

en la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021

Ha:  Laimplementacion de la Gestion por procesos mejora la productividad en la

empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021

Regla de decision :(Promedio de medias)

Ho: MProductividad: antes 2 [ Productividad _ después

Ha:  MPall Productividad: antes <[ Productividad _ después

23,0 < 63,50
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Prueba T-Student

Tabla 26. Estadisticos de muestras relacionadas- Productividad

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par 1 pre test] 23,333 24 6,1972 1,2650
posttes| 63,000 24 11,6283 2,3736

Tabla 27. Prueba de muestras emparejadas (Productividad)

Diferencias emparejadas

95% de intervalo
de conflanza de

la diferencia
Desviaci Sig.
an Media de error Superio (bilate
Media | estandar estandar Inferior r t al ral)
Par1 pre
test -
' 29,666 | 11,0440 22544 44 330 | 35,003 | 17.5 23 000
pos

tes

La literatura nos indica que si el resultado estadistico el SIG es menor a 0.05 el

nivel de significancia entonces se valida la hipotesis alterna.

Interpretacion: Queda demostrado que la media de la Productividad antes (23,3)
es menor que la media de la Productividad después (63,0), por lo tanto, se acepta
la hipotesis de investigacion alterna, por la cual, gueda demostrado que la Gestién
por procesos mejora la productividad en la empresa KILLA RUMI SAC en el afio
2021 - Lima.
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4.2.2. Hipotesis Especifica 1 - Optimizacion de recursos

Explorar

Tabla 28. Prueba de normalidad De Fiabilidad con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk

Estadistico Gl Sig.
pre test
OPTIMIZACION ,976 24 ,808
RECURSOS
post tes
OPTIMIZACION ,930 24 ,096
RECURSOS

Formulacion de la conclusién de la P. de Normalidad:
Optimizacién recursos antes es  =0,808 Sl

Optimizacién recursos después es = 0,096 SI

Tabla 29. Tabla de decision de la prueba de normalidad -Optimizacion recursos

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05
SIG> 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG>0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Interpretacion:

Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-Sl entonces concluimos que
nuestros datos de OPTIMIZACION DE RECURSOS son PARAMETRICOS, por lo
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tanto, utilizaremos para validar la primera hipotesis especifica la PRUEBA T

STUDENT.

Analisis de la primera hipdtesis especifica

Ho: La gestion por procesos NO mejora la optimizacion de los recursos en

la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021

Ha: La gestion por procesos mejora la optimizacion de los recursos en la

empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021.

Regla de decision :(Promedio de medias)

Ho: Loptimizacién de los recursos: antes 2 L Optimizacion de los recursos_ después

Ha: HPal Optimizacién de los recursos: antes <[l Optimizacién de los recursos| _ después

46,0 < 80,0

Tabla 30. Muestra descriptiva optimizacion recursos

Descriptivos

Error
Estadistico estandar
pre test Media 45,9167 |1,24079
OPTIMIZACION : :
95% de intervalo de Limite
RECURSOS _ ) _ 43,3499
confianza para la inferior
media o
Limite
_ 48,4834
superior
Media recortada al 5% 45,9630
Mediana 46,0000
Varianza 36,949
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Desviacién estandar 6,07859

Minimo 33,00

Maximo 58,00

Rango 25,00

Rango intercuartil 8,00

Asimetria -,077 AT72

Curtosis ,144 ,918
post tes Media 79,7083 [1,46515
OPTIMIZACION _ —

95% de intervalo de Limite
RECURSOS _ ) _ 76,6774

confianza para la inferior

media —

Limite
_ 82,7392
superior

Media recortada al 5% 80,0926

Mediana 80,0000

Varianza 51,520

Desviacién estandar 7,17774

Minimo 61,00

Maximo 91,00

Rango 30,00

Rango intercuartil 7,50

Asimetria -,914 472

Curtosis 1,003 ,918
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Contrastacién de hipotesis

PRUEBA T- Test

Tabla 31. Estadisticos de muestras relacionadas-Optimizacion de recursos

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par1 pre test
OPTIMIZACION 45,9167 24 6,07859 1,24079
RECURSOS
post tes
OPTIMIZACION 79,7083 24 7,17774 1,46515
RECURSOS

Tabla 32. Prueba de muestras relacionadas - Optimizacioén de recursos

_ 95% de intervalo
Desvi
. _ de confianza de la _
acion |Media de Sig.
. diferencia _
estan | error (bilat
Media |dar |estandar Inferior | Superior eral)
Par1 pre test OPTIMIZACION
RECURSOS - post tes 8,469 ~
. 33,7916 1,72889 37,368 30,2151 |19,54 (23 |(,000
OPTIMIZACION 79
7 14 9 5
RECURSOS

Interpretacion: Ha quedado demostrado que la media de la OPTIMIZACION DE
RECURSOS antes (46,0) es menor que la media de la OPTIMIZACION DE
RECURSOS después (80,0), por consiguiente, se acepta la hipotesis de
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investigacién alterna, por la cual, gueda demostrado que La gestién por procesos
mejora la optimizacion de los recursos en la empresa Killa Rumi SAC, durante el
afo 2021.

4.2.3. Analisis de la segunda hipétesis especifica -Cumplimiento de metas

Tabla 33. Prueba de normalidad de cumplimiento de metas con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
pre test CUMPLIMIENTO DE METAS 978 24 853
post test CUMPLIMIENTO DE METAS 938 24 144

Observando la tabla de la prueba Shapiro Wilk, se observa el valor del pre test y
post test siendo ambos mayores que 0.05 del nivel de significancia, muestran

evidencias que provienen de una distribucién normal.
Formulacion de la conclusion de la P. de Normalidad:
Cumplimiento de metas anteses = 0,853 Sl

Cumplimiento de metas después es = 0,144 S|

Tabla 34. Tabla de decision de la prueba de normalidad - Cumplimiento de metas

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05
SIG> 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Interpretacion:

Lo revisado en nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-SI entonces

concluimos que nuestros datos de cumplimiento de metas son PARAMETRICOS,
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por lo tanto, se empleara para validar la segunda hipétesis especifica la prueba T
STUDENT.

Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ho: La gestion por procesos NO mejora el cumplimiento de las metas en
la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021 - Lima

Ha: La gestion por procesos mejora el cumplimiento de las metas en la

empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021 - Lima.

Regla de decision :(Promedio de medias)

Ho: LCumplimiento de metas antes 2 LCumplimiento de metas después

Ha:  HpPall cumplimiento de metas antes < PLCumplimiento de metas después

43,5<81,0
Contrastacién de hipoétesis
Pruebas T - Test

Tabla 35. Estadisticos de muestras relacionadas - Cumplimiento de metas

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par 1 pre test
CUMPLIMIENTO DE|] 42,2083 24 4 67165 95360
METAS
post tes
CUMPLIMIENTO DE|] 79,7500 24 8,68407 1,77263
METAS
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Tabla 36. Prueba de muestras relacionadas - Cumplimiento de metas

Prueba de muestras emparejadas

Diferancias emparejadas
) 95% de intervalo
Media
i de confianza de
Deswvi de
; la diferencia )
acion error Sig.
estan | estan Superio (bilater
mMedia dar dar Inferior r i al aly
pre test
CUMPLIMIENT
O DE METAS - 7,884 | 1,609
27,541 40,871 24,212 | 23,32 23 000
post tes 93 50
57 18 15 5
CUMPLIMIENT
O DE METAS

Interpretacién: Queda demostrado que la media de cumplimiento de metas
antes (43,5) es menor que la media de cumplimiento de metas después (81,0),
por consiguiente, se acepta la hipotesis de investigacion alterna, por la cual, queda
demostrado que la Gestion por procesos mejora el cumplimiento de las metas en

la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021 - Lima.
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V. DISCUSION
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En la tabla 23 se observa los resultados de la media de Productividad antes 23,0%,
después 63,5%, aceptandose la hipdtesis de la investigacion quedando
demostrado que la implementacion de la gestion por procesos mejora la
productividad en la empresa KILLA RUMI SAC — Lima 2021, haciendo uso de las
herramientas que esto conlleva, la comparacion se da con una muestra de 4
semanas antes y 4 semanas después, asi como dos semanas para su
implementacion, resultado que lleva a definir que la productividad antes de la
intervencion tenia un promedio de 23.0% Yy luego alcanzando el 63,5%. Guerrero
(2018), planted y posteriormente a través de la investigacion comprobd que la
Gestion por procesos logré mejorar la productividad de 57.9% a 87.25%. En su
trabajo de investigacion Alvarez (2017) propuso implementar la gestion por
procesos para incrementar la productividad en una empresa comercializadora de
combustible diésel, entre otras herramientas aplicadas como el mapeo de procesos,
diagrama de causa efecto, etc. Logré cumplir con el objetivo de hacer un incremento
de la productividad en un 12%. En correlacion a lo descrito E. Bonilla et al. nos
apuntala lo mencionado indicando que los procesos son gestionados en forma
estructurada y sistémica de tal manera que la mejora de los procesos debe ayudar

a elevar los niveles de satisfaccion de los clientes (p.23 2014).

Interpretacion: Ha quedado demostrado que la media de la OPTIMIZACION DE
RECURSOS antes 46,0% es menor que la media de la OPTIMIZACION DE
RECURSOS después 80,0%, por tanto, se acepta la hipétesis de investigacion
alterna, por la cual, queda demostrado que la gestién por procesos mejora la
optimizacién de los recursos en la empresa Killa Rumi SAC, durante el afio 2021.

La prueba T-Test que demuestra la optimizacion de recursos la cual esta expresada
en la tabla 31 muestra como resultado la media antes 46,0%, después 80,0%, por
consiguiente, se acepta la hipotesis alterna por la cual, queda demostrado que La
gestidén por procesos mejora la optimizacién de los recursos en la empresa Killa
Rumi SAC, durante el afio 2021. En la tabla 30 se detalla que la optimizacion de
recursos increment6 34%, lo cual conlleva que se estd empleando actualmente de
manera adecuada el recurso en la planta chancadora, no sélo de maquinaria,
hemos aprendido que no se administra el recurso humano sino se gestiona sus
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cualidades y fortalezas del trabajador. Bravo (2015) en respuesta a la interrogante
de ¢Cuando comenzar con la gestion de procesos? Es enfatico en responder
AHORA, lo cual laimplementacion y mejora se realiza a través de pasos sucesivos,
aumentando cada vez el nivel de su madurez, respaldando la afirmacion que el gran
objetivo de la gestibn por procesos es aumentar la productividad en las

organizaciones.

Asi mismo, Huaman (2017) en su tesis presenta como objetivo el disefio de un
sistema de gestion por procesos para mejorar la productividad en una panaderia,
detectando las actividades que generan valor y asi como las que no generan valor
y sOlo desperdicio, sistematizando los procesos y logrando su interdependencia,

incrementando su eficiencia.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la constatacion de la hipotesis
cumplimiento de metas, ha quedado demostrado que la media de cumplimiento
de metas antes 43,5% es menor que la media de cumplimiento de metas después
81,0%, por consiguiente, se acepta la hipétesis de investigacion alterna, por la cual,
gueda demostrado que la Gestibn por Procesos mejora el cumplimiento de las

metas en la empresa Killa Rumi SAC, durante el aflo 2021 — Lima.

Ademds, en la tabla 35 se expresa el andlisis correspondiente sobre el
cumplimiento de metas, antes de la implementacion obteniamos un 43,5% de
incumplimiento en la produccion de agregados, luego de la implementacion
tenemos un cumplimiento del 81,0%, esto inspeccionando el proceso de
transformacion y ver donde se originaban los incumplimientos, cuéles eran las
causas y dar solucién. Considerando que los incumplimientos también son por parte
de los requisitos, resultantes de las fallas, reprocesos, pedidos mal realizados,
materiales no adecuados. La manera de aumentar la satisfaccion del cliente es

mediante el cumplimiento de los requisitos.
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Las tesis y trabajos referentes que dan respuesta a la hipétesis que la
implementacion de la gestion por procesos mejora la productividad en las
organizaciones, ha sido fundamentada por el presente trabajo de investigacion
como la de sus antecesores, esto es debido que las herramientas empleadas son
el estandar de gestion empleado, asimismo como la herramienta de recolecciéon de
datos como es el caso de la observacion, es de mas conocido que la observacion
es un hecho psicolégico y no fisiolégico como el de ver; por tanto observar tiene el
complemento del mero analisis. Un hecho de comparacion que, implementando
otras herramientas como la mejora continua, kaizen, lean manufacturing,
produccion esbelta en otros trabajos de investigacion; llegan a la conclusion y
resultados que todas las mencionadas generan un mayor rendimiento en la
empresa, conceptualizando rendimiento, en la mejora de la optimizacion de
recursos, cumplimiento de metas, ambiente laboral, empoderamiento de las

actividades realizadas por parte del trabajador.

La importancia de la investigacion es de una gran relevancia enmarcada en nuestra
realidad actual, por el motivo que nos desarrollamos en una economia incierta por
la pandemia del Covid 19, por tal motivo nuestra investigacion tiene gran relevancia,
ya que nos aporta la optimizacion de nuestros recursos que se transluce en derivar
materiales y personal hacia el desarrollo de la eficiencia en nuestra organizacion,
lo que se materializa en mayores ingresos y precios razonables que satisfagan la

necesidad de nuestro cliente y a la sociedad en general.

La fortaleza de la metodologia empleada es que alcanz6 a todos los niveles de
nuestra organizacion por lo cual obtuvimos la respuesta planteada en nuestra
hipotesis general y especificas, nuestros datos hallados se consideran ya evidencia

comprobada cientificamente a través de la investigacion realizada.

La debilidad radica no en la solucion de la hipotesis planteada, sino en la limitacion
de lo que no se investigo. El titulo seria asi; La implementacion de la gestion por
procesos mejora la productividad, seguridad, calidad de la empresa Killa Rumi SAC.
A que se debe esta interrogante, la nueva vision es que todos los departamentos

en la empresa son interdependientes, no se puede mejorar uno sin que los demas
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departamentos no sientan el cambio positivo o negativo de este, las mismas
preguntas que se plantean para un evento defectuoso en el producto (calidad) igual
se plantean en la fase de produccion y de seguridad, todos son interdependientes
y como tal merecen un estudio, el concepto no es nuevo, ya lo decia Deming y los
grandes apéstoles de la calidad, que un producto bien hecho que cumplan con las
especificaciones de calidad, es un producto que tiene el sello de la productividad y

de la seguridad.

86



VI. CONCLUSIONES
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1. Primera conclusion. Es innegable que la implementacién de la gestion por
procesos mejora la productividad en le empresa Killa Rumi SAC. Realizado
el pre test de productividad obtuvimos un porcentaje del 23% luego de la

implementacion se alcanz6 un 63.5%.

2. Segunda conclusion. La implementacion de la gestion por procesos
incrementa la optimizacion de los recursos, tal como se describe de 46% a
80%.

3. Tercera conclusion. Se concluye que la gestion por procesos incrementa y
mejora el cumplimiento de metas obteniendo al inicio el 43.5% vy

paulatinamente el alcance de 81%.
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VIl. RECOMENDACIONES
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1. Primera Recomendacién. Continuar y mejorar las herramientas de identificacion de
fallos en la maquinaria, seguir con la implementacion de la gestion de
mantenimiento. Asi como el de realizar de manera quincenal una auditoria interna

por personal competente, el mismo que puede ser de manera online.

2. Segunda Recomendacién. Lo logrado emplearlo como punto de inicio para ser
plasmado en las demas areas; ventas y logistica, asi como ejecucion en las mineras

en proceso de formalizacion de la corporacion.

3. Tercera Recomendacion. Investigar y plantear un estudio de investigacion que
abarque de una manera sistémica el siguiente concepto; la implementacion de la
gestidén por procesos mejora la productividad, calidad y seguridad en la empresa
Killa Rumi SAC, desarrollando dicho concepto podemos dar respuestas a otros

problemas que aquejan a la empresa Killa Rumi SAC.
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ANEXO 1
CARTA DE PRESENTACION AL JEFE DE PRODUCCION

CARTA N°10-2020-KR

Lima, 21 de Julio del 2020

Senor

Juan Carlos Castillo
Administrador Minera Jicamarca
San Juan de Lurigancho

Asunto: PRESENTACION FORMAL DEL JEFE DE PRODUCCION DE
LA PLANTA 3 - CONCESION MINERA JICAMARCA

De mi consideracion:

Me es grato dirigirme a Ud., mediante el presente documento presento al Sr.
Femando José Sanchez Miranda como Jefe de Produccién de la planta N° 3 de
vuestra concesion minera Jicamarca, quien realizara todas las coordinaciones en
los temas de produccion, administrativo, econémico, seguridad, salud ocupacional
y medio ambiente y otros aspectos para el mejor desarrolio de nuestra
representada; entendiéndose que ningudn socio o colaborador perteneciente a la
empresa Killa Rumi sac, debera de arrogarse competencias que solo son de

nuestro Jefe de Produccion.

Sin otro particular, hago propicia la oportunidad para reiterarle los sentimientos de
mi especial consideracion y estima personal.

Atentamente.

b ALt LI

1 CASIAND

NANTAY
NTEDENERAL



ANEXO 2
CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE MEJORA DE PROCESOS




ANEXO 3
INICIO OBSERVACIONES DE MEJORAS REALIZADAS EN LA PLANTA CHANCADORA

KILLA RUMI SAC Cerrados
Abiertos
Resp. Fecha
Area Resp. Tipo de Fech: Atraso di
Mes. Fecha i P Area o Observacién Acciones correctivas Consecuencias en la Produccién Propuesta echa rasode - piado
Levantamiento cumplimiento
TgPICoga L
Ingreso de ferro corrugado a a conica. En a
achvidad de carguio.
Elingreso de metl dismuye
Fomando considerablemene la vida Gl del manto. Al
Septemre oy |Produccion | supervision Realizar cofzacion de un electo imén ingresar el metalingresa al circuio del reforno, | 19/09/2020
es decir dicho metal puede estar ingresando al
ono varias veces,
Alingresar a a conica ésia pierde su
Fernand Reducir Ia quiada. Esb ameria
Septembre ormando produccien |Supervision |Piedra salida de la primaria medidas >3 <10. Icirla quiada. Esb amerta menor cadencia, asino triura y se obtene mayor 20/09/2020
sénchez proceso de chancado por la primaria, cacen
septentre Femando | osion | suporvision SO 861 mobr dola conia, presentan —|Coleocen de o proecor meicoalmobr | 20092020
sénchez aberturas en sus estuctras. de la osica
Fernand Correas del molor de la cénica, fan  |Cambio d del motor que induce a la
Septembre mando | oroduccen  [Supervision | rrcs o1 mor de a conica, presenan - Camblo de correas del moor que induce 212 ;g on correas, 20/09/2020
sénchez aberturas en sus estuctras. osnica.
septornt Femando | o lsunervison |2 almenadora do a zarands, s detene. [Actiaments tene un mobr de 7.5 HP, adauitr| Al deknerss la fia, so defene la produocion, | oo
eplembre Sénchez roducaion UPEIVISON | aslada material de la conica y del retorno. | motoreducior de 15 HP. Cotzar. acarreando horas de limpieza de la conica.
seotoms I R | Motor reductor de la fja de Huso 67, pierde ~|Revisar con el mecanico el cambio de piezas g‘ de'e"e':ed " "”'D;d; cua:q"‘erz delas 2110912020
eplemtre sénchez roduccibn | SUpeNVISN | e, asimismo sonido anormal del mismo. [del moio reductor. ¥as, so bndrd que detener fa produccion
hasta su cambio.
Fernando Se viene induciendo el enoendido del 91UpO. | i meanica el grupo electgeno por
Sepembre Produccion p 6geno de 175 kw a ravés de hacerle arup geno p 21/09/2020
sénchez parte del laboraborio mecénico.
oler combusibe
Fernando ) . No se cuenta con sefialzacien y letreros de | Adguisicion y colocacion de sefialzacién y  [Detener la produccion por accidentes yio
Septembre Sénchez Sequridad Supervision | cvencién. letreros de prevencion. lamadas de atencion por parte de mvara. 211092020
Fernando ) |Las atetas del ventiador del sistema de ’
Septembre imne |Seauridad  [Supervisien | 555808 CIeR B Cambiar equipo. 2110912020




ANEXO 4

MATRIZ DE EVALUACION DEL INVOLUCRAMIENTO DE LOS INTERESADOS

Gerencia
Colaboradores C
Clientes C
Proveedores C
Comunidad C D D
Policia Nacional C D
Competidores C D
C Nivel participacion actual
D Participacion deseada
ANEXO 5
CHECK LIST DEL PROCESO
TRITURACION - TRANSPORTACION
Chancadora Primaria de quijada Se atasc la primaria, promedio de 36
14:30 16:40 02:10 minutos, con piedra de mayor Zarandear material abertura de parrilla
dimension a 20" 15". Colocacion muelas tipo cuchilla.
Chancadora Secundaria conica i i
1436 16:42 02:06 Colocar caseta de proteccion al sistema
Piedras caen cerca al motor. lubricacion.
Faja transportadora de 2a 1" Centrar faja. Retiro de accesorios para
disminuir velocidad de caida. Ampliar boca
Faja descentradas. Caida de material. |de ingreso.
Faja transportadora huso 5 Faja descentrada. Caida de material
por la faja. Centrar faja. Colocar ribetes metalicos.
Zaranda ok,
Sistema de control En laintemperie |a caseta de control;
riesgo corto circuito, inconveniente su |Colocacion de estructura para la cobertura
operacion. para los controles.
AGREGADO
Material retenida2a 1" Zarandear material abertura de parrilla
9 15". Colocacion muelas tipo cuchilla. Se
Presencia de lajas >3.5" mejora la calidad y la produccidn.
Huso 67 7 Porcentaje de lajas
Huso 5 6 Porcentaje de lajas
Confitillo 2 Presencia de grueso. 100




ANEXO 6

INVENTARIO DE FAJAS TRANSPORTADORAS

PROYECTO: Cantera Jicamarca
DETALLE DE LONGITUDES DE BANDAS TRANSPORTADORAS FECHA: 2/12/2020
REALIZADO:
REVISADO: Fernando Sanchez
Banda Designacion Long. Ancho  Motor (HP) Observaciones Reductores
PRIMARIA
1 FT-01 Alimentador principal 84cm Roturas visibles Pérdida aceite
2 FT-02 Retiro de fino Inexistente
SECUNDARIA
3 FT-03 Alimentador principal 60cm Centrado
4 FT-04 Salida del retorno 56 cm Centrado
5 FT-05 Salida balasto 60cm Descentrado
6 FT-06 Salida huso 67 50cm Centrado Agregar aceite
7 FT-07 Huso 5 50cm Centrado
8 FT-08 Salida confitillo 60cm Centrado
ANEXO 7
INVENTARIO POTENCIA INSTALADA EN LOS MOTORES
POTENCIA INSTALADA POR SECCIONES
ITEM SECCION EQUIPO MOTOR (HP)
1 Primaria Trituradora primaria 150
2 Primaria Alimentador primaria 15
3 Primaria BT-01 7.5
4 Secundaria Trituradora conica 110
5 Secundaria BT-02 5
6 Secundaria Sistema lubricacion 5
7 Secundaria Sistema hidraulico 5
8 Secundaria Zaranda 20
9 Secundaria BT-03 7.5
10 Secundaria BT-04 7.5
11 Secundaria BT-05 7.5 10
12 Secundaria BT-06 7.5
13 Secundaria BT-07 7.5




ANEXO 8

CHECK LIST PREVIO A LA OPERACION DE LA PLANTA CHANCADORA

EQUIPO LEEIIED ekl 01hora Observaciones
29/11/20 29/}1/2020
TRITURACION

Chancadora Primaria de quijada Se realiza abertura de la quijada.

Chancadora Secundaria cdnica Se realiza cierre de la cnica

Faja transportadora centrado faja salida balasto

Zaranda
Verificar con carga llena, se queda material
en la parte superior

Malla retenida 1a 2" Realiza material mayora 3"

Malla huso 67 Lajoso

Huso 5 Se encontrd alambres de la zaranda

Malla confitillo Grueso

TAREAS

Limpiar equipo en general ok

Lubricar equipo en general ok

Inspeccionar y ajustar pernos, tuercas en general ok

Estructura metdlica ok

Inspeccionar uniones soldadas en general ok

Inspeccion fallas, rajaduras ok

CHANCADORA PRIMARIA

Engrasar motor Se realizé motor de faja principal y huso 67

inspeccionar rodamientos (ruidos, temperatura)

Inspeccionar planchas laterales Amplialas ldminas si ae a las correas de |a
secundaria rompertia todo, asimismo se
esta cayendo demasido material por los
lados.

Inspeccionar resortes de amortiguacion ok

Inspeccionar muela fija (desgaste) Voltear la muela

Inspecciona muela movible (rotacion) ok

MOTOR ELECTRICO

Verificar aislamiento de conductoes Falta ingresar datos sistema lubricacion

Verificar excentricidad del eje ok

Inspeccionar rodamientos autolubricados ok

Inspeccionar cable de alimentacion de energia ok

Inspeccionar, sellos, retenes. Cambiar selloy retén del reductdor

FAJA TRANSPORTADORA

Verificacion grapas (desgaste, abertura) ok

Fajaalineaday centrada ok

Tension correcta de las fajas ok

Poleas y polines limpios ok

Mecanismo tensor en buen estado ok

Chequear los cojines de los reductores , chumaceras y

transmisiones ok
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ANEXO 9
TOMA DE TIEMPO DE OPERACION CHANCADORA — PRE TEST

TOMA DE TIEMPO (MIN) OPERACION DE CHANCADORA - EMPRESA KILLA RUMI (PRE TEST)
o o o o o o o o o o o o o o o
o [=] o (=] o o [ o~ o o~ o N o o N [ o o~ o~ o
Sl Q& & & ol ofl of of © o| o| of o] o o| ol ol of o .
o| ol o] of o BN BRI BRI RN gl 8 8 8 N BRI B BRI EY Tiempo
ACTIVIDAD NI R ~ | | | > ~ 1 1 > ~N
N S | (=} o o o o o o (=} o o o (=} o o o Promedio
o| ©ofl o] ©o| © Al A A A A Al A A A A Al A A A A
— — — — — g B e~ B S S S > NN S S
NS N S o~ m < wn () [2)) o — o~ o () ~ [ (o) o
N ) ~ 0 [22) — — — — — — N 2 o o~ N o~ o N [}
1 Ingreso del personal - vestuario 15 14| 1816|115/ 20| 22| 16| 15| 14| 17| 21| 19| 21| 20| 14| 13| 15| 14| 14| 14| 17[ 16| 14 16.4
2 Engrasado de cargador y excavadora 27 [28(32]30(30|21]|26|28|36|32|29]|23]|27|32|33|26(34(32(29(29(31| 26| 28| 26 28.9
3 Engrasado de reductores 19 122|118 (23(22(21(22(21(19|25(20(21|20|23]|19|17]|16|29|25| 17|19 21 22| 24 21.0
4 Ajuste de tuercas chancadora 16 | 15|14 1517|2120 15| 17| 16| 15| 14| 18| 20| 20| 17|17 |21 | 21| 18| 21| 19| 20| 20 17.8
5 Abastecimiento de combustible 14 112 13| 13|15/ 12| 10| 15| 14| 14| 15|12 |11|11|10|11|13[12| 16| 15[ 13| 15 13| 14 13.0
6 Retiro acumulacion tierray piedra debajode| 20 | 22 (21|19 (23|23 25|24| 25|23 |22 21|23 |24|20| 18| 22| 19| 18| 21| 20| 19| 19| 20 213
7 Centrado de fajas 8176|886 [9]9|8|10[6([55[7[9|[8|11[{10[75/85[/10]| 8 9] 7[85 8.1
8 Extraccion de MP (Excavadora) x 2.5 m3 4 |5])3|3|4|5]|35[4]3([28|25[3|32|4]|4(32]|26[27]|32[25|35(3.4] 41|25 34
9 Traslado MP hacia la tolva (cargador) (60mts)| 2 | 1.8|16]|21|17|18|17| 2 |21]| 2 |18|16|21| 2 [ 2 [2.2{23|22| 2 (18|17 21| 19| 18 19
10 Alimentacién a la tolva 0.5]05]/05]05]/0.5[{0.5]05]05[05[05[05[05[05[05[05[0.5[0.5[0.5[05[05]05[05]|0.5]0.5 0.5
11 Encendido de grupo electrogeno 1 (15[ 2 (15[ 3 [32f25/2 |15/ 2|3 32|42 ]| 1]25]2]2]|15/18] 1] 16|15/ 14 2.0
12 faja alimenta mandibula primaria 1 ]105[(05|5|1]11[{04|05|1]06[05/04[04|{05| 1 |055| 1 |14|11|12] 1213 1 12
13 Chancado primario 3 |1 4|12|15|16|3|4|4|5[18[12({3[4[4[3([35[4[11|3|[9]4 3| 8 28 6.9
14 descarga y traslado a faja 02 y faja 3 15| 2|2 |16[12] 2 [21)22(21] 2 [18]|16[17]| 2 [21]|16[12]|22(21] 2 [21] 24 2|17 19
15 Zaranda (3 niveles) 12|15( 1811|2120 5|13|11|21)30|12|15|12| 2 |13|12(13[14|14|15] 18] 12| 10 8.2
16 Chancadora secundaria Symon 2 |25 32| 1]14]|2|18|25|16|18|21| 8 |12 2|1 [13| 2 [18[21|8 3] 2.5 2.1 4.5
17 Descarga faja 6 retorno a zaranda 12|12 3 |12|12|12]|12] 3 |12|5|12|12]|12]|12|12|12|12|12|34(12(12[12| 4 |12 17
18 Descarga faja 5 stock 14 (14(14] 4 |14]14]14]|14|14|14]|5|14|14]|14|14|14|14|14|5 [14|14| 6 (14|14 1.9
TOTAL 138| 142| 169] 161| 182| 177| 158| 151 155[ 205| 184| 137[ 167[ 182[ 150| 132[ 160 163 157 161 153| 152| 163| 153 160.5!
TOMA DE TIEMPO (MIN) OPERACION DE CHANCADORA - EMPRESA KILLA RUMI (POST TEST)
o o o o o o o o o o o o [=]
N [ o o N o o o N N o o o o o o o o o o
o o o o o o o o o o o [ N [ [ o~ N [ o o Tiempo
ACTIVIDAD NN ENENES N ENENENES SI8| &8 & S| 81 8|5|S :
-~ -~ - — — = — — - = — h k h h h E h = — PromEdlo
S~ ~ S~ S~ S~ S~ ~ S~ S~ ~ S~ — - - - — - - S~ ~
() ~ o) a o ™M < n O ~ o NS S ~ | > o —
— — — — ~N (s o~ ~ ~N [al) [} — (2 [a2) < ~ 0 [22) — —
1 Ingreso del personal - vestuario 12 111112(13(10(/ 9| 8| 8|10({7[7]|5]10]9]38 71 55| 5] 6[56|65]| 7 5 5 8.0
2 Engrasado de cargador y excavadora 16 | 1512|109 (11| 14| 8 |11| 8 |10 8| 8| 9 |11| 9 14 12| 14|72| 9| 7 | 10| 8] 10.4
3 Engrasado de reductores 14 112|13|13[12(11|10| 9| 8|10[9 10| 9|10|11|[10( 9 |10]|12|87| 13| 11| 12| 11] 10.7
4 Ajuste de tuercas chancadora 7(16(8|5]|6|5|7|7|[6|6]|8]|6 8 |65[55/66|5|6|5|7|7][55 6 6.4
5 Abastecimiento de combustible 6 |5[7]6]|6|7[6]|8]7[6]5]6 416 5| 46|6[7[6]8]|75 7 6.1
6 Retiro acumulacion tierray piedra debajode| 12 [ 10| 9 | 11| 14| 12| 10| 9 (14| 11| 12| 13|12 10| 12| 12| 12| 11| 14| 12| 10| 9 8 9 11.1
7 Centrado de fajas 716[6|8|8|5]|6|8]|11[6]9]|10[10]11 76/ 758 | 8|5|6([8]|67 7 7.6
8 Extraccion de MP (Excavadora) x 2.5m3 3 [35( 4| 3]36|34[28[26[25[3.1| 3| 3|3.1[35[3.2| 3|27 3 |36[34[28|26]25 3 3.1
9 Carguio de excavadora hacia el volquete 24(21(25|28| 3 |23[32[28[26|29]|25|22| 2|2 [22]|22] 2|28| 3 [23(32|28]|25 2 2.5
10 Alimentacion ala tolva 05]05/05/05/05[/05/05[/05[05[05[{0.5(0.5[0.5[0.5[0.5[0.5{0.5/0.5]|05]05|05]|05]|05]0.5 0.5
11 Encendido de grupo electrégeno 2 [15(15(13) 1| 2|13 |[1|1])2|1|2|1|15]15 1j13|1|[2|1]3 2] 1 1.5
12 faja alimenta mandibula primaria 0.5]0.5[05[05[0.5/0.5]|05|05[05[05[0.5]0.5]|05]|05[05[05/0.5/05]|0.5]|0.5[05[0.5]0.5]|0.5 0.5
13 Chancado primario 25| 3 (21]31(26]25| 3 [31]3.2(28]26| 3 [3.2|33| 3| 21|37/31|26[25| 3 [31]|32 4 2.9
14 descarga y traslado a faja 02y faja 3 1.5]115[(15|15[/15{15]15[15|15[15]15/15[15|15[15|15[/15|15|15[{15]15[15]|15]|15 15
15 Zaranda (3 niveles) 18]18( 2 |18(18]21|18[18]| 3 (1818|118 8 |18 2 | 1.5 3] 18|18|21|18|18| 2[ 2 2.2
16 Chancadora secundaria Symon 2 [25(3|3|3]26[3[3|[3|3]3]21]22[15[21]|18 15 3|3 [26]/3|3]25 3 2.6
17 Descarga faja 6 retorno a zaranda 12112( 3 |12(12|12|12| 3 |12| 5 |12|12|12]|12|11] 11| 12|12|12|12]12| 3 |11 11 1.6
18 Descarga faja 5 stock 14114(14] 4 [14]14]|14[(14]|114(14]| 5 |14|14]|14| 3 |14|14| 4 |14|14]|14|14]25] 14 19
TOTAL 92.8] 85| 89| 89 85| 80| 81 80| 87| 78| 84 76| 89| 79| 75| 73| 78| 84| 76| 89| 79 75| 73| 77 81.2
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ANEXO 11

CONTROL DE COMBUSTIBLE

CONTROL DE COMBUSTIBLE OCTUBRE 2020 - CANTERA KILLA RUMI SAC

[~ | [~ | HOROMETRO B3  noras K3 xiomerrase Bl xomerrgd
INICIO FIN EFECTIVAS INICIO FIN EFECTIVA

INGRESC

P D,f'l'u’l}'—\D_UE PLA(

OPERADOR
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ANEXO 12
CAUSAS IDENTIFICADAS Y SOLUCIONES A LAS CAUSAS QUE ORIGINAN
PERDIDA EN EL PROCESO DE CHANCADO

Linea amarilla es abastecida de combustible
por medio de baldes.

Grupo electrogeno  abastecido de

combustible por baldes.

S iy

M | =

R\ -

Equipos y linea amarilla son abastecidos por

el camioén cisterna.

Se realiza verificacion del combustible

empleando el producto Kolor Kut.
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Paralizacion de la planta chancadora por

atormamiento en la trituradora secundaria.

Falla del sistema eléctrico.

DA T A

Producto Huso 67 con granulometria

adecuada, zaranda rota en los extremos.

7 o) R nd

Paralizacion de la planta por atascamiento
trituradora primaria. Piedra mayor de 40 cm

ingreso a la tolva.

Trabajador ingresando para el retiro

manual de las piedras.
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Inspeccion y mantenimiento preventivo del | Inspeccion y mantenimiento del tablero

grupo electrégeno por parte de especialistas. | eléctrico de la chancadora secundaria.

Chedk list de la parte eléctrica y mecanica | Colocacion de parilla clasificadora en el

antes del inicio de la jornada. ingreso de la tolva.
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Implementacion de sefialitica obligatoria de
seguridad y salud ocupacional. Caidas a

desnivel.

Implementacion de sefalitica obligatoria

de seguridad y salud ocupacional. Orden

y limpieza.

Implementacion de sefialitica obligatoria de

seguridad y salud ocupacional. Uso respirador

con filtro.

Implementacion de sefalitica obligatoria

de seguridad y salud ocupacional.
Cuidado peligro cadena en movimiento.

108



-

Las piedras que salen de la secundaria, dafian

y rompen las correas del motor.

Se instalan placas metélicas soldadas en
donde existe salida de material.

- e L f ' SETnS "‘f

Cargador abastece la tolva de la chancadora

primaria.

Se implementa el volquete para que realice
el abastecimiento. La zona de extraccion de
la materia prima se aleja constantemente

del &rea de la planta.
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la venta.

El cargador se dedica exclusivamente atender | Planta chancadora en pleno proceso.

Se diversificO nuestros productos.

rocas.

Venta de

Se vende material huso 67 no pasante. A la
empresa PERUMIX.
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ANEXO 13

ORGANIGRAMA EMPRESA KILLA RUMI SAC

MINERA JICAMARCA

Garen ke General
Hipddito Nimankay

Bbefe de Operaciones
Fernanda Sdnchez

Almmaceén
Antonkrta Banes

Operadar chancadora
Siita Flores

Jol Hisaman
5ol diaed oor

Carlos Hussnca
Ayudante

Martin Cusewa
Dperadar
Excavadara

Juan Picwsra
Operador Cargador

Percy Aocca
Conductar Valgueke
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ANEXO 14

DAGRAMA DE PROCESOS
CANTERA KILLA RUMI SAC

OPERADOR CARGADOR
PROVEEDORES CLIENTES FRONTAL SEGURIDAD ADMINISTRADOR

Se registra los datos Verifica la cantidad Recaba una copia Coolrdlr;auog cc:n el
y se realiza la guia P a cargar mediante la ., P! e oo
despacho gufa entregada delaguia. calidad y cantidad
Adquisicién de respectiva. del producto.
combustible diesel
* + Y Y
i Presencia del
Encendido grupos asistente para .
electrégenos verificar el cubicaje Carguio del | Inspfeczlon " CORRECTO
HesamapRedm agregado solicitado xele(eezis uake AU
* | ‘; en latolva
suple;
Operatividad v +
Planta
_ Coordinacién con Generar
* > Sedrelallzatel'otl)bro garita de MVARA requerimiento.
€l materialy = indicando el
Cargador expendio de la guia. volquete a salir.
Acopio y carguio de i {
piedra <16" /
* ( Fn )
Stock
HUSO 67, 5,
ARENA CHANCADA
NO
CALIDAD
Sl
VENTA
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MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES KILLA RUMI SAC

ANEXO 15

PR Procedimiento

Operativo KILLARD1 Mis. 0

KILLA RUMI
SAC

MANUAL ORGANIZACION Y FUNCIONES 1

ae

PLANTA DE AGREGADOS — MINERA JICAMARCA

Pag.

Enca

S N e S S N N

Jefe de Produccion

rgado de la produccin y control de calidad del proceso de produccién de
agregados para construccion, Encargado de recursos humanos, gestion de
la planta procesadora de agregados.

Supervisar 1as operaciones.

Verificar los estandares granulométricos del producto final.

Presentar indicadores semanales, mensuales de la produccion, perdidas y
eficiencia.

Evaluar el proceso de produccion para establecer mejoras en la calidad,
tiempo de produccion y mermas en las fases del procesamiento.

Validar los requerimientos de materia prima e insumos.

Velar por el cumplimiento de Ias normas de seguridad operacional.
Evaluacion de las necesidades de infraestructura, maquinaria y equipos.
Establecer relaciones de la empresa con los clientes |

Emision del parte diario. Emision semanal de parte diario, reporte de mejora
continua y leccion aprendida, reporte de seguridad y salud ocupacional.
Cumplir con las politicas, estandares y procedimientos de seguridad, medio
ambiente y calidad establecidos por la empresa

Otros que se le asigne la empresa.

i
PR Procedimiento \ v
- KILLARO1 Vs, 0
KILLA RUMI Sl - Pag.
MANUAL ORGANIZACION ¥ FUNCIONES 1
SAC de
PLANTA DE AGREGADOS — MINERA JICAMARCA !
¥" Realizar los depdsitos de la venta de agregados a las cuentas pertinentes.
¥" Cumplir con las politicas, estandares y procedimientos de seguridad, medio
ambiente y calidad establecidos por la empresa
¥ Oftros que se le asigne la empresa.

Técnico operador de Planta

v

v
v

Revisar el estado de los equipos, a fin de garantizar el funcionamiento
optimo, y reporta cualguier tipo de fallas. Asimismo mantener el orden y
limpieza del area de trabajo.

Ejecutar las actividades necesarias para el arrangue y parada de planta.
Controla el funcionamiento de los equipos, chancadoras, bomba de
lubricacion, faja transportadora, zarandas de alta frecuencia. Ademas debe
monitorear el pleno funcionamiento de los equipos durante toda |a jornada
laboral, previendo y diagnosticando posibles fallas.

Mantenimiento y reparacion de las partes moviles y mecanicas de |a planta
de agregados.

Elaboracion del parte diario de los grupos electrognos, camioneta a su
cargo.

Cumplir con las politicas, estandares y procedimientos de seguridad, medio
ambiente y calidad establecidos por la empresa.
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