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Resumen

La investigacion Aplicacidn Gestion por Procesos para mejorar la Productividad en
el &rea de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020, tuvo como objetivo determinar en qué medida la aplicacion Gestion
por Procesos mejora la Productividad en el &rea de Produccion de la empresa

Peruana de Proyectos Metalmecénicos S.A.C., Chorrillos-2020.

El estudio de la investigacion es aplicada, de nivel descriptivo, explicativo, con
enfoque cuantitativo, de disefio experimental de tipo pre-experimental, longitudinal.
La poblacién en estudio estuvo constituida por 32 barandas evaluadas en periodos
de cuatro meses antes y cuatro meses después en donde la muestra seleccionada
es igual a la poblacidon. La técnica utilizada fue la observacion y el instrumento
utilizado las hojas de registro. La validacion de los instrumentos se llevo a cabo a

través del juicio de expertos quienes dieron validez al instrumento.

El estudio concluyd que la aplicacion Gestion por Procesos mejord
significativamente la productividad en el area de produccion de la empresa Peruana
de Proyectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020, segun la Tabla 45 en la
pagina 124 se observa la mejora de la productividad en un 16%, y a la vez se
concluyé que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de la
investigacion o alterna siendo el nivel de significancia 0,000, por lo cual ha quedado
demostrado que la aplicacion gestion por procesos mejora significativamente la
productividad en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Palabras clave: Gestion por Procesos, Eficiencia, Eficacia y Productividad



Abstract

Research Application Management by Processes to improve Productivity in the
production area of the Peruvian company de Proyectos Metalmecéanicos SAC,
Chorrillos-2020, aimed to determine to what extent the Application Management by
Processes improves Productivity in the Production area of the company Peruana de

Proyectos Metalmecanicos SAC, Chorrillos-2020.

The research study is applied, descriptive, explanatory, with a quantitative
approach, pre-experimental experimental design, longitudinal. The study population
consisted of 32 rails evaluated in periods of four months before and four months
later, where the selected sample is equal to the population. The technique used was
observation and the instrument used the record sheets. The validation of the
instruments was carried out through the judgment of experts who validated the

instrument.

The study concluded that the Process Management application significantly
improved productivity in the production area of the company Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos SAC, Chorrillos-2020, according to Table 45 on page 124
productivity improvement is observed by 16% , and at the same time it was
concluded that the null hypothesis is rejected and the hypothesis of the investigation
is accepted or alternates being the level of significance 0.000, for which it has shown
that the application of process management significantly improves productivity in the
production area of the company Peruana de Proyectos Metalmecanicos SAC,
Chorrillos-2020.

Keywords: Management by Processes, Effectiveness, Efficiency and Productivity
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l. INTRODUCCION

En el presente capitulo de este trabajo de investigacion se pondra en evidencia la
realidad problematica, la formulacién de los problemas encontrados, la justificacion
de la implementacion, los objetivos alcanzados y la identificacion de las hipétesis
de esta investigacion.

En los ultimos afios, se puede observar que la globalizacion ha logrado que los
paises en el mundo se encuentran prestos a ser mas competitivos en el mercado
buscando alcanzar a los paises potentes econémicamente. La fuente que permite
el desarrollo de las diversas industrias en todo el mundo es la productividad, por
ello las empresas se encuentra enfocados en idear nuevos métodos de tal manera

gue les permite aumentar la productividad en sus empresas.

Dresch, Collatto y Lacerda (2018) argumentaron que “La productividad es un ele-
mento que impacta significativamente la competitividad a nivel de empresa, siendo
considerada una de las medidas de desempefio competitivo” (p. 72). Los autores
sefalaron, que la productividad tiene un impacto significativo en la competitividad
de la empresa. Sin embargo, la industria metalmecanica no ha mostrado grandes
avances por la falta de un sistema con enfoque basado en procesos, lo que genera

una baja productividad e insatisfaccion del cliente.

A nivel internacional, las empresas manufactureras, no desarrollan estandares en
sus operaciones, por lo que no cumplen con las exigencias del cliente, no tienen un
sistema de produccion, no buscan la mejora continua, por ello, no logran aumentar
la productividad en sus empresas. Todo ello origina que las micro y pequefias em-

presas quiebren o reduzcan su produccion, debido al mal uso de sus recursos.

Mital y Pennathur (2015) sefialaron que: La productividad se encuentra definida
como la relacién que existe entre la cantidad que se produce en periodo de tiempo
determinado y la cantidad de todos aquellos recursos que son utilizados en el
mismo tiempo. Pues ella se encuentran involucrados la mano de obra que son el
recurso humano de la empresa, el capital perteneciente a los activos fisicos y finan-
cieros, materiales, energia y asi como los datos de informacién para obtener bienes

y servicios que satisfacen las necesidad del mercado (p. 93).



A nivel nacional se busca lograr el incremento de la productividad, sin embargo se
presentan limitaciones en las empresas, ya sea por factores econdémicos, tecnolo-
gicos, climaticos, laborales, etc. La productividad en el Peru, se encuentra ubicada
por debajo de otros paises, ello se debe a falta de control en el uso de recursos
dentro de una empresa, ello se ve reflejado mayormente en el sector manufactura,

ya que estos comprenden procesos enfocados al uso de materiales, equipos, etc.

Segun Alamar y Guijarro (2018) indicaron que “La productividad se ve afectada por
una serie combinada de muchos factores determinantes como la calidad y la dispo-
nibilidad de los materiales, la disponibilidad y capacidad de produccién de la ma-
quinaria, la actitud y el nivel de capacidad de la mano de obra, la motivacién y efec-
tividad de los gestores” (p. 5). Los autores explicaron, que el incremento de la pro-
ductividad depende del uso minimo de recursos, la disponibilidad de los materiales

y equipos, el trabajo competitivo de los trabajadores y el liderazgo de los gestores.

Peruana de Proyectos Metalmecanicos SAC, se encuentra ubicada en Av. Sta.
Anita, en el distrito de Chorrillos, Peru. Hoy en dia una empresa dedicada a realizar
proyectos metalicos industriales y urbanos. Las actividades que realiza son:
mantenimiento de puentes, reparacion de concreto, barandas, escaleras y vigas en
acero siendo su principal cliente Rutas de Lima SAC. El problema que se presenta
en la empresa es la baja productividad en cuanto a la fabricacion de barandas, ya
gue, en cada actividad que desarrollada la empresa no se mide los resultados con

un enfoque empresarial, sino que soélo en resultados propios de cada actividad.

Dentro de las principales causas que generan la baja productividad en el area de
produccion se tiene lo siguiente: Inadecuadas condiciones ambientales, inade-
cuada asignacion de actividades, alta rotacion del personal, personal no calificado
e insatisfaccion laboral, escasez de instructivos de maquinaria, inadecuada maqui-
naria e inadecuado mantenimiento de las maquinas, procedimientos incorrectos,
registros inadecuados, deficientes métodos correctivos/preventivos, no se sigue la
politica de la empresa, retraso de materiales, defectuosos e incompletos, poco con-

trol con los instrumentos de medicion y deficiencia de indicadores.



Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la empresa PPM S.A.C.

Medio ambiente Mano de obra

Maquinaria

Funciones del MCOF no Inad d
bien definidas nadecuada
Poco registro del camiio asignacion de
= »
de responsakbilidades A actividades

Alta

Poca disponibilided de
instructivos de trabajo

Escasez de
instructivos —=—
de magquinaria

Imgdecusdo  levantamiento

Incorrects )
gestidn del Inadecusdo sisterna de pﬂ:’- rotacion del de irformacicn  de las
ambiznte de Inadecuadas Inadecusdas ) personal Maquinas = Inadecuada
trabajo = condiciones condiciones de trabajo Pocos MECUrSns eondmics rna.quinaria_.'
—¥ ambientales Poca capacitacion al parsenal Personal o o )
Problemas Inadecusdos perfiles. Jnaliﬂcado — Maguinaris antigua
L depuestos de trabaj ,
Srgonomisos = = Inadecuads gestion inadecuade
—_—

Carencia de motivacion :: Insatisfaccion
laboral —_—

Inadecusdo clima lsboral

del mantenimiento ~4 mantenimients
Mal  usc de °% g de las mdauinas
dispositivos de control

Inadecuads  planificacion

de materisles
— Retraso de

Imnadecusdo  control ]
de materisles  en "-" materiales
almaceén

Carencia de supervisian en los procesos

Inadecuada deferminacidn de Desempenic de

Secuencia 2  NErSction  0f —mepTOCES0S e
procesos inadecuados

Operaciones iNNecesarias
Inadecuada seleccion de

Perdida de los

instrumentos .\‘ Poco control
con
Inedecusdo  mansio . inotrumentos

de instrumentos de medicion

Baja
Productividad en
la empresa
Peruana de
Proyectos
Metalmecdnicos

5.A.C., Chorrillos-
2020

Inadecuado control de  los . -
regisiros — Registros provesdores —_— Materiales

inadecuados L defectucsos/ . Exceso de
Inedstencia de formatos % Poca  comunicacidn % incompletos :G':‘al_;l;pw&ﬂn prod .
de control con los provesdores - e cali N
Carencia de  suditoria Deficientes MEI&' entendida  Ia o
intermsa H.rrnétudns —_— No se sigue 4~ politica de | empresa Poco intergés en Deficiencia de
Inadecusdss  acciones co |ecli_un5|' la politica de RF'Gca impartancia :_;'_:_WZ:D'D”E“ da indicadores
correctivas /preventivas preventivos la empresa zobre el cumpfimiento ]

de los reqguisitos
Método Material Medicion

Fuente: elaboracién propia




Tabla 1

Frecuencia acumulada de causas halladas

FRECUENCIA PORCENTAJE
CAUSAS FRECUENCIA | /- MuLADO | PORCENTAJE | - M ULADO
c1 Inadecuada asignacion de 32 32 10% 10%
actividades
c2 Desem pefio de procesos 32 64 10% 19%
inadecuados
C3 Registros inadecuados 32 96 10% 29%
ca Exceso de ﬁ;gggctos defec- 32 128 10% 39%
C5 Deficiencia de indicadores 32 160 10% 48%
c6 Deﬂmentes metodc_;s correc- 32 192 10% 58%
tivos/preventivos
Cc7 Personal no calificado 31 223 9% 68%
cs Poco control con }n_s:trumen- 31 254 9% 77%
tos de medicion
C9 Alta rotacion del personal 9 263 3% 80%
Cc10 Insatisfaccién laboral 9 272 3% 82%
c11 Inadecuado mant¢n|m|ento 9 281 3% 85%
de las maquinas
Materiales defectuosos/in- o o
C12 completos 9 290 3% 88%
c13 Inadecuada_ls condiciones 8 298 2% 90%
ambientales
c14 Escasez de |r_lstrL_Jct|vos de 8 306 2% 93%
maquinaria
C15 Inadecuada maquinaria 8 314 2% 95%
No se sigue la politica de la o o
Cl16 empresa 8 322 2% 98%
Cc17 Retraso de materiales 8 330 2% 100%
TOTAL 330 100%

Nota. Datos de la frecuencia acumulada de las causas halladas




Figura 2. Grafico de Pareto
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Segun la realidad problematica presentada anteriormente se identific6 como
problema general:

¢En qué medida la aplicacion Gestion por Procesos mejora la Productividad en
el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos
S.A.C., Chorrillos-20207?

De acuerdo con las dimensiones encontradas para nuestra variable

independiente se formularon estos dos problemas:

¢En qué medida la aplicacion Gestion por Procesos mejora la Eficiencia en el
area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos
S.A.C., Chorrillos-20207?

¢En qué medida la aplicacion Gestion por Procesos mejora la Eficacia en el area
de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecéanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020?

La investigacion se justifica de forma tedrica por el siguiente autor:

Para Saenz, Gorjon, Gonzalo y Diaz (2012) sostienen que “Se considera una
investigacion con justificacion tedrica cuando el propdsito del estudio es generar

reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente” (p. 20).

En tal sentido, los autores afirmaron, que una investigacion con justificacion
tedrica tiene como fin generar reflexion sobre conocimientos ya existentes, para
debatir una teoria, contrastar resultados, o llevar a cabo la epistemologia de

conocimientos previos.

De acuerdo con lo mencionado por el autor y la propuesta del proyecto de
investigacion, la presente investigacion se justifica desde el punto de vista tedrico
porque contribuye teéricamente ya que fortalece y aporta a dar un mayor
sustento a la metodologia “gestion por procesos” de tal manera que logre mejorar
la productividad, ademas sirve como fuente de informacion para futuras

investigaciones que tienen las mismas variables de estudio.



La investigacion se justifica de forma practica por el siguiente autor:

Séenz et al. (2012) indicaron que “Se considera una investigacion con
justificacion practica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por
lo menos, propone estrategias que de aplicarlas contribuirian a resolverlo” (p.
20).

En tal sentido los autores sefialaron, que la justificaciébn practica en una
investigacion se da cuando su desarrollo permite solucionar un problema o

propone estrategias que logran contribuir a solucionar el problema.

De acuerdo con lo mencionado por el autor y la propuesta del proyecto de
investigacion, la presente investigacion se justifica desde el punto de vista
practico porque permite resolver el problema de la baja productividad en la
empresa Peruana de Proyectos Metalmecéanicos SAC, mediante el desarrollo de
la gestion por procesos logrando una idonea organizacion, mejor uso de los

recursos y el control de sus procesos.
La investigacion se justifica de forma social por el siguiente autor:

Bisquerra (2009) sefalé que “El problema debe ser trascendente para la
sociedad” (p. 97).

Por tal motivo el autor sefiald, que la justificacién social en una investigacion se

da cuando el problema existente es trascendente para la sociedad.

De acuerdo con lo mencionado por el autor y la propuesta del proyecto de
investigacion, la presente investigacion presenta una justificacion social ya que
tiene como fin interrelacionar las diferentes areas de la empresa, fomentado el
trabajo competitivo en el personal y con un propdésito en comun para asi alcanzar
los objetivos en la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,

promoviendo la mejora continua.

La investigacion se justifica de forma metodoldgica por el siguiente autor:



Séenz et al. (2012) sefalaron que “La justificacion metodoldgica del estudio se
da cuando el proyecto por realizar propone un nuevo método o una nueva

estrategia para generar conocimiento valido y confiable” (p. 20).

Los autores explicaron, que una investigacién con justificacion metodoldgica se
da cuando la investigacién propone una nueva metodologia o estrategia de tal

manera que permita generar nuevos conocimientos validos y a su vez confiables.

De acuerdo con lo mencionado por el autor y la propuesta del proyecto de
investigacion, la presente investigacion presenta una justificacion metodolégica
ya que, el método de la investigacion es hipotético deductivo pues mediante la
observacion, se formula la hipdtesis que son comprobadas para aceptarla o
rechazarla. Ademas, en la investigacion se desarrolla de manera rigurosa la
metodologia con la finalidad de alcanzar los objetivos que plantea el estudio,
teniendo en cuenta el tipo, nivel y disefio de la investigacion, ademas se utiliza

técnicas e instrumentos que presentan validez y confiabilidad.

La investigacion se justifica de forma econdmica por el siguiente autor:

Rios (2017) afirm6 que “La justificacion econdmica es aquella que presenta

beneficios econdmicos sobre la base de los resultados del estudio” (p. 62).

El autor detall6, que la justificacion economica se da cuando se obtienen
beneficios econdmicos en base a los resultados que se logran obtener al realizar

el estudio.

De acuerdo con lo mencionado por el autor y la propuesta del proyecto de
investigacion, la presente investigacion se fundamenta econémicamente, ya que
las herramientas y principios de la gestién por procesos mejora la eficiencia y
eficacia en el area de produccion, contribuyendo al cumplimiento de los
resultados utilizando la minima cantidad de recursos, por ende reduciendo los
costos y gastos innecesarios en la empresa Peruana de Proyectos

Metalmecéanicos S.A.C.



El objetivo general de la presente tesis es:

Determinar en qué medida la aplicaciéon Gestion por Procesos mejora la
Productividad en el area de Produccién de la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Y los objetivos especificos:

Determinar en qué medida la aplicacion Gestion por Procesos mejora la
Eficiencia en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Determinar en qué medida la aplicacion Gestion por Procesos mejora la Eficacia
en el area de producciéon de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecéanicos
S.A.C., Chorrillos-2020.

El titulo de la presente investigacion propuso como hipotesis general:

La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Productividad
en el area de producciéon de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos
S.A.C., Chorrillos-2020.

Y como hipotesis especificas:

La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Eficiencia en el
area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecéanicos
S.A.C., Chorrillos-2020.

La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Eficacia en el
area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecéanicos
S.A.C., Chorrillos-2020.



Il. MARCO TEORICO

El segundo capitulo de la presente investigacion, se mostraran los antecedentes
con respecto a las variables en estudio, asi como las teorias relacionadas al tema

de forma independiente por cada variable y dimension.

Los antecedentes internacionales para esta investigacion estdn en base de las

investigaciones de los siguientes autores:

Maldonado (2016), en su tesis “Aumento de la Productividad mediante gestion por
procesos en el area de empaque de la empresa Greenrose”. Su objetivo fue
optimizar los recursos utilizados del area de empaque mediante la aplicacion de
una gestion basada en procesos para poder aumentar la productividad en dicha
area de la empresa Greenrose. La metodologia fue de tipo aplicada, de disefio
experimental y de un enfoque cuantitativo. Finalmente, el autor concluyé que la
gestion basada en procesos permite incrementar la productividad, ello se vio
reflejado al reducir el tiempo de empaque y de las paradas que no fueron
programadas debido al descanso en las jornadas de trabajo prolongadas,
aumentando en un 2.31% en la eficiencia de mano de obra, logrando incrementar
la productividad de la mano de obra en 51.43% y de esta forma se pudo incrementar
la productividad total del area en un aumentando en un 5.54%, para ello se
definieron indicadores que permitieron evaluar el cumplimientos de cada uno de los

objetivos planeados.

Campoverde (2016), en su tesis “Creacién de un modelo de Gestién basado en
Procesos aplicado en la direccion de administracion de recursos humanos de la
institucién de servicios de contratacion de obras (SECOB) en la ciudad de Quito”.
Su objetivo fue crear y aplicar un modelo de gestion basado en procesos en la
administraciéon de recursos humanos de la empresa que brinda servicios de
contratacién en cuanto a obras (SECOB).La metodologia de investigacion fue de
tipo aplicada con enfoque cuantitativo. Finalmente, el autor concluydé que la
implementacion de gestion por procesos en la institucion, logré permitir la
vinculacioén e interaccion entre las actividades que se llevan a cabo dentro de la
empresa, lo que ayudo a detectar defectos internos, en consecuencia solucionarlos

y aumentar la productividad y calidad de la direccion por lo que implementar los
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procesos y formatos estandarizados logré disminuir las horas extras y a la vez los
costos innecesarios, debido a que en el mes de junio el costo de horas extras fue
del 2456,60 ddlares y se logré reducir al 33% el mes de octubre teniendo como
costo de horas extras 1697,88 ddlares, logrando una diferencia de 758,62 délares

en horas extras.

Cabezas (2014), en su tesis “Gestion de Procesos para mejorar la Productividad de
la linea de productos para exhibicion en la empresa Instruequipos Cia. LTDA”. Su
objetivo fue analizar cada uno de los procesos existentes en la empresa de tal
manera que le permita mejorar la productividad desarrollado en su linea de
productos para poder ser exhibida aplicando un estudio de trabajo. La metodologia
de la investigacion fue de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo. Finalmente, el
autor concluy6 que la implementacion de las hojas de calidad representa la forma
correcta de desarrollar las actividades para ser eficientes y eficaces y ello permite
incrementar la capacidad productiva en un 50% debido a que actualmente el valor
desarrollado en la produccion diaria es de 2 unidades, puesto que con el
planteamiento de la propuesta se pretende lograr desarrollar en la produccion diaria
3 unidades, aumento la productividad claramente obteniendo como valor estimado
0.7424, con unincremento de 0.1635 de la productividad con respecto a lo obtenido

en el afno 2013.

Narifio, Rivera, Ledon y Ledn (2013), en su articulo “Insercion de la Gestidén por
Procesos en instituciones hospitalarias. Concepcién metodolégica y practica”. Su
objetivo fue mejorar la calidad de vida en cada uno de los pacientes a través de un
servicio mas eficiente y eficaz a través de la gestidon por procesos. La metodologia
de la investigacion fue de tipo aplicada con enfoque cuantitativo. Finalmente, el
autor concluyd que la gestion de procesos, mediante el proyecto desarrollado y sus
herramientas, es de mucha importancia para el perfeccionamiento hospitalario por
lo que aporta en el aumento de la calidad de vida en cada uno de los pacientes,
teniendo como resultados la disminucién en la mortalidad (3.34%) ademas el nivel
de servicio en el hogar de ancianos fue del 48%, asimismo logré solucionar el
sistema de informacion, en cuanto a las historias clinicas, documentacion y

normativas considerando las dificultades encontradas en el andlisis del nivel de
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servicio (42%) y el indice integral IDhosp (60%) para el caso del hospital Gineco-

Obstétrico

Hernandez, Camargo y Martinez (2015), en su articulo “Impacto de las 5S en la
productividad, calidad, clima organizacional y seguridad industrial en Caucho Metal
Ltda”. Su objetivo fue evaluar si la metodologia 5S puede ser tomada como una
herramienta para la mejora de las empresas manufactureras. La metodologia
utilizada en investigacion fue de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo.
Finalmente, el autor concluyé en el corto plazo, que los resultados de todos los
factores que fueron analizados incrementaron su valor, logrando confirmar la
literatura, en donde se demuestra los efectos positivos de la metodologia 5S sobre
calidad, seguridad industrial, productividad y clima organizacional en cualquier tipo
de empresa y que los factores de productividad parcial del ser humano mejoraron
en un 39,76%; energia (instalaciones) 30, 93%; Capital 30,39% y su desempeiio
mejoré en un 28,87%. Ademas los problemas de retrabajo y desperdicio fueron
notablemente disminuidos durante los meses analizados mediante los indices de
rendimiento empleados. Por ende los indices de piezas elaboradas, piezas
desperdiciadas y herrajes rechazados se redujeron en 62,93%, 82,94% vy 71,42%

respectivamente.

Nufiez, Vélez y Berdugo (2004), en su articulo “Aplicacion de una metodologia de
mejora de procesos basada en el enfoque de Gestion por Procesos, en los modelos
de excelencia y el QFD en una empresa del sector de confecciones de Barranquilla
(Colombia)”. Su objetivo fue disefiar una nueva metodologia que permita el
mejoramiento continuo bajo el enfoque de gestidn por procesos. La metodologia de
la investigacion fue de tipo aplicada con enfoque cuantitativo. Finalmente, el autor
concluyé que aplicando la gestidn por procesos se mostréo una reduccion del
21.15%; se vio una disminucion en cuanto al consumo de la materia prima dentro
de la produccion en 40%; asi mismo el rendimiento de los de los trabajadores al
desarrollar sus actividades aument6 en un 22%, el tiempo de fabricacidén por cada

producto paso de 72.8 a 59.1 minutos.

Los antecedentes nacionales para esta investigaciéon estan en funcion de las

investigaciones de los siguientes autores:
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Cruzado (2019), en su tesis “Disefio de un Sistema de Gestion por Procesos para
mejorar la Gestién Operativa de la empresa Inversiones Alto Chicama E.I.R.L.”. Su
objetivo fue que a través de un sistema de gestién basado en procesos logre mejo-
rar la gestion operativa en la empresa Inversiones Alto Chicama E.I.R.L. La meto-
dologia de la investigacion fue de disefio pre experimental, con enfoque cuantita-
tivo. Finalmente, el autor concluy6 afirmando que la gestion operativa antes fue del
51% mostrando un bajo nivel de la gestidén operativa por la ineficiencia en los dife-
rentes procesos operativos y que un sistema de gestion basado en procesos logra
mejorar la gestion operativa, ello se vio reflejado en el aumento de indicadores de
gestion operativa, teniendo como indice inicial un 51% logrando pasar a un 83%,
logrando asi una diferencia de 32%, lo cual es favorable para la empresa.

Lopez (2018), en su tesis “Aplicacion de la Gestion por Procesos para incrementar
la Productividad en el area de laminacion de metales no ferrosos en una empresa
del rubro Metalurgico — Callao, 2018”. Su objetivo fue determinar como es que la
gestion por procesos permite lograr incrementar la productividad en un area desa-
rrollado en una empresa del rubro metallrgico. La metodologia utilizada en la in-
vestigacion fue de tipo aplicada, disefio experimental: cuasi experimental, presen-
tando un enfoque cuantitativo, se tomé como muestra 168 bobinas de zinc. Final-
mente, el autor concluyd que el proyecto alcanzo los objetivos planteados logrando
un incremento en la productividad en el area de laminaciéon de metales no ferrosos
en la empresa dedicada al rubro metalurgico pasando de 0.700 a 0.924 en el area
de laminacion por lo que la productividad tuvo un aumento del 32%. En cuanto a la

eficiencia hubo un incremento del 15% vy la eficacia se incrementd en un 15%.

Guerrero (2018), en su tesis “Gestion por Procesos para mejorar la Productividad
del area de flota en la empresa silvestre Pera SAC, Lima, 2018”. Su objetivo fue
determinar como es que la gestion por procesos mejora la productividad en el area
de flota de la empresa. La metodologia de la investigacion fue de tipo aplicada, de
nivel explicativo, disefio experimental: cuasi experimental, con enfoque cuantitativo.
Finalmente, el autor concluyé que el proyecto tuvo éxito en sus objetivos, ya que al
aplicar la gestién por procesos en la empresa se mejoro en la flota vehicular la
productividad al emplearse nuevos procedimientos para reducir tiempos de aten-

cion, puesto que la productividades antes era de 57.9% y después fue del 87.25%.
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Herrera (2017), en su tesis “Aplicacién de Gestidn por Procesos para mejorar la
Productividad en el &rea de logistica de salida, de la empresa Tai Loy, Lurigancho,
2017”. Su objetivo fue determinar como la aplicacién de gestién por procesos lo-
grara mejorar la productividad en el area de logistica de salida. La metodologia de
la investigacion fue de tipo aplicada, con un nivel explicativo, de disefio experimen-
tal de la modalidad pre experimental y un enfoque cuantitativo. Finalmente, el autor
concluyé que la gestion basada en procesos, aplicando el ciclo de Deming y con el
estudio de tiempos logro obtener un incremento en la eficiencia en un 7.5% y en su
eficacia en un 6.9% logrando aumentar la productividad en un 13.56% en el area

de logistica.

Barja (2017), en su tesis “Aplicacion de la Gestion por Proceso para la mejora de la
Productividad del area de mantenimiento eléctrico de una empresa inmobiliaria,
Lima, 2016. Su objetivo fue determinar como es que la aplicacion de la gestion
basada en procesos permite mejorar el area de mantenimiento eléctrico y la pro-
ductividad de la empresa inmobiliaria. La metodologia de la investigacion fue de
tipo aplicada, disefio experimental: cuasi-experimental con un enfoque cuantitativo.
Finalmente, el autor concluyé que la aplicacién de la gestion por procesos logré
incrementar la productividad existente en el area de mantenimiento eléctrico desa-
rrollado en una empresa de inmobiliarios, pues la media de la productividad antes

de aplicar la gestion basada en procesos era del 43.9% y después fue del 80.9%.

Ramos (2013), en su articulo “Incremento de la Productividad a través de la Mejora
Continua en Calidad en la subunidad de procesamiento de datos en una empresa
Courier: El caso Peru Courier’. Su objetivo fue incrementar la productividad me-
diante la mejora continua en la calidad desarrollado en la subunidad experimental,
es longitudinal o evolutivo y un enfoque cuantitativo. Finalmente, el autor concluyé
gue se logré incrementar la productividad en 48.03% debido a que en el afio 2008
se realizaban 2,384.03 doc/hr pasando a 3,529.11 doc/hr en el 2012, esta diferencia
se debe a la mejora del nivel de conocimiento de los diversos procedimientos en
la empresa, el nivel de rotacion existente en el personal de trabajo y en la aplicacion
de indicadores de medicion, se logré mejorar la calidad asi como también la pro-

ductividad.
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El soporte tedrico para la variable independiente “Gestion por procesos” fue

definido por los siguientes autores

Beltran, Carmona, Carrasco, Rivas y Tejedor (2009) argumentaron que “Gestidn
por procesos, segun el cual las organizaciones actian de manera mas efectiva
cuando todas sus actividades interrelacionadas se comprenden y se gestionan
de manera sistematica y las decisiones relativas a las operaciones en vigor y las
mejoras planificadas se adoptan a partir de informacién fiable que incluye las

percepciones de todos los grupos de interés” (p. 20).

Los autores indicaron, que la gestion por procesos busca obtener resultados que
puedan ser alcanzados de una forma mas eficiente si se tiene en consideracion
gue las actividades se encuentren unidas entre si, al mismo tiempo, estas
actividades deben contribuir a la transformacion de entradas en salidas
aportando un valor, al mismo tiempo en el que se ejerce un control sobre todas
aquellas actividades y asi poder planificar mejoras incluyendo las percepciones

de los interesados.

Carvajal, Valls, Lemoine y Alcivar (2017) argumentaron que: Su importancia de
debe a que se obtiene los resultados previstos cuando todas aquellas actividades

planificadas se gestion como un proceso junto a los recursos utilizados (p. 17).

Los autores sefialaron, que la gestién por procesos permite que las compafias
trabajen con sus diversos procesos de forma interrelacionada y sistematica
implicando la creaciéon de un mapa de procesos en donde se la gestion de la
calidad como todo un sistema mediante unos procesos que estan
interrelacionados que permiten satisfacer todas aquellas necesidades y
expectativas que tiene el cliente, lo que permite a muchas organizaciones, una
serie de procesos unificados que, a su vez, generan una eficiencia y eficacia

operacional.

Medina, Hernandez, Nogueira y Comas (2019) argumentaron que: Tienen un
conjunto de pasos que se deben tener en cuenta: determinacion e identificacion

de los procesos, descripcion de cada uno de los procesos, seguimiento y control
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de ellos y finalmente la determinacion de las propuestas de mejora para cada

uno de los procesos (p. 329).

Los autores sefialaron, que la gestion por procesos se encuentra compuesta por
una serie de etapas, entre ellas, la determinacion y seleccion de todos los
procesos mas representativos en la empresa, la representacion de todos
aquellos procesos identificados, determinacion de las posibles soluciones,
aplicacion de las mejoras que fueron propuestas y el seguimiento para evaluar

las desviaciones y poder corregirlas a tiempo buscando el logro de los objetivos.

Aranaz, Aibar, Vitaller y Mira (2017) argumentaron que “ldentificados los
procesos es necesario representarlos para que se facilite su comprensién” (p.
198).

Los autores sefalaron, que la gestion por procesos consiste en identificar, poder
entender y a su vez saber gestionar todos los procesos que se encuentran
interrelacionados como un sistema pues estos contribuyen a la eficiencia y

eficacia de una organizacion asi como en el logro de los objetivos planificados.

Alcalde (2009) argumentd que “La gestion por procesos consiste en gestionar

integralmente cada uno de los procesos que realiza la organizacién” (p. 93).

El autor sefialé que la gestion por procesos conlleva a gestionar los procesos de
forma integral y que estos se encuentren interrelacionadas entre si apuntando al
cumplimiento de un mismo objetivo. Ademas que la mejora de procesos permite
gque la empresa establezca nuevos objetivos y que estos permitan la
competitividad de la empresa, pues los cambios aunque sean pequefos

muestran grandes resultados.

La gestidn por procesos ahora resulta ser una forma avanzada de gestion en dos
aspectos: En la calidad, la gestién por procesos es como un conjunto grande de
conocimientos basados en principios asi como también en herramientas, por ello
se afirma que la calidad se gestiona. En la empresa, la gestion por procesos
dentro de la gestién empresarial es donde se desarrolla la estrategia corporativa

a través del desarrollo de un esquema que contiene los procesos clave, debido
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a que se encuentra conectado con la estrategia empresarial ademas tiene
relacion con algun factor critico y clave para lograr el éxito en las empresas o

con alguna de sus ventajas competitivas (Pérez, 2012, p. 44).

El autor indicd, que la gestidn por procesos es una manera de gestién avanzada
en dos situaciones importantes: En la calidad, la gestion por procesos viene a
ser un conjunto de conocimientos que tiene como base principios y herramientas,
por ello se sefiala que la calidad puede ser gestionada. En la empresa, la gestion
por procesos desarrolla la estrategia corporativa mediante un esquema que se
encuentra constituido por procesos claves para cumplir con los objetivos

empresariales.
Identificacidon y secuencia de los procesos

Beltran et al (2009) sefialaron que: Debe de generarse una reflexion de todas
aquellas acciones que se llevan a cabo en la empresa y determinar de como

estas influyen y como orientan a los resultados finales de cada actividad (p. 20).

Los autores indicaron, que la identificacion y seleccion de los diferentes procesos
gue formara parte de la estructura en una organizacion debe establecer a partir
de lareflexidon sobre las actividades desarrolladas en la empresa y de como estas

influyen y orientan hacia el logro de los resultados esperados.

Junta de Castilla y Ledn (2004) argumentaron que: Se determinan cuales son
procesos claves de la empresa para luego desarrollar el mapa de procesos
siendo esta una representacion grafica, en donde son clasificados por el fin que

cumplen (p. 49).

Los autores explicaron, que las empresas deben determinar cuéles de sus
procesos son mMas representativos para que estos sea una parte de toda la
estructura principal de procesos en la empresa, ademas se debe interrelacionar
los procesos, ello graficamente se ve representado en un mapa de procesos que
se encuentra constituido por procesos clave u operativos, procesos estratégicos

y procesos de soporte o apoyo.
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Medina et al. (2019) argumentaron que (2019) argumentaron que: Es necesario
recolectar informacion sobre los procesos y sus actividades dentro de la empresa

para asi poder plantear las posibles mejoras (p. 331).

Alcalde (2009) argument6 que: Todas las actividades presentes en una empresa
pueden ser identificadas y estudiadas como una secuencia de procesos, ya que
estos se interrelacionan e interactian, estos procesos logran que una empresa
funcione de manera adecuada, lo cual permite la gestion de todo el sistema de

la calidad en una empresa (p. 94).

Las empresas deben determinar cudles de sus procesos son mas
representativos para que estos formen parte de la estructura principal de
procesos en la empresa, ademas se debe interrelacionar los procesos, ello
graficamente se ve representado en un mapa de procesos que se encuentra
constituido por procesos clave u operativos, procesos estratégicos y procesos

de soporte 0 apoyo (Lucas, 2014, p. 34).

El autor sefalo, que las empresas deben sefalar cuales de los procesos tienen
mayor representacion para que formen parte de la estructura de la empresa,
cabe resaltar, que se debe interrelacionar los procesos, ello se puede revisar
graficamente en un mapa de procesos que se encuentra conformado por

procesos claves, estratégicos y de soporte.

Junta de Castillay Ledn (2004) argumentaron que: La gestion por procesos viene
a ser un modelo de gestion que ve a la empresa como la constitucién de diversos

procesos que buscan la calidad total y la satisfaccién del cliente (p. 40).

For the implementation of process-based management, four main stages must
be considered; assessing business needs and preparing an implementation
strategy, then developing and managing the implementation plan, then
developing and implementing the right processes to finally monitor and

continually improve (International Atomic Energy Agency, 2015, p. 4).

El autor sefiald, que para la implementacion de la gestién basada en procesos,

se deben considerar cuatro etapas principales; evaluar las necesidades
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comerciales y preparar una estrategia de implementacion, luego desarrollar y
administrar el plan de implementacion, luego desarrollar e implementar los

procesos correctos para finalmente monitorear y mejorar continuamente.

Medina et al. (2019) argumentaron que “Resulta necesario previo al trabajo
establecer la planificacién de las reuniones para el desarrollo del proyecto” (p.
331).

Los autores sefialaron, que es crucial la gestién de personas, es decir, planificar
el desarrollo del proyecto considerando parte de este plan las actividades que

desarrollaran.
Descripcion de los procesos

Beltran et al. (2009) argumentaron que: La descripcion de un proceso siempre
tendra un fin pues es determinar los criterios y los diferentes métodos para asi
poder desarrollarlos y asegurar la eficacia de todas las actividades llevando un

control sobre ello (p. 44).

Los autores indicaron, que la descripcion de las actividades que tiene un proceso
se puede desarrollar a través de un diagrama de proceso con la finalidad de
interpretar las actividades en su totalidad, ya que, ello permite generar una vision
mas clara del flujo y su secuencia, incluyendo la determinacion de las entradas
y salidas que muestra un proceso. La descripcion de todas las caracteristicas
gue presenta un proceso puede ser llevado cabo mediante la ficha de proceso
ya que esta tiene la informacién de todas las caracteristicas importantes que

permiten el control de las actividades y a si gestionar el proceso.

Junta de Castilla y Ledn (2004) argumentaron que: Una vez que se encuentra
previstos los procesos que presenta la empresa, se tiene que establecer
subprocesos, actividad y todas aquellas tareas que componen cada proceso,
para ello es importante utilizar una técnica para describir las actividades en cada
proceso, se puede establecer un diagrama de procesos para representar las

actividades graficamente y asi poder interrelacionadas entre si, y asi facilitar la
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interpretacion de todas aquellas actividades observando la secuencia de las

mismas (p. 49).

Medina et al. (2019) argumentaron que: Se debe realizar un conjunto de pasos
para elaborar las fichas de proceso e indicadores que permitan representar el

proceso (p. 335).

Aranaz et al. (2017) argumentaron que: Tienen como fin describir las actividades,
hallando todas las caracteristicas importantes que van a lograr que el proceso
de realice eficazmente y asi llevar un mejor control y la gestion del mismo (p.
199).

Los autores sefialaron, que tanto las actividades asi como las caracteristicas
determinadas por cada proceso son detalladas en una ficha de proceso, de tal
manera que permita establecer la manera de hacer las actividades y reducir las

variaciones que se podrian presentar para no afectar el resultado esperado.

Alcalde (2009) argumento que “Para aportar mas informacion a los procesos se

realiza una ficha de proceso” (p. 100).

El autor concluyd, que la ficha de proceso debe tener como informacion: la
mision, el propietario del proceso, los indicadores de control, las variables de

control y las inspecciones.

Para describir las actividades en cada uno de los procesos se puede establecer
un diagrama de procesos para representar las actividades graficamente y asi
poder interrelacionadas entre si, y asi facilitar la interpretacion de todas aquellas
actividades observando la secuencia de las mismas en donde se incluyen las
entradas asi como las salidas vitales para cada proceso y las fichas de procesos
actian como un soporte en cuanto a la informacion que contiene todas las
caracteristicas importantes para controlar todas aquellas actividades

determinadas en el diagrama (Ruiz, Almaguer, Torres y Hernandez, 2014,p. 8).

Los autores sefialaron, que para describir todas las actividades en cada proceso

se puede realizar un diagrama de procesos para poder representar las
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actividades de forma gréafica para poder interrelacionarlas entre si, y poder
facilitar la interpretacion de las actividades a desarrollar viendo las secuencia de
las mismas en donde se ven las entras y las salidas esenciales por cada proceso
y las fichas de procesos tienen la funcion de soporte en relacion a la informacién
gue tiene todas las caracteristicas para el control de las actividades que fueran

establecidas en el diagrama.

Junta de Castilla y Leén (2004) argumentaron que: La descripcion de procesos
consiste en definir los factores claves de éxito delos procesos y los puntos
criticos para llevar un control lo cual se determinan aquellas partes vitales para
la produccién, para la importancia de determinar los factores clave de los
procesos, se considera las partes de los procesos que necesitan de un

seguimiento y medicion especifico (p. 49).

Carvajal et al. (2017) argumentaron que: En la descripcion de los procesos se
tiene que tomar en cuenta lo que significa un proceso pues un proceso esta
constituido por una secuencia de actividades para obtener lo que se pretende en
donde se muestran entradas ya sea de materiales, insumos, materia prima, etc.
y salidas, productos en proceso o productos terminados, ademas se hace uso
de recursos que son descritos previamente antes de llevar a cabo el proceso (p.
21).

Seguimiento y medicion de los procesos

Beltran et al. (2009) argumentaron que: Los resultados obtenidos del
seguimiento y la medicion de los procesos deben ser analizados para determinar
gue procesos no alcanzan los resultados planificados y donde existen
oportunidades de mejora, pues la mejora de un proceso es aumentar la

capacidad del mismo para aumentar su eficiencia y eficacia (p. 51).

Los autores indicaron, que el seguimiento y la medicién son el fundamento para
conocer los resultados de lo que se esta realizando, en qué medida se logra
alcanzar los resultados previstos y hacia donde se deben dirigir las posibles
mejoras. Por ello, los indicadores miden y permiten dar a conocer la capacidad

y la eficacia de un proceso.
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Carvajal et al. (2017) argumentaron que: El control de gestion consiste en guiar
la gestion que se desarrollan en las empresas con la finalidad de cumplir con

todos los objetivos y evaluarlos (p. 99).

Junta de Castilla y Le6n (2004) argumentaron que: Para asegurar que el cliente
consiga un adecuado servicio, la empresa debe asegurar la medicion y
evaluacién en cada uno de sus procesos para satisfacer los requisitos y
expectativas del cliente, sin dejar de lado la mejora continua de cada proceso.
Cuando no se lleve a cabo la planificacion idonea, deben corregirse las acciones

a tiempo (p. 49).

Medina et al. (2019) argumentaron que: La medicion de un proceso es también
considerada como la capacidad de un proceso. Un total de actividades realizadas
para obtener un producto se llama proceso y para saber si el proceso es eficiente
tiene que ser medido. Se toman en cuenta indicadores de medicion para luego
comparar los resultados hallados con los objetivos planeados y con los requisitos
del cliente. Se estard analizando la forma adecuada de llevar a cabo las

actividades en la empresa (p. 340).

Aranaz et al. (2017) argumentaron que: Hacer el seguimiento de todo aquello
gue se realiza y verificar la eficacia de estos pues es crucial en la gestion de
procesos, en esta fase se tiene que transformar los datos que se hallen de los
indicadores en informacion, lo realizara un gestor del proceso con todo su equipo

guienes revisaran la informacion obtenida de los indicadores (p. 201).

Alcalde (2009) argumento6 que: Una de las ventajas al planificar todo lo necesario
en una empresa como una interrelacion de procesos y que presenta una
secuencia es que se puede medir su eficacia al llevar a cabo un seguimiento y
medicion, con la finalidad de orientar las decisiones que se tomen en base a los
resultados obtenidos para cumplir con los objetivos que fueron establecidos (p.
105).

La medicién de un proceso es también considerada como la capacidad de un
proceso. Un total de actividades realizadas para obtener un producto se llama

proceso y para saber si el proceso es eficiente tiene que ser medido. Se toman
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en cuenta indicadores de medicion para luego comparar los resultados hallados
con los objetivos planeados y con los requisitos del cliente. Se estaréa analizando
la forma idénea de realizar las actividades en la empresa (Nava y Jiménez, 2005,
p. 126).

Los autores sefalaron, que la medicion de un proceso cosiste en determinar la
capacidad que tiene un proceso. Para conocer si un proceso es eficiente tiene
gue medirse las actividades a realizar, ara ello es importante la determinacion de
indicadores de control, pues tos permiten comprara resultados hallados en un
antes y un después, a partir de los resultados obtenidos se pueden tomar

acciones correctivas.
Mejora de los procesos

Beltran et al. (2009) argumentaron que “Cuando un proceso no alcanza sus
objetivos, la organizacion debera establecer las acciones correctivas necesarias

para asegurar que las salidas del proceso sean conformes” (p. 70).

Los autores sefialaron, que los resultados obtenidos del seguimiento y la
medicion de cada uno de los procesos deben ser analizados para determinar
gue procesos no logran alcanzar aquellos resultados planificados y en donde se
puede aprovechar como una oportunidad de mejora, pues la mejora de un
proceso es aumentar la capacidad de este para mejorar su eficiencia y eficacia
y se puede aplicar siguiendo una serie de pasos como es el ciclo de mejora

continua de Deming.

Carvajal et al. (2017) argumentaron que: Mejorar cada uno de los procesos
consiste en incrementar su eficacia consiguiendo obtener cada dia mejores
resultados, su eficiencia al utilizar la minima cantidad de recursos a lo largo de
toda la produccidon y otro aspecto consiste en incrementar la satisfaccion del
cliente cumpliendo con sus expectativas asi como también en los clientes
internos que se encuentran implicados en el proceso productivo, pues mejorar
los procesos consiste en conseguir que los resultados cada vez sean mejores
utilizando la minima cantidad de recursos y aumentar la satisfaccién de todos los

gue tienen que ver o se relacionan con los procesos (p. 41).
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Junta de Castilla y Ledn (2004) argumentaron que: El sistema de indicadores
permite la mejora continua ya que cada cierto periodo de tiempo se pueden llevar
a cabo un control sobre el rendimiento de las operaciones que son evaluados en
base a los indicadores ya establecidos, Edward Deming introduce el concepto
de mejora continua en la calidad y que es un procedimiento ciclico en donde la
perfeccién nunca se alcanza pero siempre se busca. Para lograr esa mejora
continua se propone el circulo de Deming que se encuentra constituida por 4
pasos: planificar la organizacién del trabajo, ejecutar tareas planificadas, verificar
comprobando los logros alcanzados y actuar analizando los resultados y asi

ajustar la accioén (p. 49).

Medina et al. (2019) argumentaron que: La mejora de procesos enfatiza la
automatizacion de los procesos ademas de lograr alcanzar los objetivos

propuestos en el plan estratégico empresarial (p. 339).

Aranaz et al. (2017) argumentaron que: Cuando un proceso no logra alcanzar
sus objetivos se deben establecer acciones de mejora para corregir los errores,
ademas aunque se hayan alcanzado los objetivos se pueden hallar
oportunidades de mejora y estos tienen que ser aprovechados. Corregir la mala
calidad e ineficiencias, tiene que ser el resultado de una mejora continua que
involucre a todos y trate de combatir los problemas y lo solucione de una sola
vez, con el enfoque de cero equivocaciones, debido a que lo progresivo nos

genera grados no aceptables de tolerancia (p. 201).

Alcalde (2009) argument6 que: Una empresa que busca alcanzar la excelencia
y ser competente en el mercado tiene que buscar la forma de subsanar todos los
dafos existentes en la empresa asi como buscar la mejora continua en cada uno
de sus procesos, pues es clave para persistir y buscar la excelencia en el
mercado, el enfoque basado en procesos que promueve la norma ISO 9000 trae
consigo el circulo de Deming, esta propone una estrategia que permite la mejora
continua en la calidad mediante el desarrollo y la ejecucion de cuatro pasos:
planificar, hacer, verificar y actuar. Al final del ciclo, el proceso vuelve a

comenzar, pero teniendo en cuenta los avances desarrollados en el ciclo
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anterior, por lo que como producto de la retroalimentacion constante la

organizacion permanentemente evoluciona (p. 105).

Edward Deming introduce el concepto de mejora continua en el proceso de
calidad y que es un procedimiento ciclico en donde la perfeccion nunca se
alcanza pero siempre se busca. Para lograr esa mejora continua se propone el
ciclo de Deming que consta de 4 pasos: planificar la organizacién del trabajo,
ejecutar tareas planificadas, verificar comprobando los logros alcanzados y

actuar analizando los resultados y asi ajustar la accién (Velasco, 2014, p. 48).

El autor sefial6, que Edward Deming da a conocer la mejora continua en la
calidad siendo un procedimiento ciclico en la cual la perfeccidon nunca podra ser
alcanzada pero siempre se estara buscando. Par ello, se propone la metodologia
Ciclo Deming que se encuentra constituida por cuatro fases: planificar las
actividades, ejecutar las actividades planificadas, verificar las actividades
comprobando los resultados obtenidos y actuar frente a los resultados

alcanzados y asi poder ajustar la accion.

El soporte tedrico para la variable dependiente “Productividad” fue definido por

los siguientes tedricos:

Rodriguez y Gomez (1991) argumentaron que “La productividad evalua la
capacidad del sistema para elaborar los productos que son requeridos (que se
adecuan al uso) y a la vez del grado en que aprovechan los recursos utilizados,

es decir el Valor Agregado” (p. 32).

Los autores indicaron, que la productividad logra medir la relaciébn que existe
entre la capacidad del sistema para poder hacer los productos que los clientes
requieren y el grado en que se aprovechan los recursos tanto humanos,
financieros y materiales, es decir hacerlo con el menos uso de estos recursos.
La productividad es una entidad es beneficiosa si consigue sus obijetivos vy, al
lograrlo, cambia sus materias en productos de menor coste. Y asi, la

productividad comprende de un cuidado tanto de la eficacia y la eficiencia.
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Dominguez y Mufioz (2010) argumentaron que: La productividad se acostumbra
cuantificar por la cantidad de piezas fabricadas en un periodo de tiempo. Si se
separa a la productividad en sus dos elementos que son la eficiencia y eficacia,
entonces la mejora de la eficiencia procuraré la reduccion de tiempos y la eficacia
mejorar la productividad de todos los componentes como el equipo, procesos,

materiales, etc., esto sera durante el desarrollo de la operacion (p. 28).

Cruelles (2012) argument6 que: La productividad es la facultad de producir
bienes y servicios, los cuales cumplan con la calidad y éptimo aprovechamiento
de los recursos utilizados sea maquinaria, recurso de mano de obra, materiales,
etc. (p. 50).

El autor menciono, que la productividad logra medir la relacion que se presenta
entre la produccidn que se realiza y el uso de todos los factores que intervienen;
por lo que es vital llevar a cabo el seguimiento asi como la medicion de la
productividad. Cuanto mas alta sea la productividad existente en la empresa,
siempre menor seran los costes invertidos en la produccion y, por ende, se

incrementara la competitividad en el mercado.

IGER (2019) argumenté que: La productividad en una entidad es beneficiosa si
consigue sus objetivos y, al lograrlo, cambia sus materias en productos de menor
coste. Y asi, la productividad comprende de un cuidado tanto de la eficaciay la
eficiencia. Una entidad es eficaz si logra alcanzar sus objetivos de ventas o
participacion en el mercado, sin embargo, su productividad es dependiente del

alcance de sus objetivos de manera eficiente (p. 49).

Medina (2005) argumentd que: La productividad es la que evalia las
capacidades del todo el sistema productivo, para asi poder producir lo que el
mercado desea obtener, utilizando la menor cantidad de recursos y con el

cumplimiento de las especificaciones requeridas por el cliente o mercado (p. 80).

El autor indic6, que la productividad se puede ver que la productividad desde el
punto de apreciacion de los colaboradores de la empresa. No obstante, para
medir la productividad se debe tomar en consideracion los costes causados para

el logro de los objetivos y es en este momento donde la eficiencia interviene.
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Huertas y Dominguez (2008) argumentaron que: La productividad consiste en
la facultad de lograr producir bienes y servicios, los cuales cumplan con la
calidad y optimo aprovechamiento de los recursos utilizados sea maquinaria,
recurso de mano de obra, materiales, etc. A partir de nuestro modo de
comprender la eficacia se considera a la productividad como algo mas
determinado que puede ser la cantidad de productos o servicios que produce la

empresa (p. 70).

Ramos (2004) argumentdé que: Una entidad es beneficiosa si consigue sus
objetivos y, al lograrlo, cambia sus materias en productos de menor coste. Y asi,
la productividad comprende de un cuidado tanto de la eficacia y la eficiencia (p.
33).

El autor concluyd, que la productividad viene a representar la relacion entre la
produccion de bienes y las cantidades de todos los insumos utilizados, esto se
encuentra expresado como un indice que permite visualizar el cambio de la
relacion entre productos e insumos, ademas la productividad implica el
cumplimiento de la eficiencia y la eficacia. A partir de nuestro modo de
comprender la eficacia se considera a la productividad como algo mas
determinado que puede ser la cantidad de productos o servicios que produce la
empresa por el numero de colaboradores, por ello, se considera como una

cualidad de la eficiencia en la entidad.

Con respecto a la primera dimension de la V.D “Eficiencia”, se tienen los

siguientes soportes teoricos:

Rodriguez y Gomez (1991) argumentaron que: La eficiencia es cumplimiento de
los objetivos propuestos con el bajo costo, el menor esfuerzo y el maximo
rendimiento. Desde luego las metas son fijadas en diversos criterios: a veces se
fijan en utilidades teniendo como obijetivo principal lograr una ganancia, a veces
se busca hacer algo tan rapido como se pueda y entonces la velocidad y el
tiempo es lo mas importante, en otros casos se espera calidad y en otros, o mas

importante es la cantidad (p. 33).
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Los autores indicaron, que ahi encontramos los términos de ganancia, velocidad
y cantidad como variables estudiadas en la eficiencia, ademés afirman que la
eficiencia se encuentra basado en los medios que son utilizados de tal manera
gue permita cumplir con los objetivos. Por ello se dice que una empresa o
campaifa logra mejorar su eficiencia si esta logra alcanzar los mismos resultados
pero utilizado una menor cantidad de recursos o también cuando al utilizar la
misma cantidad de recursos se logra tener mejores resultados. Pues la eficiencia

relaciona entradas (o inputs) y salidas (outputs).

Dominguez y Munoz (2010) argumentaron que “Las métricas que permiten
evaluar la eficiencia comparan gastos que se preveia consumir con los gastos

que realmente se han producido” (p. 29).

Los autores indicaron, que la eficiencia denota en qué magnitud los insumos
disponibles generan el producto y asimismo la utlizacion del potencial,
mostrando en donde se producen ineficiencias. Las dimensiones mas notorias
de la eficiencia en las entidades son el rendimiento de la inversion, las ganancias

por las ventas realizadas y la productividad por las horas trabajadas.

Cruelles (2012) argument6é que “Eficiencia mide la relaciéon entre insumos y

produccion, busca minimizar el coste de los recursos (“hacer bien las cosas”)”
(p. 50).

El autor sefald, que la eficiencia logra medir la relacion existente entre los
insumos y la produccion, por lo que busca reducir el coste de todos los recursos,
es decir es la razén que hay entre la produccion obtenida y la produccion

esperada.

IGER (2019) argument6 que: La eficiencia consiste en establecer la relacion
entre los diferentes productos que se van obteniendo a lo largo de toda la
produccién con respecto a los insumos o materiales que van ingresando en
proceso productivo, pues mide de qué manera se aprovechan los recursos o asi
como también si se genera desperdicios, para lograr medir la productividad se
debe tener en cuenta los costes causados para lograr cumplir con los objetivos

y es en este momento donde la eficiencia interviene. (p. 48).
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Medina (2005) argumenté que “El grado en que se alcanzan los objetivos de
produccién y/o entrega de bienes y/o servicios. Vincula dos dimensiones: metas

y tiempo” (p. 83).

El autor indicd, que sirve para dar razén de los recursos empleados y el
cumplimiento de tareas realizadas, todo ello relacionado con la cantidad de lo
gue se ha empleado y lo que se habia pronosticado a utilizar, y con ello el nivel
de aprovechamientos de los recursos empleados en la produccion.

Huertas y Dominguez (2008) argumentaron que: La consideracion de la eficacia
nos mueve a tener mayor hincapié en una adecuada gestion de los recursos
empleados por la empresa, tomando en cuenta el cumplimiento de

presupuestos, actividades realizadas, horas empleadas, etc. (p. 72).

Ramos (2004) argument6 que: La eficiencia. Este indicador sirve para dar razon
de los recursos empleados y el cumplimiento de tareas realizadas, todo ello
relacionado con la cantidad de lo que se ha empleado y lo que se habia
pronosticado a utilizar, y con ello el nivel de aprovechamientos de los recursos

empleados en la produccion (p. 28).

El autor indicd, que la eficiencia concierne la manera en la que se puede lograr
alcanzar los objetivos, estableciendo la relacion de los inputs que fueron
utilizados y los outputs que fueron obtenidos, existe un énfasis en la cantidad de
recursos que son utilizados en una empresa para lograr cumplir con los objetivos

planificados.

Efficiency as an undertaking must be holistic, so there must be an interrelation
between efficiency as the starting point (purpose or objective) of an organization,
efficiency as work factors (behavior) of an organization and efficiency as a result

of the work activity of an organization (Machado y Davim, 2017, p. 52).

Los autores sefialaron, que la eficiencia como empresa debe ser holistica, por lo
gue debe existir una interrelacion entre la eficiencia como punto de partida

(propésito u objetivo) de una organizacion, la eficiencia como factores de trabajo
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(comportamiento) de una organizacion y la eficiencia como resultado de la

actividad laboral de una organizacion.

Con respecto a la segunda dimensién de la V.D “Eficacia”, se tienen los

siguientes soportes tedricos:

Rodriguez y GOmez (1991) argumentaron que: Las entidades en el sector
correspondiente a los servicios deben tomar en consideracion la debida atencién
a los requisitos y necesidades de sus clientes en el momento que evallan su

eficacia (p. 34).

Los autores indicaron, que la eficacia es la evaluacion de lo que se lleva a cabo
ya sea del producto o servicio que se pretende brindar, y estd muy enfocado en
la calidad y cantidad, ello satisface al mercado y tiene un impacto en los clientes,
cumpliendo con el 100% de la efectividad tanto del producto como del servicio y
siendo el adecuado. La eficacia tiene relacion con la calidad en cuanto a la
satisfaccion de aquellas necesidades y las expectativas del cliente, sin dejar de

lado el amplio analisis sobre la calidad de procesos, sistemas y recursos.

Dominguez y Mufioz (2010) argumentaron que: Las métricas cuya funcion es
medir a la eficacia se encargan de comparar los resultados que fueron previstos
en ventas, clientes u otros beneficios con los resultados que se obtuvieron en la
realidad, la eficacia se mide por el grado en que un proyecto econémico alcanza
el objetivo que fue pretendido alcanzar. En un andlisis de la eficacia no se tienen
en cuenta los costes ni los beneficios del proyecto. Solo enfatiza las metas u
objetivos que se plantearon alcanzar. Una entidad es eficaz si logra alcanzar sus

objetivos de ventas o participacion en el mercado (p. 29).

Cruelles (2012) argumento que: Eficacia representa el nivel en el que se cumplen
con los objetivos planificados en un principio, es decir es el fundamento del éxito
de las empresas, es el grado en que se contribuye a alcanzar un objetivo, es
hacer las cosas importantes. Por ello, la eficacia se encuentra mas enfocada con

todos aquellos objetivos y todas las metas de la empresa. (p. 50).
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IGER (2019) argumento que: La eficacia consiste en determinar cuales de los
objetivos que fueron planificados cumplen con los estandares que fueron

planteados o sea con lo que realmente se espera tener (p. 48).

IGER indico, que las entidades en el sector correspondiente a los servicios
deben tomar en consideracioén la debida atencion a los requisitos y necesidades
de sus clientes en el momento que evallan su eficacia. Esto es debido a que en
esas entidades existe una claridad en la causa y el efecto de las actitudes y
conductas; de los colaboradores y clientes; en consecuencia, a ello los ingresos

y utilidades generadas por la entidad.

Medina (2005) argument0 que: La eficacia es la encargada de vincular e
interrelacionar metas, el establecimiento de tiempos y los costos que interfieren
en los productos fabricados y entregados y que para mejorar la productividad
sera necesaria de una mejor eficacia y a la vez de un adecuado uso de los

recursos disponibles (p. 84).

Huertas y Dominguez (2008) argumentaron que: La eficacia consiste en obtener
resultados que fueron trazados como objetivos, lo cual sera reflejado en
nameros, en la calidad que se observa o en ambos casos, ademas que el
eficientismo, lleva siempre a tener presente los costos empleados en los
recursos para la productividad. Todo ello ligado al valor agregado u creado. En
la cual buscamos optimizar la calidad y cantidad de la produccion, disminuyendo

mermas visibles u ocultas, e insumos no necesitados (p. 72).

Ramos (2004) argumenté que: La eficacia busca alcanzar los objetivos
preestablecidos por la organizacion, hacer las cosas correctamente, optimiza la
utilizacion de recursos y a partir de los resultados obtenidos establecer nuevos

objetivos (p. 29).

El autor indicd, que la eficacia busca alcanzar los objetivos preestablecidos por
la organizacion, hacer las cosas correctamente, optimiza la utilizacion de

recursos y a partir de los resultados obtenidos establecer nuevos objetivos.
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La eficacia es el fundamento del éxito de las empresas, es el grado en que se
contribuye a alcanzar un objetivo, es hacer las cosas importantes. Por ello, la
eficacia se encuentra mas enfocada con todos aquellos objetivos y todas las

metas de la empresa (Pérez y Veiga, 2013, p. 29).

Los autores sefalaron, que la eficacia es la base fundamental del éxito de todas
las empresas, pues es el grado en la contribucion de los objetivos planteados,
consiste en desarrollar las actividades mas importantes. Por ello, la eficacia se
encuentra enfocada con todos aquellos objetivos primordiales y todas las metas

gue tiene la empresa.
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[Il. METODOLOGIA

En el tercer capitulo de esta investigacion, se describe y explica el tipo, disefio y
nivel de la investigacién también la matriz de correlacién y operacionalizacién de
las variables, la poblacién y muestra, las técnicas de recoleccién de datos y el

procedimiento.

3.1. Tipo y disefio de investigacion

La presente investigacion es de tipo aplicada porque va a permitir resolver
situaciones problematicas en la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C. reforzada en las teorias existentes sobre la variable

Gestion por Procesos y Productividad.

Baena (2017) indico que: La investigacion aplicada se aplican las diferentes
técnicas de investigacion, los diversos procedimientos y métodos para obtener
datos sobre la problematica, lo cual permitira establecer posteriormente las

politicas o métodos de solucion (p. 18).

El autor menciond que la investigacion es aplicada porque tiene como fin llevar
las teorias generales a la practica y asi solucionar las necesidades que se

presentan en la sociedad asi como en los hombres en un determinado periodo.

La presente investigacion es de nivel descriptivo, puesto que detalla los factores
y caracteristicas de un determinado contexto, en este caso, describe los
hechos de la realidad de la Gestidn por Procesos y la Productividad en la
empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C. , y explicativo porque
establecera la relacion causa-efecto entre las variables gestion por procesos y

productividad.

Santiesteban (2014) sefial6 que “Los estudios descriptivos buscan especificar
las propiedades importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier

otro fendmeno que sea sometido a analisis” (p. 57).
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El autor aseverd que en la investigacion descriptiva permite describir las
propiedades y caracteristicas de la manifestacion de algun fenédmeno que se

encuentra en estudio.

Santiesteban (2014) sefal6 que “Estan dirigidos a responder a las causas de

los eventos fisicos o sociales” (p. 60).

El autor explicé que el nivel explicativo en la investigacion busca responder por
gué ocurre alguna situacion o fenbmeno, determinando el comportamiento que
presenta una variable en funcién de la otra, lo cual permite establecer una

relacion de causa-efecto, ademas de saber en qué condiciones ocurre .

La presente investigacion tiene un enfoque cuantitativo, debido a que se
recolecta datos numéricos medibles de la empresa como informacion para la

aprobacion de la hipétesis de la investigacion en estudio.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) opinaron que “Enfoque cuantitativo
utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis con base en la medicion

numeérica y el analisis estadistico” (p. 4).

Los autores concluyeron que el enfoque cuantitativo hace uso de la recoleccién
de datos para asi poder contrastar la hipétesis con respecto a la medicion
numérica y el analisis estadistico, con la finalidad de determinar el patron de

comportamiento y asi probar teorias.

La presente investigacion es de corte longitudinal, ya que se realiza la
recoleccion de datos en diferentes periodos de tiempo, para evaluar la

evolucion del problema de investigacion, sus causas y consecuencias.

Delgado y Llorca (2004) indicaron que “Un estudio longitudinal es el que implica

mas de dos mediciones a lo largo de un seguimiento” (p. 142).

Los autores indicaron gue la investigacion longitudinal consiste en recolectar
datos en mas de dos mediciones a lo largo de un seguimiento, pues todo
estudio de cohortes tiene un numero para realizar las mediciones, tanto la del

inicio y la del final.
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3.2.

La presente investigacion tiene un disefio experimental, puesto que se
manipula la variable independiente Gestion por Procesos con la finalidad de

medir el efecto que tiene en la variable dependiente Productividad.

Hernandez et al. (2014) sefalaron que “Los disefios experimentales se utilizan
cuando el investigador pretende establecer el posible efecto de una causa que

se manipula” (p. 130).

Los autores aseguraron que los disefios experimentales en la investigacion se
utilizan cuando se manipula una causa de tal manera que posteriormente se

puede observar los efectos sobre una o méas variables debido a la intervencion.

El tipo de disefio es pre experimental, pues se usa un pre-test de tal manera
gue se pueda observar la situacion actual, es decir antes de manipular la
variable independiente Gestion por Procesos y un post-test que se realizara
después del procedimiento experimental, lo cual permite observar las

variaciones existentes en la variable dependiente Productividad.

Hernandez et al. (2014) indicaron que “A un grupo se le aplica una prueba
previa al estimulo o tratamiento experimental, después se le administra el

tratamiento y finalmente se le aplica una prueba posterior al estimulo” (p. 141).

De esta manera, los autores aseveraron que el disefio pre experimental en una
investigacion su grado de control es minimo, son disefios en donde existe un
solo grupo en donde se le realiza una pre prueba al tratamiento experimental,

luego se administra el tratamiento y finalmente se realiza una post prueba.

Variables y operacionalizacién

Variable independiente: Gestidn por procesos
Segun Beltran et al. (2009) indicaron que “Gestidn por procesos, segun el cual
las organizaciones actian de manera mas efectiva cuando todas sus

actividades interrelacionadas se comprenden y se gestionan de manera

sistematica y las decisiones relativas a las operaciones en vigor y las mejoras
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planificadas se adoptan a partir de informacion fiable que incluye las

percepciones de todos los grupos de interés” (p. 20).
Dimension 1: Descripcion de los procesos

Beltrdn et al. (2009) argumentaron que: Los autores indicaron, que la
descripciéon de las actividades que tiene un proceso se puede desarrollar a
través de un diagrama de proceso con la finalidad de interpretar las actividades
en su totalidad, ya que, ello permite generar una vision mas clara del flujo y su
secuencia, incluyendo la determinacion de las entradas y salidas que muestra
un proceso. La descripcibn de todas las caracteristicas que presenta un
proceso puede ser llevado cabo mediante la ficha de proceso ya que esta tiene
la informacion de todas las caracteristicas importantes que permiten el control

de las actividades y a si gestionar el proceso (p. 44).

AR
% APM =EX 100

Leyenda:

APM: Actividades Planificadas Mejoradas
AR: Actividades Reales

AP: Actividades Planificadas

Dimension 2: Seguimiento y medicion de los procesos

Beltran et al. (2009) argumentaron que: El seguimiento y la medicion son el
fundamento para conocer los resultados de lo que se esta realizando, en qué
medida se logra alcanzar los resultados previstos y hacia donde se deben dirigir
las posibles mejoras. Por ello, los indicadores miden y permiten dar a conocer

la capacidad y la eficacia de un proceso (p. 51).

PR
% PPM :EX 100

Leyenda:

PPM: Procesos Planificados Mejorados
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PR: Procesos Reales

PP: Procesos Planificados
Dimension 3: Mejora de los procesos

Beltran et al. (2009) argumentaron que: Los autores sefialaron, que los
resultados obtenidos del seguimiento y la medicion de cada uno de los
procesos deben ser analizados para determinar que procesos no logran
alcanzar aquellos resultados planificados y en donde se puede aprovechar
como una oportunidad de mejora, pues la mejora de un proceso es aumentar

la capacidad de este para mejorar su eficiencia y eficacia (p. 70).

ACR
ACE = —— X100
ACP

Leyenda:
ACE: Acciones Correctivas Efectuadas
ACR: Acciones Correctivas Reales

ACP: Acciones Correctivas Planificadas
Variable dependiente: Productividad

Segun Rodriguez y Gémez (1991) indicaron que “La productividad evalua la
capacidad del sistema para elaborar los productos que son requeridos (que se
adecuan al uso) y a la vez del grado en que aprovechan los recursos utilizados,
es decir el Valor Agregado, el cual tiene dos vertientes para su incremento: 1)
producir lo que el mercado (clientes) valora y; 2) hacerlo con el menor consumo

de recursos” (p. 32).
Dimensién 1: Eficiencia

Rodriguez y Gomez (1991) argumentaron que: La eficiencia es cumplimiento
de los objetivos propuestos con el bajo costo, el menor esfuerzo y el maximo
rendimiento. Desde luego las metas son fijadas en diversos criterios: a veces

se fijan en utilidades teniendo como objetivo principal lograr una ganancia, a
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veces se busca hacer algo tan rapido como se pueda y entonces la velocidad
y el tiempo es lo mas importante, en otros casos se espera calidad y en otros,

lo mas importante es la cantidad (p. 33).

TU
IEN = — X 100
TD

Leyenda:

IEN: indice de Eficiencia
TU: Tiempo Utilizado
TD: Tiempo Disponible

Dimensién 2: Eficacia

Rodriguez y Gomez (1991) argumentaron que: La eficacia es la evaluacion de lo
gue se lleva a cabo ya sea del producto o servicio que se pretende brindar, y
estd muy enfocado en la calidad y cantidad, ello satisface al mercado y tiene un
impacto en los clientes, cumpliendo con el 100% de la efectividad tanto del
producto como del servicio y siendo el adecuado. La eficacia tiene relacion con
la calidad en cuanto a la satisfaccion de aquellas necesidades y las expectativas
del cliente, sin dejar de lado el amplio anadlisis sobre la calidad de procesos,

sistemas y recursos (p. 34).
UP
IEC = — X 100
UR
Leyenda:
IEC: indice de Eficacia

UP: Unidades Producidas
UR: Unidades Requeridas
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Operacionalizacion de las variables

Tabla 2

Matriz de Operacionalizacion de las variables

Aplicacion Gestion por procesos para mejorar |a Productividad en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos 5.4.C., Chorrillos-2020
L ar Escala de .
. Definicion Definicion . . . .- Unidad de .
Variables conceptual aperacional Dimeansionas Indicadores indi::g:ures Tecnica Instrumento medida Formula
AR
% APM = m X100
% Actividades Pla- Razén Observacian | Hojs de Registro Forcantual Leyenda:
Deseripeidn de los pro- | nificadas WMejoradas AP: Acthadades Flanificados Mejoradas
Beliran & Carmaona & Carasco &Rivas & Ces05 AR: Acfividades Reales
Tejedor (2009 indicaron que: “Gestion AP: Actividades Planificados
por procesos, s2gun el cual las organiza-
ciones actuan de manera mas sfectiva | La pesticn por pro- PR
Variable cuando todss sus actividades interrela- cesos 52 evalla % PPM = PP X100
Independiente: | vionadas se comprenden y se gestionan | mediant= [3 obser- | Seouimiento y medi- | % Procesos Flanif- ) . ) ) L .
" e o e e - eyenda:
Gestidn par de mansra sisiematica y las decisiones | vacion. larecolee- | oign de oz procsses | cados Mejorados Razon | Obsenvacion | Hojs de Regisio | Forcentual PP:'Pr«l' Frocesos Planificadas Mejorados
Procesos relativas a |as operacionss en vigor y las | cion de dstos y ho- PR: Procesos Resles =
mejoras planificadas se adoptan a partir [as de registro. PP'. Procesos Planificadas
de infermacion fiable que incluys las per- .
cepoiones de todas los grupos de inte- _ AR
res” |:F: 2|:|:| . s % ACE = ﬁ x '”]']
. % Acciones Cormrec- . . . . eyenda:
Mejora de los procesos tivas Eiactadas Razon Observacien | Hoja de Regisfro | Porcentual ACE: Astiones Comectivas Efectuadas
ACR: Acciones Correctivas Resles
ACP: Acciones Comecfivas Planificadas
i)
_ IEN = o X100
Rodrigusz & Gamez {1881} indicaron Leyenda:
que: L3 productividad evalua |a capach Eficizncia Indice de Eficiencia Razon Observacion | Hoja de Registro | Porcentual | IET: Indice de Eficiencia
dad del sistema para elaborar los pro- TU: Tizmge Utilizado
ductos que son requerides (que se ade- | La productividad se TI]: Tiemga Disponitle
Variable cuan &l uso) y 3 [3 vez del grado en que | evalla mediante 13 .
Dependiente: Pro- | aprovechan los recursos utilizados, es | observacion, |3 re-
ductividad decir & Valor Agregado, el cual tizne dos | coleccidn de datos y
vertientes para su incremento: 1) produ- | hojas de registro. IEC = ur X100
cir lo que el mercado (clientes) valora v, UR
2) hacerla con &l menor cansuma de re- Eficacia Indice de Eficacia Razon Observacidn | Hoja de Registro | Porcentual | Leyenda:
cursos” (p. 32). ICT: Indice de Eficacia
UP: Unidades Producidas
UR: Unidades Requeridas

Nota. Se llevo a cabo la operacionalizacién de las variables, teniendo en cuenta las dimensiones propuestas.
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3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis

Poblaciéon

La presente investigacién tiene una poblacién conformada por la producciéon de
32 barandas mensuales en el area de produccion, que fue evaluado en un
periodo de tiempo de 4 mes antes y 4 mes después del estudio. La fabricacién
de barandas se encuentra constituida por 6 procesos (recepcién de material,
habilitado, armado, soldadura, tratamiento superficial y pintado) de los cuales
se recolectara la informacidén que se necesita para conocer la realidad actual

de la empresa.

Gutiérrez y Vladimirovna (2016) afirmaron que “Se llama poblacion al conjunto
de todos los elementos de un tipo particular cuyo conocimiento es de nuestro

interés” (p.4).

En tal sentido, los autores sefialaron que la poblacion es un grupo de elementos
gue tienen caracteristicas en comun que seran estudiadas ya que es de nuestro

interés.
Muestra

La presente investigacion la muestra considerada es la misma que la poblacion,
conformada por la fabricacion de 32 barandas mensuales en el area de

produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.

Gutiérrez y Vladimirovna (2016) aseguraron que “se llama muestra a cualquier
subconjunto de la poblacién, en realidad en el texto nos interesan los

subconjuntos no vacios y finitos” (p. 4).

En tal sentido, los autores afirmaron que una muestra esta constituida por una
parte de la poblacién o de un universo que es de interés para el investigador,
sobre la cual se recolectaran la informacién necesaria, y serd la parte

representativa de la poblacion.
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3.4.

Muestreo

En la presente investigacion, el muestreo no se considerara debido a que la
poblacion esta determinada por la fabricacién de barandas siendo todas ins-
peccionadas, por lo que no se requiere determinar una muestra ya que repre-

sentara a la poblacion completa.
Unidad de anélisis

La unidad de andlisis de la investigacion es la baranda; engloba a todas las
barandas producidas en el area de produccién, pues se encuentran
relacionadas con la produccion en la empresa Peruana de Proyectos

Metalmecanicos S.A.C.

Lanzetta y Malegarie (2017) definieron que “La unidad de analisis es la unidad

de estudio u objeto/sujeto de estudio (los elementos que van a ser estudiados)”
(p- 13)

Los autores sustentaron que la unidad de analisis se encuentra representado

por un individuo con cierta caracteristica de un total a estudiar (poblacion).

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La presente investigacion utilizO como técnica la observacion, la cual permitio
obtener la informacion de los datos in situ donde acontecen los fendbmenos o

hechos haciendo uso de instrumentos requeridos para su estudio.

Cabezas, Andrade y Torres (2018) afirmaron que “Es una técnica que consiste
en observar atentamente el fendmeno, hecho o caso, tomar informacion y

registrarla para su posterior analisis (p. 111).

De esta manera, el autor concluyd, que la observacion es una técnica que
conlleva a observar con atencion el fendbmeno o hecho existente, recolectar

informacion y registrarla para luego evaluarla.
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El instrumento utilizado en la presente investigacion fueron las hojas de
registro, siendo este un documento donde se recopila informacién de lo ocurrido

en el presente estudio.

Segun Hernandez et al. (2014) aseguraron que “Recurso que utiliza el
investigador para registrar informacion o datos sobre las variables que tiene en
mente” (p. 169).

El autor sefial6é que el instrumento viene a ser un recurso que es usado por los
investigadores para asi poder registrar toda la informacion o todos los datos
recogidos de las variables que se encuentran en estudio, el instrumento debe

cumplir con los requisitos de objetividad, validez y confiabilidad.

Validez y confiabilidad del instrumento

La presente investigacion uso instrumentos que han sido validados mediante el
juicio de expertos que se encuentra conformado por 3 jueces, ellos presentan
un grado académico de Magister y/o Doctor, teniendo en cuenta que son
pertenecientes a la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, quienes

determinaran su aprobacion a través del formato de validacion del instrumento.

Martinez y March (2015) sefialaron que “La validez del enfoque cuantitativo

esta referida a que, “el instrumento realmente mide lo que pretende medir
(p. 112).

Los autores sefalaron que la validez de un estudio que presenta un enfoque
cuantitativo se refiere a que el instrumento a utilizar pueda medir lo que se

pretende medir.

Tabla 3

Validez de los instrumentos por Juicio de Expertos

Grado de
Experto . » Resultados
instruccion
Luz Graciela, Sanchez Ramirez Doctora Aplicable
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Roberto, Farfan Martinez Magister Aplicable

Romel Dario, Bazan Robles Magister Aplicable

Nota. Expertos que evaluaron el instrumento

En la presente investigacion se utilizé por efectos de fiabilidad el instrumento del

coeficiente de Alfa de Cronbach, mostrando la confiabilidad de la relacion entre la

variable independiente Gestion por Procesos y dependiente Productividad.

Martinez y March (2015), sefalaron que “La confiabilidad muestra hasta dénde

los resultados que se obtengan con la aplicacion de algun instrumento son

verdaderamente utiles, sdlidos y consistentes” (p. 116).

Los autores aseguraron, que la confiabilidad hace referencia al grado en el que los

resultados que se llegan a obtener con el uso de algun instrumento de investigacion

son utiles, solidos y a su vez consistentes.

Tabla 4

Tabla de confiabilidad alfa de Cronbach.

Intervalo al que pertenece el Valoracion de la fiabilidad de los items
coeficiente alfa de Cronbach analizados

[0;0,5] Inaceptable

[0,5; 0.8] Pobre

[0.6;0,7] Débil

[0,7;08] Aceptable

[0,8 ;09 Bueno

[0,9; 1] Excelente

Nota. Tabla de confiabilidad

Tabla 5

Estadistica de fiabilidad de la Gestidén por Procesos y Productividad

Estadisticas de fiabilidad
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Alfa de
Cronbach ba-
sada en elemen-
Alfa de tos estandariza-
Cronbach dos N de elementos

,976 ,980 2

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

En la tabla 4, se muestra el Alfa de Cronbach con la fiabilidad de 0.976% entre las

variables Gestidn por Procesos y Productividad, lo cual llega a ser excelente.

3.5. Procedimientos

En el presente informe de investigacion se consideran los pasos siguientes:

Paso 1: Identificar todas aquellas causas existentes que de alguna forma per-
judican la productividad en la fabricacion de barandas, siendo estas medibles
en el tiempo, debido a que se podra realizar mejoras en ellas a través de la
retroalimentacion para incrementar la eficiencia asi como la eficacia, por ende
la productividad en la empresa. Por lo que se elaboré el diagrama de Ishikawa
para poder determinar las causas que generan el problema ademas se elaboro

el Diagrama de Pareto para poder determinar las causas mas influyentes.

Paso 2: Identificar las fuentes que seran utilizadas de las cuales se extraeran
informacion para el estudio y mejor comprendimiento de la presente investiga-

cion.

Paso 3: Determinar la utilizacion de técnicas asi como de sus instrumentos de
los datos necesarios para el desarrollo de la presente investigacion, entre las
técnicas utilizadas se tiene: la observacion, el analisis documental vy la en-
cuesta, entre los instrumentos: lista de cotejo, ficha de observacion, ficha de

registro y la guia de entrevista.

Paso 4: Analizar los procesos antes de la mejora por el periodo de un mes.
Ademas consiste en proponer alternativas de solucién por tipo de causas en-

contradas, en relacién a cada dimension de la variable independiente.
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Paso 5: Disponer de los datos necesarios para su analisis y su posterior regis-
tro en una base de datos para asi poder evaluarlos, luego se identificaran los
puntos necesarios para proceder con los pasos siguientes y cumplir asi los ob-

jetivos.

Paso 6: Proceder al andlisis estadistico: descriptivo e inferencial del antes y
después de la mejora. Ademas se procede a realizar el andlisis de los resulta-
dos obtenidos, la discusion y conclusiéon de la presente investigacion.

Este procedimiento sera desarrollado en el tiempo de 12 semanas antes 'y 12

semanas después de la aplicacion del proyecto.

3.6. Método de analisis de datos

Andlisis descriptivo

En la presente investigacion la estadistica descriptiva de este analisis permite
detallar los datos recolectados de cada variable asi como sus dimensiones por

medio de graficos o tablas.

Garcia y Matus (2013) sefialaron que “La Estadistica Descriptiva es el estudio
gue incluye la obtencion, organizacion, presentacion y descripcion de

informacion numérica” (p. 29).

La estadistica descriptiva consiste en la descripcion de todos los datos, todos
aquellos valores que se obtienen por cada variable, en donde se maneja
distribucion de frecuencias, se observa las medidas de tendencia central entre
ellas se encuentra: la media, la mediana y la moda, asi como también se
pueden mostrar las medidas de variabilidad entre ellas se encuentra: el rango,
la varianza y la desviacibn estandar, ademas se pueden visualizar

puntuaciones y diversas graficas.
Anélisis inferencial

En la presente investigacion la estadistica inferencial se usa para estimar
parametros (generaliza a la poblacién) y poder probar las hipétesis y ademas

se encuentra basada en la distribucién muestral, donde los datos se recolectan
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3.7.

a partir de la muestra y los resultados estadisticos son parametros a tener en

cuenta.

Garcia y Matus (2013), sefialaron que “La inferencia estadistica es una técnica
mediante la cual se obtienen generalizaciones o se toman decisiones en base

a una informacion parcial o completa obtenida mediante técnicas descriptivas”
(p- 29).

Comprende andlisis paramétrico que comprende el coeficiente de correlacion
de Pearson, prueba T, la regresion lineal, el analisis de la varianza asi como
también el analisis de la covarianza, también el analisis no paramétrico que
comprende chi-cuadrada, asi como el coeficiente de correlacion de Spearman
y Kendall, ademas de los coeficientes de tabulaciones cuadradas, coeficiente
de correlaciones no lineales y coeficientes de correlacion en los que las
variables tienen distintos niveles de  medicion, finalmente el analisis

multivariados)

Aspectos éticos

La presente investigacion tuvo en cuenta el contenido de la informacion pues
sera para fines académicos. Los datos que muestran esta investigacion son
analizados con criterios técnicos e imparciales. Asi mismo, se obtuvo la
autorizacion para realizar el trabajo de investigacion por lo que la informacion
brindada por la empresa, seran utilizados de manera fiable con una previa
autorizacion por parte de los responsables en el desarrollo del proceso, por lo
gue se respetard la privacidad asi como las politicas de la empresa (Ver anexo
22). Ademas, los datos recolectados y obtenidos para el trabajo son
verdaderos, ya que no seran manipulados o adulterados y a la vez confiables.
Por ultimo, conforme a los lineamientos establecidos en la escuela de
ingenieria. Facultad de ingenieria industrial, se ha usado la informacion
correctamente referenciada citando las fuentes bibliogréaficas con la finalidad de

evitar el plagio.

46



IV. RESULTADOS

Generalidades

Peruana de Proyectos Metalmecanicos SAC, es una empresa pequefa que cuenta
con mas de 5 afos en el mercado, pertenece al sector metalmecanico. Se dedica
a realizar proyectos metalicos industriales y urbanos como la fabricacion de
barandas, escaleras y vigas en acero y el mantenimiento de puentes y reparacion
de concreto. La ejecucién de sus trabajos va dirigido al sector secundario y terciario,

siendo asi su principal cliente Rutas de Lima S.A.C.

Misién

“Somos una empresa de proyectos metalicos industriales y urbanos enfocados en
el desarrollo e innovacion de procesos y disefios buscando la optimizacion de
proyecto con seguridad y calidad en la fabricacion y montaje, comprometidos a dar
un servicio que presenta estandares de calidad superando las necesidades del

cliente, teniendo como pilares la responsabilidad, el compromiso y el trabajo en

equipo en nuestra empresa.”
Vision

“Alcanzar la excelencia en cada servicio brindado como empresa peruana en la

Industria Metalmecanica, a nivel nacional e internacional.”
Ubicaciéon de laempresa

La empresa se encuentra ubicada en la calle Santa Lucila 126, Av. Sta. Anita —

Chorrillos, Lima, Peru.
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Figura 3. Ubicacién de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos.
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Fuente: Google Maps.

Actualmente la empresa se encuentra realizando sus operaciones en este taller,
gue cuenta con accesibilidad para transportar toda su produccién a los diversos
lugares para realizar el montaje.

Figura 4. Centro de produccién de PPM S.A.C.

Fuente: Recorrido de Google Maps.

48



Historia

Los fundadores fueron Ingenieros Peruanos con una alto grado de compromiso por
el desarrollo del pais, y que contando con una amplia experiencia en la industria
metalmecanica, acumulada a lo largo de sus experiencias profesionales y laborales
en los diversos sectores productivos del pais, tales como mineria, energia y
petréleo, produccion, y en las areas de fabricacion, mecanizado, caldereriay en la
aplicacion de la Ingenieria Industrial para la optimizacién de procesos en empresas

manufactureras; decidieron fundar PPM “Peruana de Proyectos Metalmecanicos”.

Es asi, que nace la empresa que se especializ6 en OBRAS DE INGENIERIA
MECANICA. Fue creada y fundada el 11/03/2015, registrada dentro de las
sociedades mercantiles y comerciales como una Sociedad Andnima Cerrada.; sin

embargo esta ya se encontraba desarrollando proyectos desde el 2014

PPM actualmente realiza sus actividades industriales mediante la fabricacion de
barandas, escaleras y vigas, pero muestra perspectivas de crecimiento, por ello,
se encuentra realizando una reingenieria debido a que integrara actividades como
la produccion de casas modulares, reparacion de motores, disefio arquitectonico y

la fabricacion de accesorios sismo-resistentes.
Organigrama de la empresa

Se puede dar a conocer que la empresa se encuentra conformada por una jerarquia
estructurada que permite a los diversos empleados, que presentan diferentes nive-
les, identificar la cadena en la empresa. Ademas permite que los trabajadores pue-
dan tomar ciertas decisiones, ademas conlleva a la comunicacién y entendimiento

entre las areas logrando una organizacion organica.

El organigrama de la empresa se encuentra constituida por la gerencia general y

las cuatro subgerencias:

Gerencia general: Aqui se encuentra el representante legal de la empresa. El ge-
rente general se encarga de planear, a su vez organizar, dirigir, coordinar y contro-

lar todas las actividades operativas y administrativas.
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Gerencia administrativa: Se encarga del manejo 6ptimo de todos los recursos
empleados tanto humanos, financieros asi como los fisicos que forman parte de las
organizaciones en ella se encuentra el departamento de administracion y el depar-
tamento de recursos humanos que se encuentra encarga de la planilla en donde se
lleva a cabo la seleccion y contratacion del personal, evaluaciones, capacitaciones

asi como del bienestar social de los trabajadores.

Gerencia de finanzas: Aqui se encuentra el departamento de contabilidad y el de-
partamento de logistica que se encarga de las compras, pedidos y despachos, y el
control de inventarios de las materias primas y productos terminados, esta a su vez

se encuentra conformada por almacén y compras.

Gerencia de operaciones: Se encuentra conformada por el departamento de in-
genieria y planeamiento que se encarga de programar, dirigir, coordinar, supervi-
sar, y controlar las actividades de la seccion de ingenieria, el departamento de pro-
yectos quien estima los recursos y gastos que se llevaran a cabo en el desarrollo
de proyectos de obras, el departamento de produccion de planta se encarga de
analizar los procesos de fabricacion, calcula los tiempos de fabricacion, elige el
proceso mas adecuado en funcion de las especificaciones, el departamento de con-
trol de calidad determina los procedimientos que se deben seguir para el control de
calidad el departamento de mantenimiento se encarga de vigilar que todas las ins-
talaciones, maquinarias y equipos que se encuentran en la empresa se encuentren

en buenas condiciones.

Gerencia de SSOMA: Se encuentra conformada por el departamento de SSOMA

proyectos y el departamento de SSOMA planta.
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Figura 5. Organizacién de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.
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Figura 6. Mapa de procesos de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecénicos.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE LA FABRICACION DE BARANDAS EN ACERO

La empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos cuenta con 10 procesos claves en la fabricacion de barandas en acero, en
donde entra a tallar el cliente, la gerencia y logistica, la produccién y la calidad, teniendo en cuenta que el flujo inicia con el pedido

del emitido por el cliente y termina con la conformidad de calidad del producto, tal como se puede observar en el siguiente cuadro.

Figura 7. Diagrama de flujo de proceso de la fabricacion de barandas en acero.
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Productos de la empresa

Tabla 6

Productos que brinda la empresa PPM S.A.C.

Ne° Actividades Fotos
L Fabricacion de barandas en
acero
2 Fabricacion de vigas en acero
Fabricacion de escaleras en
3

acero
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Servicios de la empresa

Tabla 7

Servicios que brinda la empresa PPM S.A.C.

NO

Actividades Fotos

Mantenimiento de

puentes peatonales

Linea de maquinarias y equipos

Tabla 8

Maquinaria y equipos de la empresa PPM S.A.C.

Procesos

Maquinarias y equipos

Recepcion del material

Escaleras

Andamios

Habilitado

Equipo de

Oxicorte

Soplete de soldar

Conexiones para la manguera de oxigeno

Conexiones para la manguera de

Acetileno

Manometro (Presion de Trabajo)

Manometro (Presion de Cilindro)

Llave para la Valvula de Acetileno

Regulador del gas Acetileno

Manguera para Acetileno

Mangueras Gemelas

Cilindro de Acetileno

Cilindro de Oxigeno

Regulador de Oxigeno

Manguera para Oxigeno

55



Boquilla

Mezclador

Valvulas de control

Armado Apoyos temporales (bases de acero)
Una fuente de poder
_ Porta electrodo
Soldadura Equipo de Pinza de masa
soldadura

Cable de fuerza

Cable de masa

Tratamiento superficial

Amoladora

Pintado

Pistola convencional (Automatizacion por aire) HVLP

Compresor de aire 2HP

Lista de materiales

Tabla 9

Materiales de la empresa PPM S.A.C.

Procesos

Materiales

Recepcion del material

Utiles de para anotaciones (lapiceros y hojas)

Tubos de Acero Inoxidable

Puntas de trazar o marcar

Tratamiento superficial

Habilitado Granete o punta de marcar
Discos de corte
Armado Tornillos
Tintes penetrantes
Soldeo
Revelador
Discos nylon

Raspado y cepillado manuales SSPC-SP-2
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Pintado

Epdxido HS Poliamida Amina

Poliuretano Acrilico Alifatico

Brocha

Lista de mano de obra directa

Tabla 10

Mano de obra de operarios de produccién de la empresa PPM S.A.C.

Ne° Procesos Mano de Obra Directa | Fotos
Recepcion .
1 _ Estibadores
del material
Cortador
2 Habilitado
Ayudante mecanico
3 Armado Armador
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Ayudante mecanico

Soldeo

Soldador

Tratamiento

superficial

Ayudante mecanico

Pintado

Pintor
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Descripcion del proceso de produccién

Recepcion del material: El ingeniero de planta recepciona los materiales, los
estibadores proceden a descargar el material y los controladores de calidad
inspeccionan el material, los materiales que no seran usados en el preciso
momento son almacenados y los tubos de acero inoxidables son trasladados a
la mesa de corte.

Habilitado: El cortador realiza la lectura de planos estructurales para luego medir
y trazar el material, inspecciona el trazado para luego realizar el corte del
material, las piezas deben cumplir con las dimensiones plasmadas en el plano

de disefo.

Armado: Se lleva a cabo el armado de las piezas para luego ensamblar las

partes.

Soldadura: El proceso de soldadura para construir la estructura inicia solamente
después de que el encargado de la Supervision o controlador de calidad ha
realizado la liberacion de la junta apuntalada y ademas haya aprobado para
poder iniciar con el proceso de soldeo. El soldador marca los puntos de soldadura
para luego proceder al soldeo, se inspecciona la soldadura, seguidamente se

realiza los ensayos no destructivos.

Tratamiento Superficial: Este proceso ayuda a visualizar los defectos
presentes en la soldadura de las diferentes estructuras puesto que al ya haber
limpiado mecanicamente todas las estructuras el encargado de la supervision
inspecciona para luego liberar la estructura como completa y adecuada. Se usa
el equipo amoladora y los discos nylon, luego se determina la rugosidad de la

estructura metélica para finalmente liberar la actividad.

Pintado: EIl pintor realiza el pintado (base) de la estructura metélica, se lleva a

cabo 2 veces, para luego realizar el pintado final (color) de las barandas.
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Proceso de produccién

Figura 8. Diagrama de operaciones del proceso productivo de barandas

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: PERUANA DE PROYECTOS METALMECNICOS SAC

PAGINA:

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

FECHA: 12/01/2020

PRODUCTO: BARANDAS DE ACERO

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO POR:

APROBADO POR: ING. CESAR ARANDA ARANDA

Acero

20 min

8 min

5 min

5 min

7 min

15 min

10 min

10 min

2 min

300 min

1 min

30 min

240 min

Pintura (Poliuretano Acrilico Alifatico)

v

Recepcionar el material
Inspeccionar el material
Trazar el material
Inspeccionar el trazado
Preparar (nerforado)

Cortar el material

Inspeccionar las dimensiones de
las piezas

Armar las niezas

Inspeccionar las dimensiones del
ensamble

Soldar la estructura armada

Insneccionar el soldeo

Realizar ensayos no destructivos
en la soldadura

Realizar el tratamiento superficial

Inspeccionar la rugosidad
de la estructura metalica

Pintar (base)

Pintar (acabado)

Inspeccionar el espesor del
pintado (acabado)

H- 00 -0 E 0 CECCHE-CED

Producto final

SIMBOLO | ACTIVIDAD | CANT. | TIEMPO
— 777 min i
O Operacion| g 60 min
29 min
Inspeccion| 7 1 min
30 min
i ICombinado 1
836
TOTAL 17 min
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Actividades criticas del proceso de produccion

Exceso de productos defectuosos: Existe poco control en los procesos
administrativos asi como de los operativos, o que conlleva que no se realice
adecuadamente los proyectos en base a factores como costos, tiempos,
recursos, etc. y ademas no se busca asegurar la calidad en cada producto que
se ofrece por parte de la empresa. Los procesos y todas sus actividades se
basan solo en la experiencia y el poco conocimiento que presentan los
trabajadores, por lo que los productos no muestran una calidad 6ptima, se
encuentran errores de soldadura y pintado por lo que tienen que realizar

reproceso, generando asi una baja productividad.

Inadecuada planificacion de materiales: Gerencia se encarga de recibir las
necesidades o pedidos del cliente, para que pase al disefio y creacion de los
planos en base a las especificaciones del cliente, luego se procede a la compra
del material.

Figura 9. Instrumentos de PPM S.A.C.
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Sin embargo al realizar las compras de la materia prima, materiales asi como la
compra de ciertos bienes se llevan a cabo en base ala necesidad que se requiere
en el momento, sin tener en consideracion algun procedimiento que pueda
establecer los pasos necesarios para realizar la operacion. Ademas los
proveedores son escogidos en relacién al precio que ellos ofrecen, sin tener en
consideracion la calidad del producto que ofrecen, por ello no se tiene una
estrecha relacion con los proveedores creando una situacion inesperada que
puede afectar a la productividad con la llegada de un material defectuoso o a

destiempo.

Materiales defectuosos/incompletos: Muchas veces los materiales como el
acero y los discos de nylon llegan en mal estado ello porque no existe una
estrecha relacion y comunicacion con el proveedor para garantizar un buen
material, esto genera perdida de tiempos ya que el material no se encuentra a

disposicion en el tiempo y lugar correcto.

Personal no calificado: En la produccion de barandas existe poca capacitacion
al personal, ya que solo se basa en la experiencia que tiene cada trabajador y en
base a ello se emite el tiempo de entrega, se controla muy poco a los
trabajadores, ya que no plantean indicadores de logros o desempefio. Ello se ve
reflejado cuando algunas veces no se realiza un buen trazado porque el personal
no se encuentra apto para desarrollar esta actividad por lo que los tamafios de
los tubos de acero no se encuentra de acuerdo a las especificaciones indicadas
en los planos, asi como también en el proceso de soldeo, siendo este un proceso

clave para la consecucién de las actividades.

Alta rotacién del personal: Existe una alta rotacion del personal, ya que
muchos realizan trabajos solo por proyectos, es decir nos son trabajadores
estables, por lo que no siguen un procedimiento fijo y no tienen claro los objetivos
de la empresa por lo que no aportan al cumplimiento de las estrategias de la
empresa, es decir no se preocupan por la productividad y la satisfaccién del

cliente.

Carencia de supervision:
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Esto ocurre en la recepcién del material que ingresara a produccion en este caso

el acero.

Figura 11. Tubos de acero de PPM S.A.C.

Muchas veces en la recepcion de material no se lleva a cabo una correcta
inspeccion sobre la calidad del material que ingresa a produccion por lo que
genera una baja calidad en el producto final o la espera del cambio del material.
Ademas en cada proceso realizado no se lleva a cabo una correcta supervision
del producto, generando una baja productividad al dejar pasar al siguiente

proceso.
Desempefio de procesos inadecuados:

Habilitado de materia prima: Existen irregularidades en el corte de los tubos
por lo que hay incumpliendo de las tolerancias de corte que se deberia considerar
con una demasia de 3mm, asi mismo no hay un stock de material. Ademas pocas
veces se retirara los excesos existentes de material y aquellos defectos
generados mediante el proceso de corte, como rebaba y la existencia de

irregularidades en el borde del material lo que genera produccion de baja calidad.

Armado de estructura y apuntalado: En este proceso se deben usar
herramientas y equipos necesarios entre ellos planos aprobados, winchas,

escuadras, gonidmetros, reglas y rayadores, sin embargo por el inadecuado
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control de materiales no se encuentra a disposicion los materiales en el momento
y lugar correcto. La estructura para ser armada muchas veces no se encuentra
colocada en una superficie plana, algunas veces el desnivel del piso no ayuda a

realizar un correcto armado.

Figura 12. Desnivel del suelo en armado de estructura

Figura 13. Desnivel de superficie en armado de
estructura

En el proceso de apuntalado muchas veces los puntos de soldadura que se
realiza afecta considerablemente al material base por lo que existe un exceso de
fusidén, penetracion, fisuras presentes, crater que afectan el proceso de

soldadura y ello se debe a la alta rotacién del personal y personal no capacitado
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para llevar a cabo este proceso. Este proceso pocas veces es verificado por el
supervisor de calidad

Soldeo de estructura:

Figura 14. Soldeo de estructura en barandas

Figura 15. Soldeo de estructura en bases

Durante el proceso de soldeo algunas veces no se realiza una secuencia de
soldeo a seqguir, lo que genera deformaciones en el producto por las
contracciones de los cordones presentes en la soldadura. Ademas la limpieza
existente entre cada pase que hubo de soldadura y todas aquellas condiciones
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climaticas que presenta el medio que rodea el material afectan en gran parte la

calidad del cord6én de soldadura.

Tratamiento superficial: En este proceso se realiza una limpieza mecanica que
consiste en quitar las salpicaduras que hubo en el proceso de soldadura, ademas
de las escorias, el choque de arco asi como solucionar las imperfecciones
presentes en el material, sin embargo algunas veces el personal no tiene a su
disposicién para usar herramientas de poder asi como las herramientas
manuales lo cual permite eliminar las imperfecciones observadas en el producto,

lo que genera productos con imperfecciones.

Figura 16. Tratamiento superficial de barandas

Pintado de estructura: En la preparacion de la pintura muchas veces no se
sigue la hoja técnica del fabricante solo se prepara en base a la experiencia lo
gue genera una inadecuada homogeneidad en la pintura preparada ademas
genera un color incorrecto. Ademas la pintura no se filtra con malla o panty. En
este proceso no se lleva un correcto control sobre nimero de pasadas, espesor
de pintura y el tiempo de secado. Ademas el pintado se realiza en un ambiente
abierto y la temperatura o el clima afectan la calidad del producto, todo ello

conlleva a la mala calidad del producto final.
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Figura 17. Pintado base de barandas
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Figura 19. Diagrama de analisis de proceso (antes)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (ANTES)

Empresa: Peruana de Proyectos Metalmecanicos SAC RESUMEN
Objeto: Activi Métod tual Método mejo-
BARANDAS (PASAMANOS) ctividad codoacte rado
Operacion 9
Operacién/Inspeccion 1
Transporte 3
Actividad: ) Espera 2
FABRICACION DE BARANDA —
Inspeccién 7
Almacena !
Método: ACTUAL ]
- - Tiempo total 1 259 min
Lugar: AREA DE PRODUCCION
- TIEMPO ’
N° DESCRIPCION O = H i v (minutos) | OPERYACION
1 | Recepcionar el material O~ 20 min
2 | Inspeccionar el material 8 min | Devoluciones
3 | Trazar el material 5 min
4 | Inspeccionar el trazado 5min | Correccion  de
medidas
5 | Preparar (perforado) ’— 7 min
6 | Cortar el material “ 15 min
7 Inspeccionar las dimensiones ‘\ 10 min
de las piezas /,
g | Transportar a armado 1 min
9 |Armar las piezas 10 min
Inspeccionar las dimensiones \ .
10 > 2 min
del ensamble
11 | Transportar a soldadura 1 min
12 | Soldar la estructura armada 300 min
13 | Inspeccionar el soldeo e 1 min
14 Realizar ensayos no destructi- 30 min
vos en la soldadura
. . - / Compra tarde
15 Realizar el tratamiento superfi 240 min | del  Disco NY-
cial LON
16 Inspeccionar la rugosidad de la \ 2 min
estructura metdlica »
17 | Transportar a pintado 1 min
18 | Pintar (base) 120 min
19 | Demora por secado de base 180 min
20 | Pintar (acabado) 60 min
21 | Demora por secado de pintura 180 min
_ i P —
oo | Inspeccionar el espesor del pin- 1min | Reproceso
tado (acabado) Q
23 | Almacenamiento A 1 min
TOTAL 1200min=20h
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Poco control con instrumentos de medicion: Pocas veces se cuenta con
instrumentos de medicion (reglas, escuadras, winchas para el andlisis
dimensional de las piezas y de la estructura final. Asi como para el pintado de
estructura se debe llevar un control adecuado y seguido antes, durante y
después de realizar cada actividad sin embargo esto ocurre muy poco, a veces
no se encuentran a disposicion los equipos de medicion idéneos como:
termdmetros, psicrometros, ya que mayormente solo se mide el espesor de

pelicula seca.

Deficiencia de indicadores: En el proceso de soldadura es responsabilidad del
supervisor de produccion verificar el proceso sin embargo, muchas veces el
proceso no es controlado minuciosamente por los responsables o que genera
reproceso por que se presenta un inadecuado soldeo. En el proceso de pintado
no se controla minuciosamente las pasadas de la base o el espesor de pintura lo
gue genera reproceso en el pintado de barandas. Todo ello se debe a la

deficiencia de indicadores que permitan controlar cada uno de los procesos.

Registros inadecuados: El control de calidad consiste en verificar todos los
requerimientos que se encuentran sefialados en el plano pues se encuentra
detallado con sus dimensiones, el cavado en la soldadura, el color de pintura asi
como el de su espesor. Por ello, se llevan a cabo diferentes actividades (pruebas)
en diferentes lugares del producto. Finalmente se registra detalladamente el
Dossier de Calidad, en base a cada prueba llevada a cabo y los certificados de

calidad por cada tipo de material a lo largo del proceso de fabricacion.

Sin embargo no se desarrolla un adecuado control de calidad y no se registra las
no conformidades debido a que muchas veces no se encuentra a disposicion los
instrumentos de medicion para corroborar el cumplimiento de las
especificaciones sefialadas en los protocolos, ademas solo se cuenta con dos
controladores siendo no suficientes ya que cuando se llevan a cabo los controles
en campo debido al montaje de estructuras metalicas en diferentes lugares no

se puede llevar un control minucioso en los productos finales.
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Figura 20. Registro de preparacion superficial y pintura
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Inadecuadas condiciones ambientales: Se observa que las operaciones de
soldadura y tratamiento superficial son las que demandan mas tiempo y en donde
se ejercen posiciones repetitivas, ademas de que los operarios adoptan posturas
inadecuadas para llevar a cabo sus actividades traduciéndose en una baja
productividad. Utilizando la técnica RULA se analiz6 la postura mas influyente en

las operaciones de soldadura y tratamiento superficial en las barandas.

Figura 21. Analisis de RULA
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Figura 22. Resultados RULA (antes)

A: ANALISIS DE BRAZO, ANTEBRAZO ¥ MURECA PUNTUACION B: ANALISIS DE TRONCO, CUELLO ¥ PIERNA
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El resultado indica un nivel de riesgo ALTO, por lo que fue necesaria una
intervencion urgente, para cambiar los habitos de postura del operario en la

operacion de soldadura o tratamiento superficial.

De presentarse esta situacion y los diversos problemas vistos, la empresa
empezard a perder su credibilidad por ende la ventaja competitiva en la empresa
ird disminuyendo frente a otras. Por lo cual es crucial encontrar una solucién de tal
manera que permita resolver el problema para no perder la ventaja competitiva,
para ello se deben ofrecer productos y/o servicios que logren cumplir con las

exigencias de los clientes.

Para poder lograr cumplir con lo propuesto, la empresa debe preocuparse por
disefar y controlar sus procesos adecuadamente para luego poder orientarlos hacia
la calidad y a su vez a la mejora continua, para poder lograr que los procesos

administrativos y a su vez los procesos operativos mejoren la calidad.

Situacién propuesta de la empresa

La propuesta de mejora que se plantea inicié6 una vez que fue determinada la
condicion en el que se encontraba la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C. en el tema gestion por procesos. En el presente estudio se
hall6 una baja productividad en el area de produccién debido a una adecuada
gestion de cada uno de los procesos. Por ello se aplicara la gestion por procesos
desarrollando la descripcién de los procesos, el seguimiento y medicién de los

procesos y la mejora continua de los procesos.
Identificacidén y secuencia de procesos

Mapa de procesos: El mapa de procesos de la empresa se encuentra conformada
por los procesos estratégicos que son establecidos por la alta direccion se
encuentran relacionadas con la planificacion, las estrategias y las mejoras en la
organizacion, los procesos claves estan a los bienes producidos y orientados al
cliente y los procesos de soporte sirviendo como apoyo a los procesos claves y

estratégicos, tal como se muestra el siguiente grafico.
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Figura 23. Mapa de procesos de la empresa PPM S.A.C.

MAPA DE PROCESDS PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICOS SAC

Requisitos de los clientes

PROCESOS DE ESTRATEGICOS
Planificacion y gestion . . )
. Gestion de proyectos Gestion de calidad
estrategica
]
PROCESOS CLAVES
Recepcion del Hahilitado Armado Soldadura Tratamiento Pintado
material superficial

]

PROCESOS DE SOPORTE

Gestion del

. Gestion de RR.HH Gestion de costos
mantenimiento

Gestion de seguridad
v salud ocupacional

Satisfaccidn de los clientes
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Descripcion de los procesos

Proceso: Recepcidén de materiales

El ingeniero de planta recepciona los materiales, los estibadores proceden a
descargar el material y los controladores de calidad inspeccionan el material, los

materiales que no seran usados en el preciso momento son almacenados y los

tubos de acero inoxidables son trasladados a la mesa de corte.

Figura 24. Diagrama de flujo del proceso de recepcion de materiales

INICIO

Recepcion de materiales

Control de materiales

NO Levantamiento
de no
conformidades

¢Existe
conformidad
de materiales?

Almacenamiento de
materiales

FIN
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Tabla 11

Ficha de caracterizacion del proceso de recepcion de materiales

PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICO SAC FICHA DE PROCESO
CODIGO: SGC-F-005 FEMN
VERSION: V 1.0 FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIALES
VIG. DESDE: Paginaldel
PROCESO RECEPCION DE MATERIALES PROPIETARIO SUPERVISOR DE PRODUCCION
MISION Abastecer las diferentes areas en el menor tiempo posible DOCUMENTACION
EMPIEZA: Revision de la boleta de materiales
ALCANCE INCLUYE: Inspeccidn de los materiales
TERMINA: Transporte de los materiales a almacén
ENTRADAS PROVEEDORES SALIDAS CLIENTES
- Requerimiento de materiales e i Proces.o, de .
. - Logistica recepcion de - Control de calidad
- Boleta de materiales . .
materiales liberado
CONTROL DEL PROCESO

INSPECCIONES

REGISTROS

- Inspeccion semanal de los materiales.
Los indicadores de acuerdo al periodo de revision.

- Protocolos del estado de los materiales.
- Formato de indicadores del proceso de recepcion de materiales.

PROCESO QUE LE ANTECEDE

PROCESO QUE LE SIGUE

Habilitado

VARIABLES DE CONTROL

INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION

Rendimiento de produccidon del proceso de recepcién de materiales.

% de cumplimiento del tiempo de recepcion de materiales.
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Proceso: Habilitado

El cortador realiza la lectura de planos estructurales para luego medir vy trazar el

material, inspecciona el trazado para luego realizar el corte del material, las piezas

deben cumplir con las dimensiones plasmadas en el plano de disefio.

Figura 25. Diagrama de flujo del proceso de habilitado

INICIO

Lectura de los planos estructurales

\ 4

Medicion del corte del material

A

Trazado del material

éCumple con el
correcto
trazado?

Levantamiento
de no
conformidades

Verificar conexiones del equipo de
corte

v

Cortar componentes segln
especificaciones

v

¢Cumple con el
correcto corte?

NO .
Levantamiento

— ¥ deno
conformidades

Limpieza y preparacién de juntas

FIN
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Tabla 12

Ficha de caracterizacion del proceso de habilitado

PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICO SAC FICHA DE PROCESO
CODIGO: SGC-F-005 PN
VERSION: V 1.0 FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE HABILITADO
VIG. DESDE: Paginaldel
PROCESO HABILITADO PROPIETARIO SUPERVISOR DE PRODUCCION
MISION Realizar la recepcién de materiales DOCUMENTACION
EMPIEZA: Revision de la boleta de materiales
ALCANCE INCLUYE: Inspeccidon dimensional de piezas
TERMINA: Transporte de los materiales a almacén
ENTRADAS APROVEEDORES SALIDAS CLIENTES
- Protocolos - Ingenieria -~ Proceso de
- Plano de ingenieria - Control de calidad o . - Control de calidad
- L , habilitado liberado
- Plano del cliente - Logistica (almacén)

CONTROL DEL PROCESO

INSPECCIONES

REGISTROS

- Inspeccién semanal con los protocolos empleados para determinar las dimensiones
de las piezas.
Los indicadores de acuerdo al periodo de revisién.

- Protocolos de analisis dimensional de piezas.
- Formato de indicadores del proceso de habilitado.

PROCESO QUE LE ANTECEDE

PROCESO QUE LE SIGUE

Recepcidon de materiales

Armado

VARIABLES DE CONTROL

INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION

Rendimiento de produccidon del proceso de recepcién de materiales.

% de cumplimiento del tiempo de habilitado
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Proceso: Armado

Se lleva a cabo el armado de las piezas para luego ensamblar las partes.

Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de armado
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Tabla 13

Ficha de caracterizacion del proceso de armado

PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICO SAC FICHA DE PROCESO
CODIGO: SGC-F-005 PN
VERSION: V 1.0 FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ARMADO
VIG. DESDE: Paginaldel
PROCESO ARMADO PROPIETARIO SUPERVISOR DE PRODUCCION
MISION Realizar el armado de las piezas DOCUMENTACION
EMPIEZA: Unidn de las piezas
ALCANCE INCLUYE: Apuntalado de las piezas
TERMINA: Estructura ensamblada
ENTRADAS PROVEEDORES SALIDAS CLIENTES

- Protocolos - Ingenieria - Estructura de
- Plano de ingenieria . - Control de calidad

- - Control de calidad baranda armada
- Plano del cliente

CONTROL DEL PROCESO
INSPECCIONES REGISTROS
- Inspeccién semanal con los protocolos empleados para determinar las dimensiones e . .
de las piezas. - Protocolos'de'analms dimensional de piezas.
_— . . - Formato de indicadores del proceso de armado.
Los indicadores de acuerdo al periodo de revision.
PROCESO QUE LE ANTECEDE PROCESO QUE LE SIGUE
Habilitado Soldadura
VARIABLES DE CONTROL INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION
Rendimiento de produccién del proceso de armado. % de cumplimiento del tiempo de armado




Proceso: Soldadura

El proceso de soldadura de la construccion de la estructura se inicia después de
que el controlador o supervisor de calidad haya llevado a cabo la liberacion de la
junta apuntalada y ademas haya realizado la aprobacion para llevar a cabo el
proceso de soldeo. El soldador marca los puntos de soldadura para luego proceder
al soldeo, se inspecciona la soldadura, seguidamente se realiza los ensayos no

destructivos.

Figura 27. Diagrama de flujo del proceso de soldadura
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Tabla 14

Ficha de caracterizacion del proceso de

PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICO SAC

soldadura

FICHA DE PROCESO

CODIGO: SGC-F-005

PPN
VERSION: V 1.0 FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE SOLDADURA
VIG. DESDE: Paginaldel
PROCESO SOLDADURA PROPIETARIO SUPERVISOR DE PRODUCCION
MISION Realizar la soldadura de la estructura DOCUMENTACION
EMPIEZA: Recepcion del ensamblado de piezas
ALCANCE INCLUYE: Ensayos no destructivos
TERMINA: Limpieza superficial
ENTRADAS PROVEEDORES SALIDAS CLIENTES
- Equipos y herramientas para el soldeo - Logistica (almacén) Proceso de
- Protocolos

- Control de calidad

soldadura liberado

- Control de calidad

CONTROL DEL PROCESO

INSPECCIONES

REGISTROS

Inspeccion semanal con los protocolos empleados para determinar el estado de la

- Protocolos de espesor de pintura.
soldadura L
_— . . - Formato de indicadores del proceso de soldadura.
- Losindicadores de acuerdo al periodo de revision.
PROCESO QUE LE ANTECEDE PROCESO QUE LE SIGUE
Armado Tratamiento superficial
VARIABLES DE CONTROL INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION

Rendimiento de produccidon del proceso de soldadura.

% de cumplimiento del tiempo de soldadura
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Proceso: Tratamiento superficial

Este proceso consiste en inspeccionar todos los defectos presentes en la soldadura
de todas aquellas estructuras hechas puesto que al haber limpiado mecanicamente
las estructuras el controlador o supervisor a cargo inspecciona para luego liberar la
estructura en perfectas condiciones. Se usa el equipo amoladora y los discos nylon,
luego se determina la rugosidad de la estructura metalica para finalmente liberar la

actividad.

Figura 28. Diagrama de flujo del proceso de tratamiento superficial
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Tabla 15

Ficha de caracterizacion del proceso de tratamiento superficial

PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICO SAC

FICHA DE PROCESO

CODIGO: SGC-F-005

VERSION: V 1.0

PEM

FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE TRATAMIENTO SUPERFICIAL
VIG. DESDE: Paginaldel
PROCESO TRATAMIENTO SUPERFICIAL PROPIETARIO SUPERVISOR DE PRODUCCION
MISION Realizar el tratamiento superficial de la baranda DOCUMENTACION
EMPIEZA: Recepcion de baranda soldada
ALCANCE INCLUYE: Lijado de barandas
TERMINA: Limpieza de superficies grumosas
ENTRADAS PROVEEDORES SALIDAS CLIENTES
- Equipo de limpieza superficial (Amoladora)
- Lijas - Logistica (Almacén) - Barandalimpia - Control de calidad
- Discos Nylon

CONTROL DEL PROCESO

INSPECCIONES

REGISTROS

Indicadores de acuerdo al periodo de supervision.

Formato de indicadores del proceso de tratamiento superficial.

PROCESO QUE LE ANTECEDE PROCESO QUE LE SIGUE
Soldadura Pintado
VARIABLES DE CONTROL INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION

Rendimiento de produccidon del proceso de tratamiento superficial.

% de cumplimiento del tiempo del tratamiento superficial
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Proceso: Pintado

El pintor realiza el pintado (base) de la estructura metélica, se lleva a cabo 2 veces,

para luego realizar el pintado final (color) de las barandas.

Figura 29. Diagrama de flujo del proceso de pintado
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Tabla 16

Ficha de caracterizacion del proceso de pintado

PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICO SAC FICHA DE PROCESO
CODIGO: SGC-F-005 PN
VERSION: V 1.0 FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PINTADO
VIG. DESDE: Paginaldel
PROCESO PINTADO PROPIETARIO SUPERVISOR DE PRODUCCION
MISION Realizar el pintado de la baranda DOCUMENTACION
EMPIEZA: Recepcion de la estructura armada
ALCANCE INCLUYE: Pintado base y pintado de pintura
TERMINA: Barandas con el espesor de pintura optimo

ENTRADAS PROVEEDORES SALIDAS CLIENTES

- Pintura (base) - Logistica (Almacén) - Proceso de pintado i Control.de calidad
. . - Cliente
- Protocolos - Control de calidad liberado .
- Produccion
CONTROL DEL PROCESO
INSPECCIONES REGISTROS
- Inspeccién semanal con los protocolo§ empleados para determinar el espesor de - Protocolos de espesor de pintura.
pintura. - Formato de indicadores del proceso de pintado
- Losindicadores de acuerdo al periodo de revision. P P )
PROCESO QUE LE ANTECEDE PROCESO QUE LE SIGUE
Tratamiento superficial -

VARIABLES DE CONTROL INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION

Rendimiento de produccién del proceso de pintado. % de cumplimiento del tiempo de pintado




Seguimiento y medicion de los procesos
Tabla 17

Cumplimiento de las actividades por proceso

HOJA DE REGISTRO DEL CUMPLIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES POR PROCESO (DESPU ES)

EMPRESA

PPM S.A.C.

METODO

ANALISTA

AREA

PRODUCCION

PROCESOS

PRODUCCION

PRODUCTO

BARANDAS

PROCESO

ACTIVIDADES

SEM 1

SEM 2

SEM 3 | SEM 4

SEM 5

SEM 6

SEM 7

SEM 8

SEM 9

SEM 10

SEM 11

SEM 12

SEM 13

SEM 14

SEM 15

SEM 16

SUMATORIA

Recepcion del
material

Recepcionar los materiales

X X

Inspeccionar los materiales

X

X

X

x

x

x

x

Transportar los materiales

Almacenar los materiales

Trasladar a la mesa de corte

Habilitado

Lectura de planos estructurales

Medir el corte del material

< |x [X|x |

Trazar el material

Inspeccionar trazado del material

XXX XXX

XXX XX ]> | <

XXX XX >

XXX XXX ]| X

XXX XXX

XXX XX ]> | <

x

XXX XXX

Conectar y verificar conexiones del equipo de corte

x

x

x

x

x

x

x

Cortar componentes

XX XXX [X X > | X

XXX XXX XXX

XXX XXX > | %
XXX [ XX [X]|X|*

x

x

x

x

x

x

Inspeccionar las dimensiones de las piezas

Limpieza y preparacion de juntas

Transportar piezas a la mesa de armado

Armado

Armar las piezas

Ensamble de piezas

XXX [X

XXX [*

XXX [X

Inspeccionar el ensamblado

Transportar estructura a la zona de soldadura

Soldadura

Marcar los puntos de soldadura

XX

Soldar la estructura armada

XX XX [X [X[X[X

Realizar ensayos no destructivos en la soldadura

Demora por revelacién

XX | X [X|X

XXX X [X[X X [X[x[x

XXX XXX XXX XXX [ X

Inspeccionar el soldeo

Tratamiento Su-
perficial

Realizar el tratamiento superficial

XXX X XX XXX [X>x X

XIX|X|X| X [X[X

XXX X XXX XXX X >
XXX X XXX XX = [X

x

x

XXX |IX [ X X [X|X [X[X[X|[X

XXX |IX [ X X [X|X [X[X[X|[X

XXX X | X [X XX [X[|X]|X[x

x

x

XXX XX XXX XXX XX X] X[ XX XX [X

XXX XXX XX XXX XX X] X [ XX X]|X[X

XX XXX XXX XXX XX X] X[ XX X]|X[X

XXX XXX XX XXX XX X] X [X]|X]|X]|X[X

Inspeccionar la rugosidad de la estructura metélica

Transportar a pintado

Pintado

Pintar (base)

Demora por secado de base

Inspeccionar el espesor del pintado (base)

Pintar (acabado)

Demora por secado de pintura

XXX XXX

XXX XXX

XXX [X]|X]|*

XXX [X]|X]|*

XX [X[X]|X]|*x

Inspeccionar el espesor del pintado (acabado)

Almacenamiento

XXX XXX | X

x

XXX XXX XX | X

x

X XXX XXX | <

XXX XXX | X

X XXX XXX | <

XXX XX XX | X

XXX XX XX | X

XXX XXX X >

x

XXX XX XX | X

XXX XX XX | X

x

XXX XX XX | X

x

Nota. Hoja de registro del cumplimiento de las actividades por proceso
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Tabla 18

Toma de tiempos de las actividades por proceso

TOMA DE TIEMPOS EN LA FABRICACION DE BARANDAS (DESPUES)

EMPRESA PPM S.A.C. METODO
ANALISTA AREA PRODUCCION
PROCESOS PRODUCCION PRODUCTO BARANDAS
PROCESO N® ACTIVIDADES SEM1 | SEM2 | SEM3 | SEM4 | SEM5 | SEM6 | SEM7 | SEM8 | SEM9 | SEM10 | SEM11 | SEM12 | SEM 13 | SEM 14 | SEM 15 | SEM 16 OBSG';:EF,Q\‘VEAFSA'LOE'SRES
1 Recepcionar los materiales 10 8 7 8 10 11 12 10 12 1 12 10 12 12 10
L 2 Inspeccionar los materiales 12
Recepcion del
material 3 Transportar los materiales 5 5 5 6 5 6 6 6 5 4 6 6 5 6 6 6
4 Almacenar los materiales 5 5 6 7 5 6 6 6 5 4 6 6 5 5 5 6
5 Trasladar a la mesa de corte 2 3 6 5 2 2 3 3 2 3 3 2 2 2 2 3
6 Lectura de planos estructurales 10 9 10 12 10 12 12 12 10 12 12 12 10 12 12 12
7 Medir el corte del material 15 16 15 15 15 12 13 13 10 12 11 11 10 11 12 11
8 Trazar el material 5 4 3 5 7 8 8 8 7 8 8 7 7 8 8 8
9 Inspeccionar trazado del material 5 4 3 5
Habilitado 10 Conectar y verificar conexiones del equipo de corte 8 7 6 8 8 9 9 9 3 3 4 2 3 3 3 4
11 Cortar componentes 15 12 12 15 15 12 12 12 15 14 14 12 15 12 12 16
12 Inspeccionar las dimensiones de las piezas 5 4 6
13 Limpieza y preparacion de juntas 10 12 12 8 10 12 10 12 5 6 6 6 5 7 5 6
14 Transportar piezas a la mesa de armado 3 3 3 3 3 3 4 4 5 6 7 6 5 8 5 6
15 Armar las piezas 10 10 10 12 10 12 12 12 10 8 9 12 10 8 12 12
Armado 16 Ensamble de piezas 10 10 10 12 10 12 11 12 10 8 9 10 10 12 12 12
17 Inspeccionar el ensamblado 3 3 3 4 4
18 Transportar estructura a la zona de soldadura 2 2 3 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 4 3
19 Marcar los puntos de soldadura 10 8 12 12 10 12 12 10 10 12 11 12 10 12 12 11
0 Soldar la estructura armada 300 300 320 350 300 300 300 320 300 280 280 300 300 300 300 300
Soldadura 21 Realizar ensayos no destructivos en la soldadura 30 32 32 30 30 32 30 32 31 31 30 32 27 32
22 Demora por revelacién 30 32 35 28 30 32 32 32 30 32 31 30 30 28 28 32
23 Inspeccionar el soldeo 5 4 5 5 7 5 6 5 5 4 6
) 24 Realizar el tratamiento superficial 200 220 230 200 250 250 250 220 250 230 230 240 250 200 200 225
Tratamiento Su- 25 Inspeccionar la rugosidad de la estructura metélica
perficial p g =
26 Transportar a pintado 2 3 3 2 2 3 4 2 2 3 3 2 2 2 2 3
27 Pintar (base) 60 70 65 65 60 62 65 62 60 61 61 62 55 55 55 61
28 Demora por secado de base 140 132 120 120 120 122 124 123 135 135 135 135 100 115 115 48
29 Inspeccionar el espesor del pintado (base) 1 2 2 2 1 2 2 4 1 2 2 2 1 2 2 2
Pintado 30 Pintar (acabado) 20 18 15 12 15 17 18 17 15 18 18 16 14 18 16 17
31 Demora por secado de pintura 200 220 200 180 180 195 148 182 190 180 190 190 280 250 220 220
32 Inspeccionar el espesor del pintado (acabado) 2 2 2 1 2 2 2 4 2 2 2
33 Almacenamiento 5 5 6 2 5 4 4 5 5 5 6 2 2 3 3 3
Nota. Hoja de registro de la toma de tiempos de las actividades por proceso
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Mejora de los procesos

Determinacion de las medidas correctivas

Una vez que se tiene claro el problema o la situacién se plantean los objetivos que conducird a mejorar el proceso, por ende es

aqui donde se aplica la herramienta 5W2H para la planificacién, tal como lo muestra el siguiente cuadro.

Tabla 19

Plan de acciéon 5W2H

PLAN DE ACCION 5W2H — PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICOS SAC

empleados.

actividades aportando a
la productividad.

CUANDO )
- P - P - 5 % SITUACION
QUE COMO QUIEN Nee =1 DONDE POR QUE CUANTO COMPLETO META ACTUAL
Utilizando la técnica RULA se Evitar problemas
Mejora de las | analizara las posturas vy | Seguridady Area de ergonémicos en los
condiciones movimientos de los operarios | salud - trabajadores mejorando | S/100.00 100%
. L . produccién >
de trabajo en el procedimiento de | ocupacional las  condiciones de 6
limpieza superficial. trabajo.
Generar protocolos: formato Evitar el reproceso y
Control de de control dimensional < enerar satisfaccion del
calidad  de | %€ Y| calidad Area de calidad | 95 S/100.00 100% 6
registro de preparacion cliente  por ofrecer
procesos. . f .
superficial y pintura. productos de calidad.
Establecer un proceso Para que las
Proceso roductivo adecuado Area de | operaciones sean
productivo pl' inando | ; Produccién duccié 8 d S/100.00 100% 0
adecuado eliminando las operaciones produccién adecuadas y no generar
innecesarias. reproceso.
Mediante charlas y talleres Un persone}l capacitado
Capacitacion | para brindarles herramientas | Recursos Area de recursos desarrollara 0
N correctamente sus | S/1,400.00 100%
aempleados. |de actualizacion a los | humanos humanos

Fuente: elaboracion propia
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Planes de accién

En base a los resultados obtenidos de las herramientas de calidad se desarrollan
los planes de accién especificos por cada problema que influye mas en la baja
productividad de la fabricacion de barandas. Los planes de mejora de las

condiciones de trabajo, plan del control de calidad de procesos, plan de un proceso

productivo adecuado y el plan de capacitacién a empleados.

Plan de mejora de las condiciones de trabajo

Este plan cubre la fatiga existente en el operario. El objetivo es mejorar las
condiciones de trabajo. Para su evaluacion se usara como indicador la mejora

de la puntuacion en la aplicacion de la técnica RULA. Ademas las posturas

seran evaluadas mediante puntuaciones a través de un formato
Tabla 20
Indicador de las condiciones de trabajo

OBJETIVO INDICADOR

Mejorar las condiciones de Porcentaje de mejora de la

trabajo. puntuacion de la técnica RULA
Nota: Elaboracién propia

Para ello se realizaran las siguientes acciones para el desarrollo del plan:

Accion 1: Seleccionar la actividad que sera estudiada.

Accion 2: Registrar las posturas que presenta el trabajador durante el desarrollo

de su tarea, mediante una fotografia o video.

Accion 3: Identificar entre todas las posturas analizadas aquella que es

considerada la mas significativa para su posterior evaluacién con la técnica

RULA.



Accién 4: Analizar y llevar a cabo la posiciéon correcta que debe adoptar el

operario para no fatigarse.
Plan del control de calidad de procesos

Este plan cubre los puntos de control que no han sido definidos y la ausencia
de los procedimientos correctos a desarrollar en la produccion de barandas. Se
tiene como objetivo controlar la calidad del producto. El indicador a evaluar sera
el porcentaje de productos defectuosos. Ademas se estableceran protocolos

gue permitan la evaluacion de los procesos mas criticos.

Tabla 21

Indicador del control de la calidad del producto

OBJETIVO INDICADOR

Controlar la calidad del producto. Porcentaje de productos conforme

Nota. Elaboracién propia

Para ello se realizaran las siguientes acciones para el desarrollo del plan:

Accion 1: Determinar los puntos de control en el proceso productivo, que influye

en la calidad del producto final.

Accion 2: Implementar registros de control que sirvan para recoger toda la

informacion necesaria.

Plan de un proceso productivo adecuado

Este plan cubre realizar procedimientos innecesarios. El objetivo es reducir los
tiempos de operacion en la produccién. Para su evaluacién se usara como

indicador el porcentaje de incremento de eficiencia de trabajo.
Tabla 22

Indicador de los tiempos de operacién en la produccién
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OBJETIVO INDICADOR

Reducir los tiempos de operacion Porcentaje de incremento de
en la produccion. eficiencia del trabajo

Nota. Elaboracion propia

Para ello se realizaran las siguientes acciones para el desarrollo del plan:
Accién 1: Realizar el Diagrama de Operaciones del proceso productivo.
Accién 2: Determinar las actividades que son innecesarias.

Accion 3: Modificar el Diagrama de Operaciones del proceso productivo.
Plan de capacitacion a empleados

Este plan cubre la ausencia o poca capacitacion existente. Se tiene como
objetivo desarrollar las competencias del personal. El indicador de evaluacion

sera el porcentaje de capacitaciones realizadas.
Tabla 23

Indicador de competencias del personal

OBJETIVO INDICADOR
Desarrollar las competencias del Porcentaje de capacitaciones
personal realizadas

Nota. Elaboracién propia
Para ello se realizaran las siguientes acciones para el desarrollo del plan:

Accion 1: Comunicar a la alta gerencia sobre la necesidad de la implementacién
del plan de capacitacién y comprometerlos a brindar todas las facilidades para

su implementacion.

Accion 2: Capacitar a los trabajadores en base al nivel jerarquico que ocupan

en la empresa dividiendo las capacitaciones en temas para personal jerarquico
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y temas para el personal operario, se incluird la capacitacion general para todo

el personal de la empresa.

Accion 3: Establecer los temas y las fechas de las sesiones de capacitacion.

Presupuesto de la propuesta de mejora

Para el desarrollo de la investigacion sera necesario contar con los siguientes re-

guerimientos:

Tabla 24

Gastos administrativos

2.3.27.32

2.3.27.32

2.6.32.11
2.6.32.11
2.3.19.199

2.6.32.11

2.6.32.11

2.3.15.12

2.3.15.12

2.3.15.12

2.3.15.12

2.3.19.11

2.3.22.23

2.3.21.22

2.3.21.22

REALIZADO POR PERSO-
NAS NATURALES
REALIZADO POR PERSO-
NAS NATURALES
MAQUINAS Y EQUIPOS

MAQUINAS Y EQUIPOS

OTROS MATERIALES DlI-
VERSOS DE ENSENANZA

MAQUINAS Y EQUIPOS
MAQUINAS Y EQUIPOS

PAPELERIA EN GENERAL,
UTILES ¥ MATERIALES DE
OFICIMNA

PAPELERIA EM GENERAL,
UTILES ¥ MATERIALES DE
OFICINA

PAPELERIA EN GENERAL,
UTILES ¥ MATERIALES DE
OFICIMNS

PAPELERIA EM GEMERAL,
UTILES ¥ MATERIALES DE
OFICIMNS

LIBROS, TEXTOS Y OTROS
MATERIALES IMPRESOS
SERVICIO DE INTERNET

VIATICOS Y ASIGNACIO-
NES POR COMISION DE
SERVICIO
VIATICOS Y ASIGNACIO-
NES POR COMISION DE
SERVICIO

Asesor

Capacitador

Computadora
Laptop
USB 16 GB

Impresora

Barandas base

HOJAS  BOND
(MEDIO MILLAR)

TINTA NEGRA' Y
COLORES

ANILLADOS

LAPICEROS

LIBROS

INTERNET (MEN-
SUAL)

PASAJES

ALIMENTACION

TOTAL

Nota: Elaboracién Propia

14

S/ 200.00

S/ 200.00

S/ 2,500.00
S/ 3,200.00

S/ 28.00

S/ 800.00
S/ 2200.00

S/ 15.00

S/ 20.00

S/ 3.00

S/1.00

S/ 30.00
S/ 50.00

S/ 160.00

S/ 160.00

S/ 1200.00

S/ 2,800.00

S/ 2,500.00
S/ 3,200.00

S/ 28.00

S/ 800.00
S/ 2200.00

S/ 45.00

S/ 80.00

S/ 15.00

S/ 5.00

S/120.00
S/ 400.00

S/ 1,280.00

S/ 1,280.00

S/

15,953.00
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Financiamiento

Tabla 25

Financiamiento de recursos

RECURSOS

Laptop
USB 16 GB
Anillados
Libros
Internet

Pasajes

PRESUPUESTO
TOTAL

Alimentacidn

Computadora

Impresora

Hojas Bond
(Medio millar)

Tinta negra y
colores

Lapiceros

TOTAL

Fuente: elaboracién propia

FINANCIAMIENTO

ENTIDAD
MONTO
FINANCIADORA
RECURSOS
S/ 6,323.00
PROPIOS
RECURSOS
S/ 9,630.00
FINANCIADOS
S/ 15,953.00

PORCENTAIE

30%

60%

100%
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Aplicacion de las medidas correctivas

Entre las medidas correctivas se encuentran: El plan de mejora de las condiciones
de trabajo, el plan del control de calidad de procesos, el plan de un proceso

productivo adecuado y el plan de capacitacién a empleados.

Medida correctiva 1: Implementacion del plan de mejora de las condiciones
de trabajo

Frente al andlisis de la técnica RULA se pueden obtener 7 puntuaciones, en donde
7 = Se requiere cambios urgentes en la tarea, 5 0 6 = Se requiere el redisefio de la
tarea, 3 0 4 = Pueden requerirse cambios en la tarea, es conveniente profundizar

en el estudio y 1 = Riesgo aceptable.

Se observa que las operaciones de soldadura y tratamiento superficial son las que
demandan mas tiempo y en donde se ejercen posiciones repetitivas, ademas de
gue los operarios adoptan posturas inadecuadas para llevar a cabo sus actividades
traduciéndose en una baja productividad. Utilizando la técnica RULA se analizo la
postura mas influyente en las operaciones de soldadura y tratamiento superficial en

las barandas.
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El resultado indica un nivel de riesgo ALTO, por lo que fue necesaria una intervencion urgente, para cambiar los hbitos de postura

del operario en la operacion de soldadura o tratamiento superficial.

Figura 31. Aumento de altura Figura 30. Inclinacion de baranda

Se aumenta la altura desde el suelo hasta la superficie de la baranda, la baranda debe estar ubicada por encima de la cintura,
también se puede dar una inclinacion de la baranda lo cual permite realizar las actividades manteniendo una postura erguida en

ciertos periodos del desarrollo de la actividad., lo que genera un alto cansancio e incomodidad en el trabajador.
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Figura 32. Resultados RULA (después)
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A: ANALISIS DE BRAZO, ANTEBRAZO Y MUNECA

@)
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Se puede observar que la puntuacion final de la mejora fue de 2 indicando que
pueden requerirse cambios en las tareas, para es conveniente profundizar en el
estudio, para posterior mente implementar la nueva mejora y tener un riesgo

aceptable.

Medida correctiva 2: Implementacion del plan del control de calidad de

procesos

Uno de los problemas de la empresa era la falta de control de calidad en las
dimensiones de la estructura asi como también en el espesor de la pintura. Por ello
para el cumplimiento del objetivo se elaboré un formato de control dimensional, tal

como se observa en la imagen.

Figura 33. Formato de control dimensional

SERVICIO: MANTENIMIENTO DE PUENTES PEATONALES
] l > N/ | FORMAT(? DE CONTROL DIMENSIONAL

INSPECCION:

FECHA:

SERVICIO: MANTENIMIENTO DE PUENTES PEATONALES
ESPECIALIDAD: METALMECANICA

CLIENTE: RUTAS DE LIMA

SUPERVISADO POR:

PLANO:

ELEMENTO(S): BARANDA:

ESQUEMA DE REFERENCIA:

DATOS:

APROBACION:
REVISADO POR CONTROL DE CALIDAD PPM AUTORIZADO POR
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
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Para el cumplimiento del objetivo: “Control de calidad de procesos” se elabord un

formato de registro de preparacion superficial y pintura, tal como se observa en la

imagen.

Figura 34. Registro de preparacion superficial y pintura
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Medida correctiva 3: Implementacion del plan de un proceso productivo

adecuado

Para el cumplimiento de este objetivo se opté por comenzar con la propuesta de
implementacion del Diagrama de Operaciones de Procesos a establecer para
disminuir reprocesos y asi mejorar la productividad en la fabricacién de barandas.
Se puede observar que comparado el anterior Diagrama de Operaciones de
Procesos con el método actual, se corrigi6 el orden de los procesos para

desarrollarlos correctamente y asi evitar posibles errores.

El diagrama de operaciones muestra el procedimiento para pasar del acero a un

producto final (barandas de acero), tal como se muestra.

Se tiene en consideracion que antes de la aplicacion del Ciclo de Deming cada
produccion de baranda tomaba un tiempo de 20 horas. Por la produccion de 32
barandas en un mes se requerian 640 horas. Se contaba con 4 operarios por lo
gue se requeria de 160 horas al mes por operario. Por ello no se producian las

barandas requeridas tal como lo muestra el siguiente cuadro.

Después de la aplicacion del Ciclo de Deming cada produccién de baranda tomaba
un tiempo de 17.5 horas. Por la produccion de 32 barandas en un mes se
requerian 560 horas. Se contaba con 4 operarios por lo que se requeria de 140
horas al mes por operario. Por ello se producian las barandas requeridas tal como

lo muestra el siguiente cuadro.

Cabe resaltar que en esta fase es importante conocer qué caracteristicas presenta
el proceso de produccion de fabricacion de barandas y esto debe estar contenido
en una ficha de caracterizacion del proceso de produccion, tal como se muestra

en el siguiente cuadro.
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Tabla 26

Ficha de caracterizacion del proceso de produccién

PERUANA DE PROYECTOS METALMECAMICO SAC

FORMATO

CODIGO: SGC-F-005

WVERSION: v 1.0

prima disponible
- Especificaciones de la es-
tructura metalica {planos)

COMPETENCIAS

- Tratamiento superficial
- Pintado de estructura
- Control de calidad

AMBIENTE DE TRABAID

- Registro de control de solda-
dura

- Registro de preparacion su-
perficial v pintura

VIG. DESDE: FICHA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION Pagina 1de 1
NOMBERE PRODUCCION RESPONSABLE SUPERVISOR DE PRODUCCION
OBJETIVO Asegurar la prndu_l:l:idn y entrega de estructuras metalicas (ba- ALCANCE |I'.|il:i{:': Generar Drde!'l de Produccidn Interna
randas) de alta calidad Fin: Entrega a almacen
PROCESOS PROVEEDOR | ENTRADAS ACTIVIDADES CONTROLES SALIDAS PROCESOS CLIENTE
- Fichas de especificaciones
- Orden de produccidn in-| - Rec?pl:i{':-n del material . técnicas _ .
terna - Habilitado de materia prima - Cnntru:ul. de Mo EDI‘Iﬁ]FI‘I"IIdE!- - Estructura terminada
. - Reporte de materia - Armado de estructura vy apuntalado | des -Beglstru de contral di-| - Documentos de con-
Flaneamiento - Soldeo de estructura mensional trol de calidad de pro-| - Entrega

CEsOs
- Dossier de calidad

IDENTIAICACION DE RECURSOS CRITICOS PARA LA EJECUCION ¥ CONTROL DE PROCESOS

EQUIPOS

- Conocimiento espedalizado de armado v soldadura
para las operaciones

- Lectura de planos mecanicos

- Compromiso

-Taller de construcciones metdlicas
-Campeo (montaje de estructuras me-
talicas)

- Maquinas de soldar
- Compresora de aire
- Equipo de Pintado

DOCUMENTOS APLICADOS

REGISTROS QUE 5E CONTROLAN

INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL ¥ MEDICION

- Procedimientos de armado y soldado

- Fichas de espedficaciones técnicas
- Control de calidad en el proceso

- Registre de control dimensional

- Registro de control de soldadura

- Registro de preparacion y superficie
de pintura

- Productividad
- Costo de mano de obra

- % de estructura no conforme
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Figura 35. Diagrama de Operaciones del Proceso (Después)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: PERUANA DE PROYECTOS METALMECNICOS SAC

PAGINA:

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

FECHA: 12/01/2020

PRODUCTO: BARANDAS DE ACERO

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO POR:

APROBADO POR: ING. CESAR ARANDA ARANDA

Acero

] min

Recencionar el material

7 min

Trazar el material

7 min

15

10

10

2 min

200

1 min

30

24N

1 min
Base (End6xico HS Poliamida Amina)

Preparar (nerforado)

Cortar el material

Inspeccionar las dimensiones de
las piezas

Armar las niezas

Inspeccionar las dimensiones del
ensamble

Soldar la estructura armada

Insneccionar el soldeo

Realizar ensayos no destructivos
en la soldadura

Realizar el tratamiento

crinAarfinial

Inspeccionar la rugosidad

AA la Actriintiiva matAlina

Pintar (base)

Inspeccionar el espesor del

pintada (hase)

Pintar (acabado)

Inspeccionar el espesor del
pintado (acabado)

+E+-CHE+C E+C I E-CE«CECC{rlr

Producto final

60 min
Pintura (Poliuretano 1 min
Acrilico Alifatico)
15
SIMBOLO ACTIVIDAD CANT. TIEMPO
. 647 min
O Operacion| 7 i
1T min
16 min
Inspeccién| g
ICombinado 45 min
3
TOTAL 16 708
min
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Figura 36. Diagrama de analisis de proceso (después)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO (DESPUES)

Empresa: Peruana de Proyectos Metalmecanicos SAC RESUMEN
Objeto: o . Método mejo-
Actividad Método actual
BARANDAS (PASAMANOS) M erodo acud rado
Operacion 9
Operacién/Inspeccion 1
Transporte 3
Actividad: Espera 2
FABRICACION DE BARANDA | — -
nspeccion
Almacena !
Método: ACTUAL ]
- - Tiempo total 1 259 min
Lugar: AREA DE PRODUCCION
- ,_5 v TIEMPO .
NO ACTIVIDAD O v H i (minutos) OBSERVACION
Recepcion del material
Recepcionar e inspeccionar los
1 . 10 min
materiales
2 | Transportar los materiales 5 min
Almacenar los materiales 5 min
Trasladar a la mesa de corte o~ 2 min
Habilitado
Lectura de planos estructurales ' 5 min
Medir el corte del material ‘ 10 min
7 | Trazar e inspeccionar el material \P 7 min
Conectar y verificar conexiones
8 . 3 min
del equipo de corte
g | Cortar componentes 15 min
10 Inspgcuonar las dimensiones de \ 5 min
las piezas _!a
11 | Limpieza y preparacion de juntas — 5 min
12 | Transportar a la mesa de armado 5 min
Armado
13 | Armar las piezas 10 min
14 | Ensamble de piezas e inspeccion 10 min
Transportar estructura a la zona
15 2 min
de soldadura
Soldadura
16 | Marcar los puntos de soldadura ' 10 min
17 | Soldar la estructura armada ‘. 300 min
1g | Realizar ensayos no destructivos ) 20 min
en la soldadura ]
19 | Demora por revelacion <§ 22 min
20 | Inspeccionar el soldeo —— 5 min

Tratamiento Superficial
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21 | Realizar el tratamiento superficial &\ 200 min

25 | Inspeccionar Ig_ rugosidad de la \ 2 min
estructura metélica ’

23 | Transportar a pintado @ 2 min

Pintado

24 | Pintar (base) 60 min

25 | Demora por secado de base 120 min
Inspeccionar el espesor del pin- \\

26 | i do (base) /’ 1 min

27 | Pintar (acabado) 15 min

28 | Demora por selcado de p(ijntlura 180 min
Inspeccionar el espesor del pin- .

29 tado (acabado) N 2 min

30 | Almacenamiento 9 | 2min

TOTAL 1050 min=17.5h

Medida correctiva 4: Implementacion de capacitacion a empleados

Para el cumplimiento de este objetivo se debe implementar un plan de capacitacion

y evaluacion de los recursos humanos, ya que, las mejoras implementadas a lo

largo de la ejecucion del Ciclo de Deming no seran sostenibles si los trabajadores

encargados de ponerlos en marcha no se comprometen con ellas, por lo que es

vital brindarles las competencias técnicas relacionadas a cada una de las mejorar.

Por todo ello, se planifican los temas y las fechas para la capacitacién, tal como se

muestra.

Tabla 27

Plan de capacitaciones

RESPONSABLE DE CAPACITACION: 2020
x EMP: PERUANA DE PROYECTOS

<8 METALMECANICOS SAC HORAS | MAYO JEINFE JEEIE
ZL'_I>JD N TEMASDELCURSODE 21314112134 20314
- CAPACITACION
39 o
8 5 1 | Capacitacion de la meto-
e dologia PHVA
&5 4
an
4 2 | Mejora de las condiciones 2
o) de trabajo
290 .
sz 3 | Control de calidad de pro- 2
2 @ cesos
wl 4 |Proceso productivo ade- 2

cuado
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5 | Evaluacion y seleccion de 2
proveedores

Nota. Capacitaciones planificadas en la empresa

Las capacitaciones al personal directivo estaran a cargo de especialistas en el
tema. La capacitacion al personal operativo se realizaran en sus respectivas areas

de trabajo, los encargados fueron: el Gerente General y el Ing. Produccion.

Figura 37. Capacitacion e induccion a las
controladoras de calidad
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Al finalizar la sesion. Se realizé una rueda de preguntas para resolver las dudas de

los trabajadores, también se recogieron sus aportes y sugerencias con respecto a

sus necesidades.

Revision de los resultados obtenidos

Esta evaluacion se puede hacer a nivel del cambio esperado que supone el plan de

accion. En el camino del proceso se puede introducir las mejoras consideradas

correspondientes y se realiza una evaluacion comprobando el

cumplimiento de lo fijado para cada objetivo planteado.

grado de

Para fijar el cumplimiento de los objetivos planteados se utiliza una lista de chequeo,

tal como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 28

LISTA DE CHEQUEO:

CONTROL DEL CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS

item/s Inspeccionado/s: Fecha:

Puntos chequeados: 1] 2[] 3[]4] Inspector:

1. Mejora de las condiciones de trabajo

¢ Se selecciond la actividad que sera estudiada? X |SlI NO N/A
¢Se registro las posturas que presenta el trabajador durante el

desarrollo de su tarea, mediante una fotografia o video? X | SI NO N/A
¢ Se identifico entre todas las posturas analizadas aquella que es

considerada la més significativa para su posterior evaluacion con

la técnica RULA? X [SI NO N/A
¢Se analizdy se llevo a cabo la posicion correcta que debe adoptar

el operario para no fatigarse? X |SI NO N/A
2. Control de calidad de procesos

¢ Se determinaron los puntos de control en el proceso productivo,

que influye en la calidad del producto final? X | SI NO N/A
¢ Se implementaron los registros de control que sirven para reco-

ger toda la informacién necesaria? X | Sl NO N/A
3. Proceso productivo adecuado

¢ Se realizo el Diagrama de Operaciones del proceso productivo? | X | S NO N/A
¢ Se determiné las actividades que son innecesarias? X | Sl NO N/A
¢, Se modific6 el Diagrama de Operaciones del proceso produc-

tivo? X | Sl NO N/A
4. Capacitacion a empleados y establecer indicadores de medicidn del desempefio

¢, Se comunico a la alta gerencia sobre la necesidad de la imple-

mentacion del plan de capacitacién? X | Sl NO N/A
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¢ Se capacito a los trabajadores en base al nivel jerarquico que

ocupan en la empresa? X | S| NO N/A
Se establecieron los temas y las fechas de las sesiones de capaci-

tacion. X |SI NO N/A

OBSERVACIONES

Por limitaciones de tiempo no se desarroll6 en un periodo extenso las actividades con el fin de

asegurar la confiabilidad en los resultados.

Lista de chequeo

Nota. Control del cumplimiento de los objetivos

Después de la aplicacion del Ciclo de Deming en cada una de las propuestas de

solucion se obtuvieron los siguientes resultados.

Objetivo: Mejora de las condiciones de trabajo

Puntuaciéon de la técnica RULA

Antes de la implementacion del Ciclo de Deming la puntuacién fue de 7.

Tabla 29

Puntuacion de la técnica RULA (antes)

RESULTADOS DE LA PUNTUACION DE LA TECNICA RULA ANTES DE LA GESTION

POR PROCESOS

MES ENERO ' FEBRERO MARZO
PUNTUACION DE LA TECNICA RULA 7 7 7
PUNTUACION DE LA TECNICA RULA 7

Nota. Elaboracién propia
Tabla 30

Puntuacion de la técnica RULA (después)

RESULTADOS DE LA PUNTUACION DE LA TECNICA RULA DESPUES DE LA
GESTION POR PROCESOS

MES

ABRIL

MAYO

JUNIO

PUNTUACION DE LA TECNICA RULA

2

2

2
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PUNTUACION DE LA TECNICA RULA 2

Nota. Elaboracion propia

Figura 39. Mejora en la puntuacion de la técnica RULA

Mejora en la puntuacion de la tecnica RULA
100.00%
90.00%
80.00%
71.43%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0%

0.00%
ANTES DESPUES

Antes de la aplicacion de la técnica RULA no se encontraban cambios en la postura
de los trabajadores, luego del analisis mediante la técnica RULA, se vio un

incremento de la puntuacion en un 71.43%.

Tabla 31

Porcentaje de mejora de la puntuacion de la técnica RULA

A VALOR
OBJETIVO | INDICADOR FORMULA Nl .. (.

Porcentaje de| pyneyacién - Puntuacién

Mejorar las | mejora de la| posttest pretest . oo
condiciones de | puntuacion de Puntuacion pre test 71.43% 40% < 1< 70%
trabajo. la técnica

RULA

Nota. Elaboracion propia
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El porcentaje de mejora de la puntuacion de la técnica RULA fue del 71.43% lo-

grando cumplir la meta.
Objetivo: Control de calidad de procesos
Productos conforme

Al mes se elaboran aproximadamente 32 barandas sin embargo todos los productos

no son considerados conformes.

Tabla 32

Productos conformes

RESULTADOS PRODUCTOS CONFORMES DESPUES DE LA GESTION POR PRO-

CESOS
MES ABRIL ‘ MAYO ‘ JUNIO
PRODUCTOS CONFORME 25 25 26
PRODUCTOS CONFORMES PROMEDIO ‘ 25.33

Nota. Elaboracién propia
Tabla 33

Porcentaje de productos conforme

2 VALOR
OBJETIVO | INDICADOR FORMULA ACTUAL

Z7W[el PRECAUCION

Controlar  la | Porcentaje de | Numero de productos
calidad del | productos conforme x100| 75.25% 70% < | < 90%
producto. conforme Numero total de productos

Nota. Elaboracién propia

El porcentaje de productos conforme es de 79.17% encontrandose en un rango de

precaucion.
Objetivo: Proceso productivo adecuado

Eficiencia de trabajo
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La capacidad productiva en la fabricacion de barandas es de 37 unidades, las ca-

pacidades deseadas a producir por mes es de 32 unidades.

Antes de la aplicacion del Ciclo de Deming cada produccion de baranda tomaba un
tiempo de 20.98 horas. Por la produccién de 32 barandas en un mes se requerian
671.36 horas. Se contaba con 4 operarios por lo que se requeria de 167.84 horas
al mes por operario. Por ello no se producian las barandas requeridas tal como lo

muestra el siguiente cuadro.

Tabla 34

Eficiencia de trabajo (antes)
RESULTADOS DE EFICIENCIA DE TRABAJO ANTES DE LA GESTION POR PRO-

CESOS
MES ENERO FEBRERO MARZO
EFICIENCIA DE TRABAJO 26 27 30
EFICIENCIA DE TRABAJO PROMEDIO 27.67

Nota. Elaboracién propia

Después de la aplicacion del Ciclo de Deming cada produccion de baranda tomaba
un tiempo de 16.87 horas. Por la produccion de 32 barandas en un mes se reque-
rian 539.84 horas. Se contaba con 4 operarios por lo que se requeria de 134.96
horas al mes por operario. Por ello se producian las barandas requeridas tal como

lo muestra el siguiente cuadro.

Tabla 35

Eficiencia de trabajo (después)

RESULTADOS DE EFICIENCIA DE TRABAJO DESPUES DE LA GESTION POR
PROCESOS

MES ABRIL MAYO JUNIO

EFICIENCIA DE TRABAJO 30 35 36
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EFICIENCIA DE TRABAJO PROMEDIO 33.67

Nota. Elaboracion propia

Figura 40. Eficiencia de trabajo
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La eficiencia de trabajo antes de la mejora era de 74.77% y después de la mejora

fue de 90.99% logrando cumplir con la demanda.

Tabla 36

Porcentaje de incremento de eficiencia de trabajo

VALOR
ACTUAL PRECAUCION Y=

OBJETIVO INDICADOR FORMULA
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Reducir los tiempos de | Porcentaje de
Unidades producidas
X100 | 90.99% | 70% | 70% <1<85% | 85%

operacion en la produc- | eficiencia del
P P Capacidad productiva
cion. trabajo

Nota. Elaboracién propia

El porcentaje de incremento de eficiencia del trabajo fue de 90.99% llegando a la

meta.

Objetivo: Capacitacion a empleados

Capacitaciones realizadas

Se programaron 5 capacitaciones de las cuales se llevaron a cabo 4.

Tabla 37

Capacitaciones realizadas

RESULTADOS DE CAPACITACIONES REALIZADAS DESPUES DE LA GESTION
POR PROCESOS

MES ABRIL MAYO JUNIO

CAPACITACIONES REALIZADAS

CAPACITACIONES REALIZADAS

Nota. Elaboracién propia

Tabla 38

Porcentaje de capacitaciones realizadas

OBJETIVO | INDICADOR FORMULA AL OR .
2YAW[6l PRECAUCION [IYISFA
Desarrollar porcemaje de | Numero de capacitaciones
las competen- . realizadas 0,
cias del per- capgcnamones Numero de capacitaciones X100 83 A) 60% < 1< 80%
sonal rea“zadas programadas

Nota. Elaboracion propia

El porcentaje de capacitaciones realizadas es de 83% logrando alcanzar la meta.
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Para control de los objetivos planteados se establecen indicadores, tal como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 39

Indicadores de Control

INDICADORES DE CONTROL

INDICADOR JUNIO OCTUBRE
o (]
= VALOR a a
CONTROL OBJETIVO FORMULA ACTUAL ) RS g
PRECAUCION 5 ACCIONES 5 ACCIONES
[} [}
w w
o o
Mejora de las Mejorar las con Porcentaje de| Puntuaciin - Puntuaciin
A - : post test pre test
COﬂdI_CIOﬂeS de diciones de tra- mejora ,de la Funtuacion pre test X100 71.43% 40% < 1< 70% 71.43%
trabajo bajo puntuacion de
' la técnica RULA
Control de cali- . :
dad de proce- | Controlar la ca- | Porcentaje de | Numero de productos Coloque permitains.
os lidad del pro- |productos con- conforme x100 | 75.25% | 70% | 70%<1<90% | 90% | 75.25% | o0 RPN B
ducto. forme Numero total de productos cion de soldeo.
Proceso pro- Reducir los |Porcentaje de
. tiempos de ope- |incremento de Unidades producidas
ductivo ade- i, o - - 00 .99% | 70% | 70% < 1<85% | 85% [NelONLL
racion en la pro- |eficiencia  del Capacidad productiva 90.99% ° ’ ’ ° .
e duccion trabajo
Capacitacion a | Desarrollar las |Porcentaje de | Numerode lc_aPZCitaCiO“es
empleados competencias | capacitaciones | Numero de capacitaciones X 100 | 83.33% | 60% | 60% <1<80% | 80% [ReRECEL/
del personal realizadas programadas

Nota. Elaboracién propia
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Analisis descriptivo de la variable independiente
Variable Independiente: Gestidn por procesos
Indicador: Actividades planificadas mejoradas

Tabla 40

Actividades planificadas mejoradas

S oA ACTIVIDADES PLANIFICA- | ACTIVIDADES PLANIFICADAS
DAS MEJORADAS Antes % MEJORADAS Después %
1 78.26% 90.91%
2 73.91% 84.85%
3 69.57% 87.88%
4 78.26% 90.91%
5 81.82% 87.10%
6 72.73% 83.87%
7 77.27% 87.10%
8 77.27% 93.55%
9 80.95% 93.33%
10 76.19% 93.33%
11 76.19% 86.67%
12 76.19% 90.00%
13 76.19% 96.67%
14 80.95% 90.00%
15 80.95% 96.67%
16 76.19% 93.33%
PROMEDIO 77.06% 90.38%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de las actividades reales y actividades planificadas

obtenidas de las 16 semanas antes y 16 semanas después.
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Figura 41. Indicador: Actividades planificadas mejoradas
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Figura 42. % Actividades planificadas mejoradas antes y después
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Interpretacion: De la tabla 40 comparativa arriba mostrado, se evidencia
claramente un incremento en el indicador de actividades planificadas mejoradas de
la variable de resultados en promedio 13.33 %. Respecto al antes y después de la
investigacion lo que nos asegura que se logra mayor porcentaje de actividades
planificadas mejoradas es describiendo adecuadamente cada proceso en la

produccion.
Indicador: Procesos planificados mejorados

Tabla 41

Procesos planificados mejorados

SR PROCESOS PLANIFICA- PROCESOS PLANIFICADOS
DOS MEJORADOS Antes % | MEJORADOS Después %
1 33.33% 50.00%
2 33.33% 16.67%
3 16.67% 33.33%
4 33.33% 50.00%
5 50.00% 33.33%
6 16.67% 33.33%
7 33.33% 50.00%
8 33.33% 66.67%
9 50.00% 66.67%
10 33.33% 66.67%
11 33.33% 33.33%
12 33.33% 50.00%
13 33.33% 83.33%
14 33.33% 50.00%
15 50.00% 83.33%
16 33.33% 66.67%
PROMEDIO 34.38% 52.08%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de procesos reales y procesos planificados

obtenidas de las 16 semanas antes y 16 semanas después.
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Figura 43. Indicador: Procesos planificados mejorados
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Figura 44. % Procesos planificados mejorados antes y después
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Interpretacion: De la tabla 41 comparativa arriba mostrada, se evidencia
claramente un incremento en el indicador de procesos planificados mejorados de
la variable de resultados en promedio 17.71%. Respecto al antes y después de la
investigacion lo que nos asegura que se logra mayor porcentaje de procesos
planificados mejorados es realizando un seguimiento y medicion a cada proceso en

la produccion.
Indicador: Acciones correctivas efectuadas

Tabla 42

Acciones correctivas efectuadas

SR, ACCIONES CORRECTIVAS | ACCIONES CORRECTIVAS
EFECTUADAS Antes % EFECTUADAS Después %

1 50.00% 100.00%

2 50.00% 66.67%

3 50.00% 100.00%

4 66.67% 100.00%

5 66.67% 66.67%

6 50.00% 66.67%

7 50.00% 100.00%

8 50.00% 100.00%

9 66.67% 100.00%

10 66.67% 100.00%

11 0.00% 100.00%

12 0.00% 50.00%

13 100.00% 0.00%

14 100.00% 100.00%

15 100.00% 100.00%

16 0.00% 100.00%

PROMEDIO 54.17% 84.38%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de las acciones correctivas reales y acciones

correctivas planificadas obtenidas de las 16 semanas antes y 16 semanas después.
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Figura 45. Indicador: Acciones correctivas efectuadas
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Figura 46. % Acciones correctivas efectuadas antes y después
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Interpretacién: De la tabla 42 comparativa arriba mostrada, se evidencia
claramente un incremento en el indicador de acciones correctivas efectuadas de la
variable de resultados en promedio 30.21%. Respecto al antes y después de la
investigacion lo que nos asegura que se logra mayor porcentaje de acciones
correctivas efectuadas es llevando a cabo la mejora continua en cada proceso de

la produccion.
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Analisis descriptivo de la variable dependiente

Variable dependiente: Productividad
Indicador: Indice de eficiencia

Tabla 43

Indice de eficiencia

SV INDICE DE EFICIENCIA | INDICE DE EFICIENCIA
Antes % Después %
1 62.08% 80.67%
2 64.00% 77.25%
3 62.50% 72.58%
4 67.50% 76.33%
5 69.25% 82.67%
6 69.50% 81.67%
7 73.00% 79.88%
8 69.25% 73.33%
9 69.58% 77.00%
10 67.00% 87.33%
11 69.25% 87.75%
12 67.75% 77.00%
13 73.00% 60.00%
14 60.25% 83.75%
15 58.29% 88.33%
16 57.71% 71.33%
PROMEDIO 66.24% 78.55%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de tiempo utilizado y tiempo disponible

obtenidas de las 16 semanas antes y 16 semanas después.
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Figura 47. Indicador: indice de eficiencia
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Figura 48. indice de eficiencia antes y después
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Interpretacion: De la tabla 43 comparativa arriba mostrada, se evidencia
claramente un incremento en el indicador indice de eficiencia de la variable de
resultados en promedio 12.31%. Respecto al antes y después de la investigacion
lo que nos asegura que se logra mayor eficiencia es utilizando la minima cantidad

de recursos en la produccion.
Indicador: indice de eficacia

Tabla 44

indice de eficacia

SEMANA EFICACIA Antes % | EFICACIA Después %
1 62.50% 88.89%
2 75.00% 66.67%
3 75.00% 77.78%
4 75.00% 88.89%
5 75.00% 88.89%
6 75.00% 88.89%
7 75.00% 77.78%
8 75.00% 88.89%
9 62.50% 88.89%
10 75.00% 88.89%
11 75.00% 77.78%
12 75.00% 88.89%
13 75.00% 88.89%
14 75.00% 66.67%
15 87.50% 88.89%
16 87.50% 88.89%
PROMEDIO 75.00% 84.03%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de las unidades producidas y unidades

requeridas obtenidas de las 16 semanas antes y 16 semanas después.
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Figura 49. Indicador: indice de eficacia

INDICADOR: INDICE DE EFICACIA
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Figura 50. indice de eficacia antes y después
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Interpretacién: De la tabla 44 comparativa arriba mostrada, se evidencia

claramente un incremento en el indicador indice de eficacia de la variable de
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resultados en promedio 9.03%. Respecto al antes y después de la investigacion lo

gue nos asegura que se logra mayor eficacia es la reduccion de tiempos

improductivos pasando a ser tiempos productos para alcanzar los objetivos de la

empresa.

Productividad

Tabla 45
Productividad
SR PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
Antes % Después %
1 38.80% 71.70%
2 48.00% 51.50%
3 46.88% 56.45%
4 50.63% 67.85%
5 51.94% 73.48%
6 52.13% 72.59%
7 54.75% 62.13%
8 51.94% 65.19%
9 43.49% 68.44%
10 50.25% 77.63%
11 51.94% 68.25%
12 50.81% 68.44%
13 54.75% 53.33%
14 45.19% 55.83%
15 51.01% 78.52%
16 50.49% 63.41%
PROMEDIO 49.56% 65.92%

Nota: Los datos obtenidos son resultantes de la eficiencia y eficacia obtenidas de las 16

semanas antes y 16 semanas después.
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Figura 51. Productividad
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Figura 52. Productividad antes y después
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Interpretacién: De la tabla 45 comparativa arriba mostrada, se evidencia
claramente un incremento de la variable productividad en promedio 16.36%.
Respecto al antes y después de la investigacién se analiza una mejora en la
productividad aumentando la produccion con la minima cantidad de recursos de

mano de obra y materiales, generando mayor rentabilidad.
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Andlisis estadistico inferencial de la variable dependiente

Con el fin de contrastar la hipétesis general de la investigacion, es vital determinar
si los valores pertenecientes a la base de datos de la productividad del pre-test y
post-test muestran un comportamiento de tipo paramétrico o no paramétrico, por tal
motivo y en vista que el analisis de ambas variables son evaluados durante 16
semanas antes y 16 semanas después, se procede a realizar el andlisis de
normalidad a través del estadigrafo de Shapiro Wilk porque los datos de la
poblacion son menores que 30.

Si los datos < 30: Shapiro Willk

Tabla 46

Resumen de procesamiento de casos de la productividad antes y después

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad_Antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Productividad_Despues 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25
Tabla 47

Prueba de la normalidad de la Productividad antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad_Antes ,890 16 ,055
Productividad_Despues ,947 16 ,442

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25
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Tabla 48

Regla de decision de datos paramétricos de la productividad antes y después

Antes Despues Conclusién Estadigrafo
Sig. = 0.05 Si Si Parametrico T Student
Sig. > 0.05 Si No Mo paramétrico Wilcoxon
Sig. = 0.05 No Si No paramétrico Wilcoxon
Sig. > 0.05 No No Mo paramétrico Wilcoxon

Nota. El nivel de significancia determina el estadigrafo a utilizar

Figura 53. Regla de decision
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Interpretacion: De la tabla 46 comparativa arriba mostrado, el nivel de significancia
de la Productividad ANTES (0, 055 > 0,05) y el nivel de significancia de la Produc-
tividad DESPUES (0,442 > 0,05) por lo tanto se concluye que nuestros datos son
PARAMETRICOS para la validacion de hipétesis se utilizara la prueba estadistica

T Student.

Tabla 49

Resumen de procesamiento de casos de la eficiencia antes y después

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia_Antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Eficiencia_Después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25
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Tabla 50

Prueba de la normalidad de la eficiencia antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes ,915 16 ,139
Eficiencia_Despues ,931 16 ,254

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25
Tabla 51

Regla de decision de datos paramétricos de la eficiencia antes y después

Antes Despues Conclusion Estadigrafo
Sig. > 0.05 Si Si Parametrico T Student
Sig. > 0.05 Si No Mo paramétrico Wilcoxon
S5ig. = 0.05 No Si Mo paramétrico Wilcoxon
Sig. > 0.05 No No Mo paramétrico Wilcoxon

Figura 54. Regla de decision
Region de aceptacion /I\ Region de rechazo
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Nota: El nivel de significancia determina el estadigrafo a utilizar

Interpretacion: De la tabla 50, el coeficiente de significancia del estadistico “Sha-
piro Wilk”, evidencia que el nivel de significancia de la eficiencia antes es de 0.139
siendo mayor que 0.05, mientras que el nivel de significancia de la eficiencia des-
pués es de 0,254 siendo mayor que 0.05 y segun la tabla 40, se asume que el
comportamiento de los datos son paramétricos, por ende la contrastacion de la hi-

potesis sera analizada con el estadigrafo T Student.
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Tabla 52

Resumen de procesamiento de casos de la eficacia antes y después

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia_Antes 16 100,0% 0 0,0% 100,0%
Eficacia_Después 16 100,0% 0 0,0% 100,0%

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25
Tabla 53

Prueba de la normalidad de la eficacia antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia_Antes ,696 16 ,000
Eficacia_Despues ,644 16 ,000

Nota: Datos procesados mediante el SPSS 25

Tabla 54

Regla de decision de datos paramétricos de la eficacia antes y después

Antes Desplues Conclusidgn Estadigrafo
Sig. = 0.05 Si Si Parametrico T Student
Sig. = 0.05 Si No No parameétrico Wilcoxon
Sig. = 0.05 No Si No parameétrico Wilcoxon
Sig. = 0.05 Mo MNo No parametrico VWilcoxon

Nota: El nivel de significancia determina el estadigrafo a utilizar

Figura 55. Regla de decision
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Interpretacion: De la tabla 53, el coeficiente de significancia del estadistico “Sha-
piro Wilk”, evidencia que el nivel de significancia de la productividad antes es de
0.000 siendo menor que 0.05, mientras que el nivel de significancia de la producti-
vidad después es de 0,000 siendo menor que 0.05 y segun la tabla 42, se asume
gue el comportamiento de los datos son NO paramétricos, por ende la contrastacion

de la hipotesis sera analizada con estadigrafo Wilcoxon.
Validacién de hipétesis general “Productividad”

Para la validacién de la hipétesis general, se usa la prueba T Student para las
muestras relacionadas, pues los datos presentados refieren una distribucion

normal.

Ho: La aplicacion Gestion por Procesos no mejora significativamente la
Productividad en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Ha: La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Productividad
en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos
S.A.C., Chorrillos-2020.

Regla de decision:
Ho: yPa = uPd
Ha: yPa < yPd

Si pv <0.05, se rechaza la hipotesis nula

Donde:
pMPa: media de Productividad antes de aplicar la Gestion por Procesos.

MPd: media de Productividad después de aplicar la Gestion por Procesos.

130



Tabla 55

Estadisticos descriptivos de la productividad antes y después

Estadisticos descriptivos

Desv. Desvia-
N Minimo Maximo Media cion
Productividad_Antes 16 39 55 49,56 4,273
Productividad_Despues 16 52 79 65,88 8,382

N valido (por lista) 16

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Interpretacién: De la tabla 55 ha quedado demostrado que la media de la
productividad antes (49.5625) es menor que la media de la productividad después
(65.8750), por consiguiente se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por lo
gue queda demostrado que la aplicacibn gestion por procesos mejora
significativamente la productividad en el area de produccion de la empresa Peruana

de Proyectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 56

Estadisticos de muestras emparejadas de la productividad antes y después

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desvia-  Desv. Error pro-

Media N cién medio
Par 1 Productividad_Antes 49,56 16 4,273 1,068
Productividad_Despues 65,88 16 8,382 2,095

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25
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Tabla 57

Estadistico de prueba T-Student para la Productividad

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la dife-
Desvia-  Error pro- rencia Sig. (bila-
Media cion medio Inferior  Superior t gl teral)
Par Productivi- - 9,485 2,371 -21,367  -11,258 -6,879 15 ,000
1 dad_Antes - Pro- 16,31
ductividad_Des- 2
pues

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Interpretacion: De la tabla 57 se puede demostrar que el nivel de significancia es
< 0.05, (sig. Productividad = 0,00), por consiguiente, segun la regla de decision se
rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna, por
lo cual ha quedado demostrado que la aplicacion gestidn por procesos mejora
significativamente la productividad en el area de produccién de la empresa Peruana

de Proyectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Validacién de la hipotesis especifica “Eficiencia”

Ho: La aplicacion Gestion por Procesos no mejora significativamente la Eficiencia
en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos
S.A.C., Chorrillos-2020.

Ha: La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Eficiencia en
el area de producciéon de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020.

Regla de decision:

Ho: pEficia = pEficid
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Ha: pEficia < pEficid

Si pv < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Donde:
pMPa: media de Eficiencia antes de aplicar la Gestidon por Procesos.

MPd: media de Eficiencia después de aplicar la Gestion por Procesos.

Tabla 58

Estadisticos descriptivos de la eficiencia antes y después

Estadisticos descriptivos

Desv. Desvia-
N Minimo Maximo Media cion
Eficiencia_Antes 16 58 73 66,31 4,882
Eficiencia_Después 16 60 88 78,56 7,284

N valido (por lista) 16

Interpretacion: De la tabla 58 ha quedado demostrado que la media de la eficiencia
antes (66.3125) es menor que la media de la productividad después (78.5625), por
consiguiente se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por lo que queda
demostrado que la aplicacion gestion por procesos mejora significativamente la
eficiencia en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos

Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 59

Estadisticos de muestras emparejadas de la eficiencia antes y después

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desvia-  Desv. Error pro-

Media N cion medio
Par1  Eficiencia_Antes 66,31 16 4,882 1,220
Eficiencia_Despues 78,56 16 7,284 1,821

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Tabla 60
Estadistico de prueba T-Student para la Eficiencia
Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la dife-
Desvia-  Error pro- rencia Sig. (bila-
Media cion medio Inferior Superior t gl teral)
Par Eficiencia_Antes - - 9,671 2,418  -17,403 -7,097 -5,067 15 ,000

1 Eficiencia_Des- 12,25

pues 0

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Interpretacion: De la tabla 60 se puede demostrar que el nivel de significancia es
< 0.05, (sig. Productividad = 0,00), por consiguiente, segun la regla de decision se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna, por
lo cual ha quedado demostrado que la aplicacion gestion por procesos mejora
significativamente la eficiencia en el area de produccién de la empresa Peruana de

Proyectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Validacion de la hipoétesis especifica “Eficacia”

Ho: La aplicacion Gestion por Procesos no mejora significativamente la Eficacia en
el area de producciéon de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020.
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Ha: La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Eficacia en el
area de produccién de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020.

Regla de decision:
Ho: pEficaa = pEficad
Ha: pEficaa < pEficad

Si pv < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Donde:
pMPa: media de Eficacia antes de aplicar la Gestion por Procesos.
MPd: media de Eficacia después de aplicar la Gestion por Procesos.

Tabla 61

Estadisticos descriptivos de la eficacia antes y después

Estadisticos descriptivos

Desv. Desvia-
N Minimo Maximo Media cion
Eficacia_Antes 16 63 88 75,13 6,459
Eficacia_Despues 16 67 89 84,19 8,002

N valido (por lista) 16

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Interpretacién: De la tabla 61 ha quedado demostrado que la media de la eficacia
antes (75.13) es menor que la media de la productividad después (84.19), por
consiguiente se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por lo que queda
demostrado que la aplicacion gestion por procesos mejora significativamente la
eficacia en el area de produccibn de la empresa Peruana de Proyectos

Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020.
Regla de decision:

Si pvalor £ 0.05, se rechaza la hipétesis nula
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Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
Tabla 62

Rangos con signos de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Eficacia_Después - Efica- Rangos negativos 22 6,50 13,00
cia_Antes Rangos positivos 14P 8,79 123,00
Empates 0°
Total 16

a. Eficacia_Después < Eficacia_Antes
b. Eficacia_Después > Eficacia_Antes

c. Eficacia_Después = Eficacia_Antes

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Tabla 63

Estadistico de prueba de Wilcoxon para la Eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia_Des-
pués - Efica-
cia_Antes
z -2,874°
Sig. asintética(bilateral) ,004

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Nota. Datos procesados mediante el SPSS 25

Interpretacidon: De la tabla 63 se puede demostrar que el nivel de significancia es
< 0.05, (sig. Productividad = 0,004), por consiguiente, segun la regla de decision se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna, por
lo cual ha quedado demostrado que la aplicacién gestion por procesos mejora sig-
nificativamente la eficacia en el area de produccién de la empresa Peruana de Pro-

yectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020.
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V. DISCUSION

Para poder analizar los diferentes datos se hicieron uso de los métodos de
estadistica inferencial, el cual nos permitirA entender si las diversas propuestas
cumplen con lo que se esperaba, este estudio se llevo a cabo en base a los
diferentes datos obtenidos al estudio realizado con coordinacion y contante

evaluacion de los trabajadores de la empresa desarrollando cada de los procesos.

De acuerdo con la tabla 55 se demuestra que la media de la productividad antes de
la aplicacion de la gestién por procesos es de 49.56%, siendo esta menor que la
media de la productividad después de aplicar la gestion por procesos que es de
65.88%, logrando asi incrementar la productividad en 16% con la aplicacion de la
gestion por procesos, este resultado coincide con lo investigado por Guerrero
(2018), en su tesis “Gestion por Procesos para mejorar la Productividad del area de
flota en la empresa silvestre Peru SAC, Lima, 2018”, que forma parte de la presente
investigacion y que concluye que la aplicacion de la gestion por procesos ayuda a
incrementar la productividad pues se obtuvo un aumento del 29.35%. Maldonado
(2016), en su tesis “Aumento de la Productividad mediante gestidn por procesos en
el area de empaque de la empresa Greenrose”. Su objetivo fue optimizar los
recursos utilizados del area de empaque mediante la aplicacion de una gestion
basada en procesos para poder aumentar la productividad en dicha area de la
empresa Greenrose. el autor concluyé que la gestion basada en procesos permite
incrementar la productividad, ello se vio reflejado al reducir el tiempo de empaque
y de las paradas que no fueron programadas debido al descanso en las jornadas
de trabajo prolongadas, aumentando en un 2.31% en la eficiencia de mano de obra,
logrando incrementar la productividad de la mano de obra en 51.43% y de esta
forma se pudo incrementar la productividad total del &rea en un aumentando en un
5.54%, para ello se definieron indicadores que permitieron evaluar el cumplimientos

de cada uno de los objetivos planeados.

De acuerdo con la tabla 57 se acepta la hipotesis alterna, afirmando asi con un
grado de significancia de 0,000 que la aplicacién gestidbn por procesos mejora
significativamente la productividad en el area de produccién de la empresa Peruana

de Proyectos Metalmecénicos S.A.C., Chorrillos-2020. Adicional a esta hipotesis
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que es favorecedora se tiene las investigaciones de Beltrdn, Carmona, Carrasco,
Rivas y Tejedor “Guia para una gestion basada en procesos” (2009) siendo la base
en nuestro marco teérico, afirman que la gestion por procesos busca obtener
resultados que puedan ser alcanzados de manera eficiente si se toma en cuenta
que las actividades estén agrupadas entre si, al mismo tiempo, estas actividades
deben hacer posible la transformacion de inputs en outputs aportando valor, en el
mismo tiempo que se realiza un control sobre todas las actividades y asi poder

planificar mejoras incluyendo las percepciones de los interesados.

Por lo anteriormente mencionado se da a entender que la gestidn por procesos es
una metodologia para controlar los procesos permitiendo incrementar la
productividad, pues esta metodologia permite que la empresa cumpla con las
expectativas que demanda el mercado pues tiene dimensiones que se adaptan de
manera practica a las diversas situaciones en el que se encuentran las empresas,
logrando asi la mejora continua, como evidencia de ello se logr6 demostrar el
incremento de la productividad partiendo de la identificacion de los procesos criticos
y claves para poder llevar a cabo el seguimiento y medicién mediante indicadores

de gestion.

Segun el analisis de la hipotesis especifica 1 que indica la eficiencia, en la tabla 58
se demuestra que la media de la eficiencia antes de la aplicacion de la gestion por
procesos es de 66.31%, siendo esta menor que la media de la eficiencia después
de aplicar la gestién por procesos que es de 78.56%, logrando asi incrementar la
eficiencia en 12% constatando una mejora de la eficiencia como consecuencia de
la aplicacion de la gestion por procesos, este resultado coincide con lo investigado
por Herrera (2017), en su tesis “Aplicacion de Gestion por Procesos para mejorar
la Productividad en el area de logistica de salida, de la empresa Tai Loy,
Lurigancho, 2017”, que forma parte de la presente investigacion y que concluye que
la aplicacion de la gestion por procesos ayuda a incrementar la eficiencia pues se
obtuvo un aumento del 7.5%. Hernandez, Camargo y Martinez (2015), en su
articulo “Impacto de las 5S en la productividad, calidad, clima organizacional y
seguridad industrial en Caucho Metal Ltda”. Su objetivo fue evaluar si la
metodologia 5S puede ser tomada como una herramienta para la mejora de las

empresas manufactureras, el autor concluyé en el corto plazo, que los resultados
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de todos los factores que fueron analizados incrementaron su valor, logrando
confirmar la literatura, en donde se demuestra los efectos positivos de la
metodologia 5S sobre calidad, seguridad industrial, productividad y clima
organizacional en cualquier tipo de empresa y que los factores de productividad
parcial del ser humano mejoraron en un 39,76%; energia (instalaciones) 30, 93%;
Capital 30,39% y su desempefio mejord en un 28,87%. Ademas los problemas de
retrabajo y desperdicio fueron notablemente disminuidos durante los meses
analizados mediante los indices de rendimiento empleados. Por ende los indices
de piezas elaboradas, piezas desperdiciadas y herrajes rechazados se redujeron
en 62,93%, 82,94% y 71,42% respectivamente. Ademas la teoria mostrada en la
investigacion de Carvajal, Valls, Lemoine y Alcivar, “Gestion por procesos. Un
principio de la gestion de calidad” (2017) siendo la base en nuestro marco teérico,
sefialan que la gestion por procesos permite que las empresas trabajen con sus
diversos procesos de forma interrelacionada y sistematica implicando la creacion
de un mapa de procesos en donde se describe el sistema de gestion de la calidad
mediante unos procesos que estan interrelacionados para satisfacer las
necesidades y expectativas del cliente, lo que permite a muchas organizaciones,
una serie de procesos unificados que, a su vez, generan una eficiencia operacional

al hacer las actividades propias de la organizacion.

Por lo anteriormente mencionado se da a entender que la gestidbn por procesos
permite que las diversas empresa puedan llevar un seguimiento y control de las
diferentes operaciones y procesos que son vitales para cumplir con cada uno de
los objetivos empresariales, pues esta metodologia permite ahorrar costos, reducir
tiempos, etc. con la final de entregar un producto de valor en tiempo establecido,
ademas esta metodologia permite que las empresas realicen una mejora continua
por la busqueda maxima de productividad, como prueba de ello se vio el incremento

de la eficiencia en la empresa.

Para el andlisis de la hipétesis especifica 2 que indica la eficacia, en la tabla 61 se
demuestra que la media de la eficacia antes de la aplicacién de la gestion por pro-
cesos es de 75.13%, siendo esta menor que la media de la eficacia después de

aplicar la gestidon por procesos que es de 84.19%, logrando asi incrementar la efi-
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cacia en 9% constatando una mejora de la eficiencia como consecuencia de la apli-
cacion de la gestidn por procesos, este resultado coincide con lo investigado por
Lopez (2018), en su tesis “Aplicacion de la Gestion por Procesos para incrementar
la Productividad en el area de laminacién de metales no ferrosos en una empresa
del rubro Metalurgico — Callao, 2018”, que forma parte de la presente investigacion
y que concluye que la aplicacion de la gestion por procesos ayuda a incrementar la
eficacia pues se obtuvo un aumento del 15%. Cruzado (2019), en su tesis “Disefio
de un Sistema de Gestion por Procesos para mejorar la Gestién Operativa de la
empresa Inversiones Alto Chicama E.I.LR.L.”. Su objetivo fue que a través de un
sistema de gestion basado en procesos logre mejorar la gestion operativa en la
empresa Inversiones Alto Chicama E.l.R.L., el autor concluyé afirmando que la
gestion operativa antes fue del 51% mostrando un bajo nivel de la gestién operativa
por la ineficiencia en los diferentes procesos operativos y que un sistema de gestion
basado en procesos logra mejorar la gestion operativa, ello se vio reflejado en el
aumento de indicadores de gestion operativa, teniendo como indice inicial un 51%
logrando pasar a un 83%, logrando asi una diferencia de 32%, lo cual es favorable
parala empresa. Ademas la teoria mostrada en la investigacion de Junta de Castilla
y Ledn, “Trabajando con los procesos: Guia para la Gestion por Procesos” (2004)
siendo la base en nuestro marco tedrico, sefalaron que la gestion por procesos es
un modelo de gestion que ve a la organizacion como la constitucion de procesos

gue buscan la calidad total y la satisfaccion del cliente.

Por lo anteriormente mencionado se da a entender que la gestion por proceso per-
mite ligar incrementar la eficacia, es decir logra que la empresa cumpla con lo re-

guerido por el cliente.

Habiendo contrastado nuestros resultados con la de otros autores se puede ver
claramente que se tienen resultados favorables en cuanto al incremento de la pro-

ductividad y sus indicadores, eficiencia y eficacia.
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VI. CONCLUSIONES

Luego de haber realizado la Aplicacion gestion por procesos para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecanicos S.A.C. y el analisis respectivo de los resultados obtenidos
mediante la ficha de datos, se lleg6 a la concusion que la aplicacion Gestion por
Procesos mejoro significativamente la productividad en el &rea de produccion de la
empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020, segun la
Tabla 45 en la pagina 124 se observa la mejora de la productividad en un 16%, y a
la vez se concluy6 que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis de la
investigacion o alterna siendo el nivel de significancia 0,000, por lo cual ha quedado
demostrado que la aplicacion gestion por procesos mejora significativamente la
productividad en el area de produccion de la empresa Peruana de Proyectos
Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

Ademas, con respecto a nuestra hipotesis especifica 1, se logré determinar que la
aplicacion Gestion por Procesos mejoro significativamente la eficiencia en el area
de produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020, segun la Tabla 43 en la pagina 120 se observa la mejora de la
eficiencia en un 12%, y a la vez se concluyé que se rechaza la hipoétesis nula y se
acepta la hipétesis de la investigacion o alterna siendo el nivel de significancia
0,000, por lo cual ha quedado demostrado que la aplicacidon gestion por procesos
mejora significativamente la eficiencia en el area de produccion de la empresa

Peruana de Proyectos Metalmecéanicos S.A.C., Chorrillos-2020.

De igual forma con respecto a la hipétesis especifica 2, se logré determinar que la
aplicacion Gestion por Procesos mejoro significativamente la eficacia en el area de
produccion de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
Chorrillos-2020, segun la Tabla 44 en la pagina 122 se observa la mejora de la
eficacia en un 9%, y a la vez se concluyd que se rechaza la hipotesis nula y se
acepta la hipétesis de la investigacion o alterna siendo el nivel de significancia
0,004, por lo cual ha quedado demostrado que la aplicacion gestion por procesos
mejora significativamente la eficacia en el area de produccion de la empresa

Peruana de Proyectos Metalmecénicos S.A.C., Chorrillos-2020.
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VIl. RECOMENDACIONES

Luego de concluir con la siguiente investigacion y haber evidenciado que la gestion
por procesos mejora significativamente la productividad en el area de produccién
de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C., Chorrillos-2020, se

recomienda lo siguiente para futuras investigaciones:

Se recomienda a la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.
contindie con la aplicacion de la gestion por procesos e implemente la gestién de
personas como una dimension de la variable independiente “Gestidn por Procesos”
para que exista una adecuada gestion de las actividades planificadas en cada
proceso, comprometerlos con el desarrollo y mejoramiento del trabajo asi como la

mejora continua de la empresa para lograr mejorar la productividad.

Se recomienda identificar y hacer un seguimiento de los procesos claves y criticos
para que estos sean analizados y descritos de manera detallada e identificar las
oportunidades de mejora como: evitar los movimientos innecesarios, logrando
maximizar los tiempos de produccion, realizar una distribucion de planta con la
finalidad de llevar a cabo una secuencia de procesos continuo para evitar largas
distancias, finalmente incorporar modelos de reduccion de tiempos para maximizar

recursos de trabajo.

Se recomienda realizar un plan de mejora continua para los procesos utilizando las
herramientas de calidad y desarrollando una metodologia de mejora continua para
gue la empresa pueda seguir avanzando consecutivamente contribuyendo en el

desarrollo de sus actividades y ofreciendo productos de calidad.
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https://books.google.com.pe/books?id=Rl1WDwAAQBAJ&pg=PA48&dq=ciclo+de+deming+2014&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjxp_aNoJDpAhVhUd8KHWSkD48Q6AEIWzAH#v=onepage&q=ciclo%20de%20deming%202014&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=Rl1WDwAAQBAJ&pg=PA48&dq=ciclo+de+deming+2014&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjxp_aNoJDpAhVhUd8KHWSkD48Q6AEIWzAH#v=onepage&q=ciclo%20de%20deming%202014&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=Rl1WDwAAQBAJ&pg=PA48&dq=ciclo+de+deming+2014&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjxp_aNoJDpAhVhUd8KHWSkD48Q6AEIWzAH#v=onepage&q=ciclo%20de%20deming%202014&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=Rl1WDwAAQBAJ&pg=PA48&dq=ciclo+de+deming+2014&hl=es-419&sa=X&ved=0ahUKEwjxp_aNoJDpAhVhUd8KHWSkD48Q6AEIWzAH#v=onepage&q=ciclo%20de%20deming%202014&f=false
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ANEXO 3

Matriz de consistencia

Aplicacion Gestion por Procesos para mejorar |a Productividad en el area de produccion de la empresa Paruana de Proyectos Metalmecanicos 5.A.C., Chorrillos-2020

Escala de
- T : Definicidn Definicidn . . . los .
Problema Objetivos Hipotesis Variables conceptual operagional Dimensiones Indicadores indicada- Metodologia
TES
General General Principal Beltran & Carmeona & Ca-
:En que medidz la . . i - rmasco & Rivas & Tejedor . . Tipo:
a pfiinau'én Gectidn par Determinar en que me- La aplicacion Gestian (2009) argurnentaron: "Ges- Diescripeion % Actividadss Aphcada
Frocesos meiora Ia dida la aplicacion Gestion | por Procesos mejora tién por procescs, segin =l de los proce- | Planificadas Me-
= Ml por Procesos mejora s significativamente la P - ioradas
Productividad en el o . - , cual Ias organizaciones 3c- . 505 Joradas
tra de nroduccian d Froductividad en el area | Productividad en el area 1ian de maners mas =f La gestian par Mivel: Descriptivo-Ex-
arlaea = E_r ;cm:un ® | de Produccién de=laem- | de produccidn d= la em- | Variable fiva cuando todas sus acti- | PTOSES0E 58 plicativo
deEFrEr::?clser:vlftgla- presa Peruana de Pro- presa Peruana de Pro- Indezpen- dades intarslsHonadas & !al:aluara me-

o yectos Metalmecanicos | yectos Metalmecsnicos diente: - - diante |a obser- - . . .
mecanicos 5.AC. SAC Chorilloe2020 | S.A.C. Chorillos_2020 Gestion comprenden y se gestionan vacicn, la Seguimienta y | % Procesos Pla- Razan Diseno: Experimental
Chormilles-20207, A e A hamiios- ' por Proce- de manera sistematica y las leceidn de datos medicion de | nificados Mejora-

Especificas Especificos Secundarias 505 IjEl:ISII:.II'IEE rE|3tIl.!'35 alas v hajas de regis- los procesos dos Poblacion: Produc-
P 3 operacionss en vigor y las Py cin de 37 harandas
rmejoras planificadas s=
adoptan & partir de informa- ) % Acciones Co- .
cidn fiable que inchuye las Mejora de bos rractivas Efectua- Muestr:. Area de pro-
En qué medida la : . N . percepciones de todos los procasas 4 uccian
i 1
aplicacion Gestidn por Determinar en que me- | L3 aplicacion Gestion grupos de interés” (p. 20).
Procesos mejors |3 dida |a aplicacion Gesticn | por Procesos mejora
Eficigncia en &l 3rea por Procesos mejora ks | significativaments s Efi-
de oroducsidn da s Eficiencia en el drea de ciencia 2n 2l drea de
En'upFll'esa Paruzna de F'rl:-du;cil:'-n de l:||3 T:Im- pdeLI;GiI:III'I de {Ija er- Rodriguez & Gémez (1081)
ecs- | Presa Peruana de Pro- prasa Peruana de Pro- L . o Indice de Eficien- . .
Fl_ﬁicgnirget?:!;r;? yectos Metalmecanicos | yectos Metalmecanicos a:?duaﬂin::“?:.lafapp;i?;:;'— Eficiencia ndice c?a iEn Técnica: Observacion
llos-20207. S5.A.C., Chomillos-2020 | 5.A.C., Chorrillos-2020. del sistema pars slaborar
los productios que som re- La productividad
. queridos (gue s adecuan 3l - i
\Ba;;lr_:f uso) y a la vez del grado en uﬁnﬁ:ﬁﬁgip
. : medida diente: q:ji ifﬁﬁ;:ﬂ;allﬁ'::;;le' vacion, la reco- Razdn
aptiil:::u:?;ﬁ g:mlili: :-}r Determinar en qué me- | La aplicacidn Gesticn Fmg“st'"' alor ﬁ.grega.dl:-. &l cual Ieﬁc!':"j SE datos Instrumento: Haja d=
Procesos I‘I;Ejl:lra iz | didala aplicacin Gestign | por Procesos majora a tiene dos wertizntes para su | ¥ '313-"t 2 regis- Registro
Eficacia en ol Sres de | PO Procesos mejorala | significativamente [s Efi- incremento: 1) producir ko ro.
produccidn de 13 em- Eficacia en el area d= | cacis 2n &l area de pro- que =l mercado (cliantes) Eficacia Indice de Eficacia

presa Peruana de
Proyectos Metalmecs-
nicos 5.4.C., Chorri-
llos-Z020°7.

Produccion de la em-
presa Peruana de Pro-
yectos Meatalmecanicos
5.A.C., Chomillos-2020

duccion de la empresa

Peruana de Proyectos

Metalmecanicos SAC.,
Chormillos-2020.

valora y; 2) hacero con el
menor consuma de recur-
sos” (p. 32).

Metodo de analisis:
Ectadistica descriptiva-
inferencial
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ANEXO 4

Certificado de validez de contenido por la Dra. Luz Graciela Sdnchez Ramirez

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Aplicacion Gestion por Procesos para mejorar la Productividad en ef area doe produccion de la empresa Peruana de Proyectos

Mertalmecanicos S5.A.C., Chorriffos-2020

'S DIMENSIOMNES / items Pertinencia! |[Relevancia?® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion por procesos

1 DIMENSION 1: ldentificacion v descripcion de los procesos Si No Si MNo Si MNo

- - - —  Accionss Healss

% Acciones Planificadas Mejoradas = ;_————-mr o X 100 x x x

2 DIMENSION 2: Seguimiento v medicion de los procesos Si No Si MNo Si MNo

p— = — Frocesos Reales

%% Procesos Planificados Mejorados = Procesos Plantficados X 100 x x x

3 DIMENCION 3: Mejora de los procesos Si No Si MNo Si No

- - — Acclones Correctivas Reales

% Acciones Correctivas Efectuadas = ————— tivas Plamtficad x = x
VARIABLE DEPENINENTE - Productividad

1 DIMEMCION 1: Eficiencia Si Mo Si No Si Nao
indi de Efici - _  Tiempo Ualzado X 100
ndice de Eficiencia = 4___ 5. ——— x x x

2 DIMENSION 2 : Eficacia Si MNo Si No Si No
= - - - _ Umidades Prodocidas
Indice de Eficiencia = Tnidades Reguertdas X 100 x x x

U Observaciones (precisar si hay suficiencia): %i hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos ¥ nombres del juez validador. Dr. / Mg: Luz Graciela Sanchez Ramirez

Especialidad del validador: Gestion de Operaciones y Productividad

1Pertinencia: £l item comesponde &l concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al companante o
dimensitn especifica del constructo

IClaridad: Se enfiende zin dificultad alguna el enunciado del item, es
concizo, exacio y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los itemns planieados
=on suficientes para medir la dimension

DNI: 32771174

Lima 03 de Octubre del 2020

Firma del Experto Informante.
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ANEXO 5

Certificado de validez de contenido por el Mg. Roberto Farfan Martinez

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Aplficacion Gestion por PFrocesos para mejorar fa Productividad ern el area de produccion de fa empresa Peruana de Proyectos

Mertalmecanicos S5.A.C., Chorriffos-2020

MN® DIMENSIONES / items Pertinencia! |[Relevancia® Claridad=* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion por procesos
1 DIMEMNSION 1: ldentificacion y descripcion de los procesos Si No Si No Si No
- — . — Acciones Reales
% Acciones Planificadas Mejoradas = —————--—"r—0— X 100 x x x
2 DIMENSION 2: Seguimiento v medicion de los procesos Si No Si No Si No
P = — FProcesos Reales
% Procesos Planificados Mejorados = Procesos Plantficados > 100 x x x
3 DIMENCION 3: Mejora de los procesos Si No Si No Si Nao
- - — Acciones Correctivas Reales
% Acciones Correctivas Efectuadas = ————— tivas Plamificadas v 100 x = =
VARIABLE DEPENDIENTE - Productividad
1 DIMEMNCION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
indice de Eficiencia — L ome0 DUz oy gy = =
Tiempo Dispouible x
2 DIMENSION 2 - Eficacia Si No Si No Si No
= - = —_ _ Dhidades Froduddas
Indice de Eficiencia = Unidades Regquertdas > 100 x x x

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X]
Apellidos ¥ nombres del juez validador. Mg. Roberto Farfan Martinez
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1Pertinencia: El item comesponde &l concepto tednico formulado.
Relevancia: El itern es spropiado para representar al componente o
dimensian especifica del construcio

Claridad: Se enfiende zin dificultad alguna el enunciado del item, es
concizo, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
zon suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

| DNI: 02617808

Lima 08 de Noviembre del 2020

Firma del Experto Informante.
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ANEXO 6

Certificado de validez de contenido por el Mg. Romel Dario Bazan Robles

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Aplicacion Gestion por Procesos para mejorar la Productividad en ef area de produccion de la empresa FPeruana de Proyectos

Metalmecadanicos 5. .A.C., Chorriffos-2020

N® DIMENSIOMNES / items Pertinencia®! [Relevancia® Claridad®* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion por procesos
1 DIMEMNSIOMN 1: ldentificacion v descripcion de los procesos 5i No Si MNo Si MNo
- — - — HAcciones Reales
% Acciones Planificadas Mejoradas = ;————2-—"r0— X 100 x x x
2 DIMEMNSION 2: Seguimiento v medicion de los procesos 5i No Si MNo Si MNo
p— - — Frocesos Reales
% Procesos Planificados Mejorados = Proceses Plantficados X 100 x x x
3 DIMENCION 3: Mejora de los procesos Si No Si No Si No
- - — Acclones Lorrectivas Reales
% Acciones Correctivas Efectuadas = _———— —tivas Planifiemaas v 100 x x x
VARIABLE DEPENINENTE - Productividad
1 DIMEMNCION 1: Eficiencia Si No Si Nao Si No
indice de Eficiencia — —Lompe THH=ado_ oy g = =
Tiempo Dispoutble ®
2 DIMENSION 2 - Eficacia Si MNo Si No Si No
= - = —_ _ Umnidades Froduoddas
Indice de Eficiencia = Unidades Reguertdas X 100 x x x

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x]

Apellidos ¥ nombres del juez validador. Dr. / Mz: Romel Dario Bazan Robles

Especialidad del validador: Maesfria en Productividad y Relaciones Industriales

1Pertinencia: El item coresponde &l concepto tedrco farmulado.
2Relevancia: El it=m es apropiado para representar &l componente o
dimension ezpecifica del construcio

IClaridad: Se enfiends sin dificultad alguna el enunciado del item, ez
concizo, exacto y dirscto

Nota: Suficiencia, se dics suficiencia cuando los items planteados
zon suficientes para medir la dimensian

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

| DNI: 41091024

Lima 11 de Noviembre del 2020

Firma del Experto Informante.
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ANEXO 7

Actividades planificadas por proceso (1-4 semanas) Pre Test

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
PROCESOS ACTIVIDADES E;—':'I,EA’\IQIPD%R N° TIEMPO TOTAL Ne TIEMPO TOTAL Ne TIEMPO TOTAL Ne P;gl\'rgglo TOTAL
PROMEDIO (MIN) PROMEDIO (MIN) PROMEDIO (MIN) (MIN)
Recepcion Recepcionar el material 20 1 20 1 20 25 1 23
del material Inspeccionar el material 8 20 20 25 23
Trazar el material 5 8 5 7 8
Inspeccionar el trazado 5
Preparar (perforado) 7 5) 12 5) 8 8 5 8
Habilitado Cortar el material 15 6 15 36 6 17 32 15 32 6 17 35
Inspeccionar las dimensiones 10
de las piezas
Transportar a armado 1 8 1 8 2 8 2 8 2
Armar las piezas 10 9 10 9 12 9 11 9 10
Armado Inspeccionar las dimensiones 2 1 14 12 12
del ensamble
Transportar a soldadura 1 11 1 11 2 11 1 11 2
Soldar la estructura armada 300 12 350 12 350 12 350 12 320
Soldadura I_nspecmonar el soldeo _ 1 13 1 351 350 350 13 2 392
Realizar ensayos no destructi- 30
vos en la soldadura
Realizar el ratariento superfi- 240 15 280 15 270 15 270 15 275
Tratamiento - -
Superficial Inspeccionar la rugo§|Qad dela 1 16 1 282 16 2 274 272 16 2 279
estructura metélica
Transportar a pintado 1 17 1 17 2 17 2 17 2
Pintar (base) 120 18 150 18 120 18 125 18 130
Demora por secado de base 180 19 280 19 280 19 280 19 280
Pintar (acabado) 60 20 60 20 60 20 60 20 60
Pintado 682 654 659 659
Demora por secado de pintura 180 21 190 21 190 21 190 21 185
Inspeccionar el espesor del pin- 1 22 1 22 2 29 2 29 2
tado (acabado)
Almacenamiento 1 23 1 23 2 23 2 23 2
Tiempo Estandar Total de |a fabricacion de 1259 1382 1382 1344 1344 1350 1350 1330 1330
la estructura metélica
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ANEXO 8

Actividades planificadas por proceso (5-8 semanas) Pre Test

TIEMPO SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 SEMANA 8
ESTANDAR
PROCESOS ACTIVIDADES S N° TIEMPO TOTAL Ne TIEMPO TOTAL Ne TIEMPO TOTAL Ne TIEMPO TOTAL
PROMEDIO (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO (MIN) PROMEDIO (MIN)
Recepcion del | Recepcionar e inspeccionar
material el material 8 1 10 10 1 12 12 4 8 8 10 10
Trazar el material 5 2 7 2 8 2 5 2 8
Inspeccionar el trazado 5 |l I I _ I
N Preparar (perforado) 7 4 7 4 7 4 7 4 7
Habilitado Cortar el material 15 5 20 35 5 18 35 5 15 28 5 12 29
Inspeccionar las dimensio- 10
nes de las piezas
Transportar a armado 1 7 1 7 2 7 1 7 2
Armar las piezas 10 8 12 8 10 8 10 8 15
Armado Inspeccionar las dimensio- 2 13 12 1 17
nes del ensamble
Transportar a soldadura 1 10 1 10 2 10 1 10 2
Soldar la estructura armada 300 11 290 11 310 11 300 11 320
Soldadura Inspeccionar el soldeo 1 12 2 292 12 2 312 12 1 301 12 2 392
Realizar ensayos no destruc-
] 30
tivos en la soldadura
Realizar ij;{;‘é";‘;'e”to su- 240 14 280 14 270 14 300 14 320
Tratamiento
Superficial Inspeccionar la rugosidad de 1 15 2 284 272 15 1 302 323
la estructura metélica
Transportar a pintado 1 16 2 16 2 16 1 16 3
Pintar (base) 120 17 150 17 150 17 152 17 155
Demora por secado de base 180 18 210 18 180 18 180 18 180
Pintar (acabado) 60 19 75 19 95 19 75 19 60
Pintado - 689 679 658 622
Demora portzfgado de pin- 180 20 250 20 250 20 250 20 222
Inspeccionar el espesor del . .
pintado (acabado) L e 2 2 e 2
Almacenamiento 1 22 2 22 2 22 1 22 3
LLEHEE (ST WEAE) 19 U L EEE D 6 1179 1323 1323 1322 1322 1308 1308 1323 1323
la estructura metélica

157



ANEXO 9

Actividades planificadas por proceso (9-12 semanas) Pre Test

TIEMPO SEMANA 9 SEMANA 10 SEMANA 11 SEMANA 12
PROCESOS ACTIVIDADES ESTANDAR | N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL
PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN)
Recepmqn Recepcionar e inspeccionar el 8 1 8 8 1 7 7 1 7 7 1 8 8
del material material
Trazar e inspeccionar el material 7 2 7 2 6 2 9 2 9
Preparar (perforado) 7 3 7 3 8 3 8 3 9
Habilitado _Cortar el m_atena_l 15 4 15 20 4 17 33 4 18 37 4 15 35
Inspeccionar las dimensiones de
. 10 5 10
las piezas
Transportar a armado 1 6 1 6 2 6 2 6 2
Armar las piezas 10 7 12 7 12 7 10 7 15
Armado Inspeccionar las dimensiones 2 13 14 11 20
del ensamble
Transportar a soldadura 1 9 1 9 2 9 1 9 5
Soldar la estructura armada 300 10 331 10 320 10 320 10 322
Soldadura Inspeccionar el soldeo _ L 331 320 320 322
Realizar ensayos no destructi- 30
vos en la soldadura
Realizar el ratariento superfi- 240 13 300 13 300 13 280 13 290
Tratamiento - -
Superficial Inspeccionar la rugoyc_iad dela 1 14 1 302 14 2 304 282 292
estructura metélica
Transportar a pintado 1 15 1 15 2 15 2 15 2
Pintar (base) 120 16 150 16 150 16 145 16 152
Demora por secado de base 180 17 210 17 200 17 215 17 200
Pintado Pintar (acabado) 60 18 70 652 g 82 654 g 72 666 5 75 652
Demora por secado de pintura 180 19 220 19 220 19 230 19 220
Inspeccionar el espesor del pin-
tado (acabado) 1 4y 2 4y 2
Almacenamiento 1 21 2 21 2 21 2 21 3
TiEee [EEtreir W) e [ ehieeeion e e 1176 1346 1346 1332 1332 1323 1323 1329 1329
estructura metélica
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ANEXO 10

Actividades planificadas por proceso (13-16 semanas) Pre Test

TIEMPO SEMANA 13 SEMANA 14 SEMANA 15 SEMANA 16
PROCESOS ACTIVIDADES ESTANDAR N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL
PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN)
Recepcm_n Recepcionar e inspeccionar 8 1 8 8 1 9 9 1 8 8 1 9 9
del material el material
Trazar e inspeccionar el ma- 7 2 7 2 47 2 8 2
terial
Preparar (perforado) 7 3 7 3 3 3
Habilitado Cortar el material 15 4 15 40 4 17 4 15 47 4 15 45
Inspeccionar las _d|men5|o- 10 5 10 5 12 5 15 5 12
nes de las piezas
Transportar a armado 1 6 1 6 2 6 2 6 2
Armar las piezas 10 7 10 7 12 7 12 7 12
Inspeccionar las dimensio- 5
Armado nes del ensamble 11 14 14 14
Transportar a soldadura 1 9 1 9 2 9 2 9 2
Soldar la estructura armada 300 10 300 10 320 10 350 10 355
Soldadura [_lnspeccionar e1odeo L EY 0 WM | o, EE 1 . E 00 5
ealizar ensayos no destruc 30 12 30 12 32 12 35 12 34
tivos en la soldadura
Realizar el tratamiento su- 240 13 260 13 280 13 255 13 253
Tratamiento perficial
L Inspeccionar la rugosidad de 261 282 259 258
Superficial - 1 14 2
la estructura metdlica
Transportar a pintado 1 15 1 15 2 15 2 15 5
Pintar (base) 120 16 180 16 180 16 170 16 160
Demora por secado de base 180 17 200 17 200 17 180 17 200
Pintar (acabado) 60 18 78 18 72 18 70 18 70
Pintado | Demora portzfgado de pin- 180 19 200 658 |19 200 655 |19 210 630 |19 200 630
Inspeccionar el espesor del
pintado (acabado) 2 Y 3
Almacenamiento 2 !7
Eeneeletantaiota g Alhieekion 1178 1308 1308 1359 1359 1343 1343 1345 1345
de la estructura metalica
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ANEXO 11

Actividades planificadas por proceso (1-4 semanas) Post Test

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
PROCESOS ACTIVIDADES E;‘:’I,EAI\IA\IFE))OAR Ne TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL
PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN)
Recepcionar los materiales 10 1 10 1 8 1 7 1 8
Recepci6n Inspeccionar los materiales 5 i i i i
del material Transportar los materiales 5 3 5 22 3 5 21 3 5 24 3 6 26
Almacenar los materiales 5 4 5 4 5 4 6 4 7
Trasladar a la mesa de corte 2 5 2 5 3 5 6 5 5
Lectura de planos estructurales 10 6 10 6 9 6 10 6 12
Medir el corte del material 15 7 15 7 16 7 15 7 15
Trazar el material 5 8 5 8 4 8 3 8 5
Inspeccionar trazado del material 5 9 5 9 4 9 3 9 5
Habilitado Conectar y verificar conexiones del equipo de corte 8 10 8 71 10 7 67 10 6 64 10 8 71
Cortar componentes 15 11 15 11 12 11 12 11 15
Inspeccionar las dimensiones de las piezas 10 - - -
Limpieza y preparacion de juntas 10 13 10 13 12 13 12 13 8
Transportar piezas a la mesa de armado 3 14 3 14 3 14 3 14 3
Armar las piezas 10 15 10 15 10 15 10 15 12
Ensamble de piezas 10 16 10 16 10 16 10 16 12
Armado Inspeccionar el ensamblado 3 17 3 25 - 22 17 3 26 17 3 2
Transportar estructura a la zona de soldadura 2 18 2 18 2 18 3 18 2
Marcar los puntos de soldadura 10 19 10 19 8 19 12 19 12
Soldar la estructura armada 300 20 300 20 300 20 320 20 350
Soldadura Realizar ensayos no destructivos en la soldadura 30 21 30 375 21 32 376 21 32 404 21 30 425
Demora por revelacién 30 22 30 22 32 22 35 22 28
Inspeccionar el soldeo 5 23 5 23 4 23 5 23 5
Tratamiento i Realizar el tr_atamiento superficial _ 200 24 200 24 220 24 230 24 200
Superficial Inspeccionar la rugosidad de la estructura metalica 2 ! 202 223 233 202
Transportar a pintado 2 26 2 26 3 26 3 26 2
Pintar (base) 60 27 60 27 70 27 65 27 65
Demora por secado de base 120 28 140 28 132 28 120 28 120
Inspeccionar el espesor del pintado (base) 1 29 1 29 2 29 2 29 2
Pintado Pintar (acabado) 15 30 20 428 30 18 447 30 15 408 30 12 383
Demora por secado de pintura 180 31 200 31 220 31 200 31 180
Inspeccionar el espesor del pintado (acabado) 2 32 2 32 2
Almacenamiento 5 33 5 33 5 33 6 33 2
Tiempo Estandar Total de la fabricacién de la estructura metélica 1095 1123 1123 | | 1156 1156 | 1159 1159 1136 1136
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ANEXO 12

Actividades planificadas por proceso (5-8 semanas) Post Test

SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 SEMANA 8
PROCESOS ACTIVIDADES E;‘:’I,EAI\IA\IFI;OAR Ne TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL
PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN)
Recepcionar e inspeccionar los materiales 10 1 10 1 12 1 11 1 12
Recepcion del
map\terial 22 26 26 27
Transportar los materiales 5 2 5 2 6 2 6 2 6
Almacenar los materiales 5 3 5 3 6 3 6 3 6
Trasladar a la mesa de corte 2 4 2 4 2 4 3 4 3
Lectura de planos estructurales 10 5 10 5 12 5 12 5 12
Medir el corte del material 15 6 15 6 12 6 13 6 13
Trazar e inspeccionar el material 7 7 7 7 8 7 8 7 8
Habilitado 68 68 68 70
Conectar y verificar conexiones del equipo de corte 8 8 8 8 9 8 9 8 9
Cortar componentes 15 9 15 9 12 9 12 9 12
Inspeccionar las dimensiones de las piezas 10 - - - -
Limpieza y preparacion de juntas 10 11 10 12 10 11 12
Transportar piezas a la mesa de armado 3 12 3 3 4 12 4
Armar las piezas 10 13 10 12 12 13 12
Ensamble de piezas 10 14 10 12 11 14 12
Armado Inspeccionar el ensamblado 3 - 22 2 4 2 15 4 30
Transportar estructura a la zona de soldadura 2 16 2 2 2 16 2
Marcar los puntos de soldadura 10 17 10 12 12 17 10
Soldar la estructura armada 300 18 300 300 300 18 320
Soldadura Realizar ensayos no destructivos en la soldadura 30 19 30 370 344 344 19 32 401
Demora por revelacién 30 20 30 32 32 20 32
Inspeccionar el soldeo 5 | 21 | 21 7
; Realizar el tratamiento superficial 200 250 250 250 22 220
Tratamiento - - T
Superficial Inspeccionar la rugosidad de Iz_:l estructura metdlica 2 | 23 | 252 253 254 222
Transportar a pintado 2 24 2 3 4 24 2
Pintar (base) 60 25 60 62 65 25 62
Demora por secado de base 120 26 120 122 124 26 123
Inspeccionar el espesor del pintado (base) 1 27 1 2 2 27 4
Pintado Pintar (acabado) 15 28 15 383 17 403 18 413 28 17 395
Demora por secado de pintura 180 29 180 195 198 29 182
Inspeccionar el espesor del pintado (acabado) 2 30 2 1 2 30 2
Almacenamiento 5 31 5 4 4 31 5
Tiempo Estandar Total de la fabricacién de la estructura metalica 1117 1117 1120 1120 1134 1134 1145 1145
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ANEXO 13

Actividades planificadas por proceso (9-12 semanas) Post Test

TIEMPO SEMANA 9 SEMANA 10 SEMANA 11 SEMANA 12
PROCESOS ACTIVIDADES ESTANDAR | N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL
PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN) PROMEDIO | (MIN)
Recepcionar e inspeccionar los materiales 10 1 10 1 12 1 11 1 12
Recrﬁgtcelﬂgldel _ 22 23 26 26
Transportar los materiales 5 2 5 2 4 2 6 2 6
Almacenar los materiales 5 3 5 e 4 3 6 3 6
Trasladar a la mesa de corte 2 4 2 4 3 4 3 4 2
Lectura de planos estructurales 10 ) 10 5 12 5 12 5 12
Medir el corte del material 10 6 10 6 12 6 11 6 11
Trazar e inspeccionar el material 7 7 7 7 8 7 8 7 7
Habilitado — - . 55 61 62 56
Conectar y verificar conexiones del equipo de corte 3 8 3 8 3 8 4 8 2
Cortar componentes 15 9 15 9 14 9 14 9 12
Inspeccionar las dimensiones de las piezas 5 - - - -
Limpieza y preparacion de juntas 5 11 5 11 6 11 6 11 6
Transportar piezas a la mesa de armado 5 12 5 12 6 12 7 12 6
Armar las piezas 10 13 10 13 8 13 9 13 12
Armado Ensamble de piezas e inspeccion 10 14 10 22 14 8 19 14 9 21 14 10 24
Transportar estructura a la zona de soldadura 2 15 2 15 3 15 3 15 2
Marcar los puntos de soldadura 10 16 10 16 12 16 11 16 12
Soldar la estructura armada 300 17 300 17 280 17 280 17 300
Soldadura Realizar ensayos no destructivos en la soldadura 30 18 30 375 18 32 362 18 31 353 18 31 373
Demora por revelacion 30 19 30 19 32 19 31 19 30
Inspeccionar el soldeo 5 20 5 20 6 ! !
) Realizar el tratamiento superficial 200 21 250 21 230 21 230 21 240
Tratamiento 252 233 233 242
Superficial Inspeccionar la rugosidad de la estructura metélica 2 [22] [22 ! !
Transportar a pintado 2 23 2 23 3 23 3 23 2
Pintar (base) 60 24 60 24 61 24 61 24 62
Demora por secado de base 120 25 135 25 135 25 135 25 135
Inspeccionar el espesor del pintado (base) 1 26 1 26 2 26 2 26 2
Pintado Pintar (acabado) 15 27 15 408 27 18 405 27 18 412 27 16 413
Demora por secado de pintura 180 28 190 28 180 28 190 28 190
Inspeccionar el espesor del pintado (acabado) 2 29 2 29 4 29 2
Almacenamiento 5 30 5 30 5 30 6 30 6
Tiempo Estandar Total de la fabricacién de la estructura metalica 1 063 min 1134 1134 1103 1103 1107 1107 1134 1134
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ANEXO 14

Actividades planificadas por proceso (13-16 semanas) Post Test

TIEMPO SEMANA 13 SEMANA 14 SEMANA 15 SEMANA 16
PROCESOS ACTIVIDADES ESTANDAR | N° TIEMPO TOTAL NG TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL N° TIEMPO TOTAL
ESTANDAR | (MIN) ESTANDAR | (MIN) ESTANDAR | (MIN) ESTANDAR | (MIN)
Recepcionar e inspeccionar los materiales 10 1 10 1 12 1 12 1 10
Recepcion 22 25 25 25
del material Transportar los materiales 5 2 5 2 6 2 6 2 6
Almacenar los materiales 5 3 5 3 5 3 5 3 6
Trasladar a la mesa de corte 2 4 2 4 2 4 2 4 3
Lectura de planos estructurales 10 5 10 5 12 5 12 5 12
Medir el corte del material 10 6 10 6 11 6 12 6 11
Trazar e inspeccionar el material 7 7 7 7 8 7 8 7 8
Habilitado 60 61 61 69
Conectar y verificar conexiones del equipo de corte 3 8 3 8 3 8 3 8 4
Cortar componentes 15 9 15 9 12 9 12 9 16
Inspeccionar las dimensiones de las piezas 5 10 5 - 10 4 10 6
Limpieza y preparacion de juntas 5 11 5 11 7 11 5 11 6
Transportar piezas a la mesa de armado 5 12 5 12 8 12 5 12 6
Armar las piezas 10 13 10 13 8 13 12 13 12
Armado Ensamble de piezas e inspeccion 10 14 10 22 14 12 22 14 12 28 14 12 27
Transportar estructura a la zona de soldadura 2 15 2 15 2 15 4 15 3
Marcar los puntos de soldadura 10 16 10 16 12 16 12 16 11
Soldar la estructura armada 300 17 300 17 300 17 300 17 300
Soldadura Realizar ensayos no destructivos en la soldadura 30 18 30 375 18 32 377 18 27 371 18 32 381
Demora por revelacién 30 19 30 19 28 19 28 19 32
Inspeccionar el soldeo 5 20 5 20 5 20 4 20 6
Tratamiento i Realizar el tr_atamiento superficial _ 200 21 250 21 200 21 200 21 225
Superficial Inspeccionar la rugosidad de la estructura metéalica 2 ! 252 202 ! 202 ! 228
Transportar a pintado 2 23 2 23 2 23 2 23 3
Pintar (base) 60 24 55 24 55 24 55 24 61
Demora por secado de base 120 25 100 25 115 25 115 25 118
Inspeccionar el espesor del pintado (base) 1 26 1 26 2 26 2 26 2
Pintado Pintar (acabado) 15 27 14 454 | 27 18 443 27 16 413 27 17 421
Demora por secado de pintura 180 28 280 28 250 28 220 28 220
Inspeccionar el espesor del pintado (acabado) 2 29 2 29 2
Almacenamiento 2 30 2 30 3 30 3 30 3
Tiempo Estandar Total de la fabricacién de la estructura metalica 1063 1185 1185 | 1130 1130 1100 1100 1151 1151
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ANEXO 15

Estimacién de la productividad del area de produccion en la empresa PPM S.A.C. Chorrillos: Enero-Abril

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION-EMPRESA PPM S.A.C.-CHORRILLOS: ENERO-ABRIL
Empresa: Peruana de Proyectos Metalmecénicos S.A.C. ]
Elaborado por: César Aranda Aranda Area: Produccion
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados y a los L . . .
EFICIENCIA tiempos disponibles. Observacion Crondmetro/Ficha de registro
EFICACIA Elaborada de acuerdo a las unldades producidas y las Observacion Cronémetro/Ficha de registro
entregas requeridas.
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Observacion Cronémetro/Ficha de registro
TIEMPO TOTAL | TIEMPO UTIL UNIDADES UNIDADES
FECHA (min) (min) REQUERIDAS PRODUCIDAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

1 SEMANA 2400 1490 8 5 62.08% 62.50% 38.80%
2 SEMANA 2400 1536 8 6 64.00% 75.00% 48.00%
3 SEMANA 2400 1500 8 6 62.50% 75.00% 46.88%
4 SEMANA 2400 1620 8 6 67.50% 75.00% 50.63%
5 SEMANA 2400 1662 8 6 69.25% 75.00% 51.94%
6 SEMANA 2400 1668 8 6 69.50% 75.00% 52.13%
7 SEMANA 2400 1752 8 6 73.00% 75.00% 54.75%
8 SEMANA 2400 1662 8 6 69.25% 75.00% 51.94%
9 SEMANA 2400 1670 8 5 69.58% 62.50% 43.49%
10 SEMANA 2400 1608 8 6 67.00% 75.00% 50.25%
11 SEMANA 2400 1662 8 6 69.25% 75.00% 51.94%
12 SEMANA 2400 1626 8 6 67.75% 75.00% 50.81%
13 SEMANA 2400 1752 8 6 73.00% 75.00% 54.75%
14 SEMANA 2400 1446 8 6 60.25% 75.00% 45.19%
15 SEMANA 2400 1399 8 7 58.29% 87.50% 51.01%
16 SEMANA 2400 1385 8 7 57.71% 87.50% 50.49%
TOTAL 38400 66.24% 75.00% 49.56%
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Estimacién de la productividad del area de produccion en la empresa PPM S.A.C. Chorrillos: Agosto-Noviembre

ANEXO 16

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION-EMPRESA PPM S.A.C.-CHORRILLOS: AGOSTO-NOVIEMBRE

Empresa: Peruana de Proyectos Metalmecénicos S.A.C.

Elaborado por: César Aranda Aranda

Area: Produccién

Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
EFICIENCIA Elaborada de acggggoi I;ség)lgmg(ézutlhzados yalos Observacion Cronémetro/Ficha de registro
EFICACIA Elaborada de ac‘éi:?ggiéafegﬂg?g:; producidas y las Observacion Cronémetro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Observacion Cronémetro/Ficha de registro
TIEMPO TOTAL | TIEMPO UTIL UNIDADES RE- | UNIDADES PRO-
FECHA (min) (min) QUERIDAS DUCIDAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 SEMANA 2400 1936 9 8 80.67% 88.89% 71.70%
2 SEMANA 2400 1854 9 6 77.25% 66.67% 51.50%
3 SEMANA 2400 1742 9 7 72.58% 77.78% 56.45%
4 SEMANA 2400 1832 9 8 76.33% 88.89% 67.85%
5 SEMANA 2400 1984 9 8 82.67% 88.89% 73.48%
6 SEMANA 2400 1960 9 8 81.67% 88.89% 72.59%
7 SEMANA 2400 1917 9 7 79.88% 77.78% 62.13%
8 SEMANA 2400 1760 9 8 73.33% 88.89% 65.19%
9 SEMANA 2400 1848 9 8 77.00% 88.89% 68.44%
10 SEMANA 2400 2096 9 8 87.33% 88.89% 77.63%
11 SEMANA 2400 2106 9 7 87.75% 77.78% 68.25%
12 SEMANA 2400 1848 9 8 77.00% 88.89% 68.44%
13 SEMANA 2400 1440 9 8 60.00% 88.89% 53.33%
14 SEMANA 2400 2010 9 6 83.75% 66.67% 55.83%
15 SEMANA 2400 2120 9 8 88.33% 88.89% 78.52%
16 SEMANA 2400 1712 9 8 71.33% 88.89% 63.41%
TOTAL 38400 78.55% 84.03% 65.92%
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ANEXO 17

Recoleccidn de datos del pre test y post test - Gestidn por procesos

VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTION POR PROCESOS

PRE-TEST POST-TEST
Descripcion de Syegﬂt:aig?(i:eién;o Mejora de los Descripcion de Seguimiento y Mejora de los
SEMANA los Procesos de los Procesos SEMANA los Procesos IMedicién de Procesos
Procesos 0s Procesos

1 78.26% 33.33% 50% 1 90.91% 50.00% 100%
2 73.91% 33.33% 50% 2 84.85% 16.67% 67%
3 69.57% 16.67% 50% 3 87.88% 33.33% 100%
4 78.26% 33.33% 67% 4 90.91% 50.00% 100%
5 81.82% 50.00% 67% 5 87.10% 33.33% 67%
6 72.73% 16.67% 50% 6 83.87% 33.33% 67%
7 77.27% 33.33% 50% 7 87.10% 50.00% 100%
8 77.27% 33.33% 50% 8 93.55% 66.67% 100%
9 80.95% 50.00% 67% 9 93.33% 66.67% 100%
10 76.19% 33.33% 67% 10 93.33% 66.67% 100%
11 76.19% 33.33% 0% 11 86.67% 33.33% 100%
12 76.19% 33.33% 0% 12 90.00% 50.00% 50%
13 76.19% 33.33% 100% 13 97% 83.33% 0%

14 80.95% 33.33% 100% 14 90% 50.00% 100%
15 80.95% 50.00% 100% 15 97% 83.33% 100%
16 76.19% 33.33% 0% 16 93% 66.67% 100%

TOTAL 77.06% 34.38% 54.17% TOTAL 90.38% 52.08% 84.38%
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ANEXO 18

Recoleccidon de datos del pre test y post test - Productividad

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

PRE-TEST POST-TEST
SEMANA Indice de Indice de | b 4 ctividad | SEMANA Indice de Indice de Productividad
Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia
1 62.08% 62.50% 38.80% 1 80.67% 88.89% 71.70%
2 64.00% 75.00% 48.00% 2 77.25% 66.67% 51.50%
3 62.50% 75.00% 46.88% 3 72.58% 77.78% 56.45%
4 67.50% 75.00% 50.63% 4 76.33% 88.89% 67.85%
5 69.25% 75.00% 51.94% 5 82.67% 88.89% 73.48%
6 69.50% 75.00% 52.13% 6 81.67% 88.89% 72.59%
7 73.00% 75.00% 54.75% 7 79.88% 77.78% 62.13%
8 69.25% 75.00% 51.94% 8 73.33% 88.89% 65.19%
9 69.58% 62.50% 43.49% 9 77.00% 88.89% 68.44%
10 67.00% 75.00% 50.25% 10 87.33% 88.89% 77.63%
11 69.25% 75.00% 51.94% 11 87.75% 77.78% 68.25%
12 67.75% 75.00% 50.81% 12 77.00% 88.89% 68.44%
13 73.00% 75.00% 54.75% 13 60.00% 88.89% 53.33%
14 60.25% 75.00% 45.19% 14 83.75% 66.67% 55.83%
15 58.29% 87.50% 51.01% 15 88.33% 88.89% 78.52%
16 57.71% 87.50% 50.49% 16 71.33% 88.89% 63.41%
TOTAL 66.24% 75.00% 49.56% TOTAL 78.55% 84.03% 65.92%
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Cronograma de actividades

ANEXO 19

Fases de implementacion

Pre Aplicacién

Aplicacién

Post Aplicacién

Actividades

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCT!

BRE

NOVIEMBRE

6

7

9

10

11

13

14 | 15

17

18 | 19

20

21

22

23

24

25

26 | 27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

41

42

43

44

Aprobacion del proyecto

Planteamiento del problema
y fundamentacidn tedrica

Justificacion, hipétesis y ob-
jetivos de la investigacion

Disefio, tipo y nivel de inves-
tigacion

Variables,
cion

Operacionaliza-

oo AW |N P Z

Presenta el disefio metodol6-
gico

JORNADA DE INVESTIGA-
CION N° 1 Presentacion del
primer avance

Poblacién y muestra

Técnicas e Instrumentos de
obtencion de datos, métodos
de andlisis y aspectos admi-
nistrativos.

10

Presenta el Proyecto de in-
vestigacion para su revision y
aprobacion

11

JORNADA DE INVESTIGA-
CION N° 2: Sustentacion del
Proyecto de investigacion

12

Descripcion de procesos

13

Seguimiento y medicién de
procesos

14

Mejora continua en procesos

15

Contrastar los resultados an-
tes y después

16

Presenta el Proyecto de in-
vestigacion para su revision y
aprobacion

17

JORNADA DE INVESTIGA-
CION Ne° 3: Sustentacion del
Proyecto de investigacién

18

Elaboracién del articulo cien-
tifico
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ANEXO 20

Fotos de la empresa
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ANEXO 21

Evidencias
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ANEXO 22
AUTORIZACION DE LA EMPRESA

“Ano del Bicentenario del Pera: 200 afios de independencia”

Lima, 23 de agosto del 2020
Sefores:
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Facultad de Ingenieria Industrial

Presente.-
ASUNTO: Autorizacion de uso de informacion de la empresa

Estimados sefiores:

Yo Cesar Augusto Aranda Aranda, identificado con DNI N° 10731759 de cargo Gerente General,
en mi calidad de representante legal de la empresa Peruana de Proyectos Metalmecanicos S.A.C.,
con R.U.C. N° 20600206941, ubicado en Calle Santa Lucila 126, en el distrito de Chorrillos, depar-

tamento de Lima.
Autoriza:

Al estudiante CCOPA MEDINA, Erika Susana, identificado con DNI N° 73685693 estudiante de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, de la Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Este, a
utilizar informacién de la empresa para el desarrollo de su tesis denominado “APLICACION GES-
TION POR PROCESOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA PERUANA DE PROYECTOS METALMECANICOS S.A.C., CHORRILLOS-2020”
y de esta manera optar por el titulo universitario en ingenieria industrial.

Sin otro particular me despido de Ud.

Atentamente,

LA

Nombre del Representante legal.
Cesar Augusto Aranda Aranda
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