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RESUMEN

En la investigacion “Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa de calzado Creaciones
Jhanlued, La Victoria, 2018”, elobjetivo general fue determinar cémo la aplicaciéon de
la gestion por procesos mejora la productividad en el &rea de produccion de la
empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018. La metodologia de
investigacion para su desarrollo es de enfoque cuantitativo, asi como también el tipo
de investigacion es aplicada y el disefio es cuasi experimental. La poblacion estuvo
conformada por la produccion de calzado durante las 9 semanas de estudio. La
muestra determinada es igual a la poblacion, es decir 9 semanas también, por ende
no tenemos muestreo; esta muestra se tomé desde el lunes 02 de abril hasta el
sébado 02 de junio como datos pre test, y del lunes 02 de julio hasta el sabado 01 de
setiembre como datos post test. La técnica empleada fue la observaciéon y el
instrumento fuela ficha de observacion, asi mismo la validacion de los instrumentos
se realizo a través del juicio de expertos. Para el analisis de datos se manipuld el
programa estadistico SPSS (Statistical Package for the Social Sciences) Version 23
con el cual se buscd interpretar cadadimension por medio de la estadistica descriptiva
y la estadistica inferencial, a fin de interpretar los resultados. Como conclusién se
obtuvo que se acept6 la hipotesis general, portanto, la gestiébn por procesos mejoré
en 104.61% la productividad en el area de produccionde la empresa de calzado

Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018.

Palabras clave: gestion por procesos, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

In the research "Application of process management to improve productivity in the
production area of the footwear company Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018",
the general objective was to determine how the application of process management
improves productivity in the production area of the footwear company Creaciones
Jhanlued, La Victoria, 2018. The research methodology for its development is a
guantitative approach, aswell as the type of research is applied and the design is
quasi-experimental. The populationwas made up of shoe production during the 9
weeks of study. The determined sample is equal to the population, that is to say 9
weeks also, therefore we do not have sampling; Thissample was taken from Monday,
April 2 until Saturday, June 2, as pre-test data, and from Monday, July 2 to Saturday,
September 1, as post-test data. The technique used was the observation and the
instrument was the observation card, likewise the validation of the instruments was
made through the expert judgment. The statistical program SPSS (StatisticalPackage
for the Social Sciences), Version 23, was manipulated for the analysis of data, which
sought to interpret each dimension by means of descriptive statistics and inferential
statistics, in order to interpret the results. In conclusion, it was obtained that the
general hypothesis was accepted, therefore, process management improved
productivity in the production area of footwear company Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018 in 104.61%.

Keywords: management by processes, productivity, efficiency and effectiveness.
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. INTRODUCCION



1.1. Realidad problemaética
1.1.1. Global

A nivel global, recientemente surge la muy importante pregunta de como podemos
incrementar la productividad de una organizacion en relacién a los bienes y/o
servicios que ofrece. La mejora se consigue mediante una buena gestion de los
procesos, capacitando a los operarios para que ellos tengan la misma capacidad
gue los expertos; no basta con tener un bajo costo de produccién, sino también
factores como el tiempo de produccion, eliminar procesos innecesarios y encontrar
la forma de eliminar los cuellos de botella que no benefician en la productividad.
Todo proceso organizacional es relevante, como la atencion al cliente como parte
global de la correcta gestion, innovaciones en el disefio de productos y estrategias
de optimizacion para mejorar constantemente la calidad y precio de nuestros
productos y mejorar su control.

En el diario Modaes Latinoamérica (2018) nos informé que la industria global de
calzado sigue creciendo. La produccion mundial del sector acrecentd un 2% en el
afo 2017, hasta 23,500 millones de pares. A pesar del aumento, la produccion de
calzados siguié prosperando con un ritmo mesurado en comparacion a las alzas de

dos digitos que se obtuvieron entre 2010 y 2014.

El continente asiatico continta siendo el centro del emporio mundial de calzado. De
un centenar de pares producidos en todo el mundo 87 derivan de este mismo,
segun el informe World Footwear Yearbook 2018, realizado por la asociacion

portuguesa de calzado y recopilado por Just-Style.

Durante el dltimo afo, las exportaciones a nivel internacional de calzado
acrecentaron, se recuperaron y se detuvieron con dos afios sucesivos de declive.
En términos de volumen, los envios mundiales se incrementaron en un 0.7% en

2017, por su parte, en términos de valor, el acreciento fue de un 3.7%.
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China sigue siendo el mayor exportador de calzado del mundo. Dos de cada tres
pares vendidos en el mundo provienen del gigante asiatico. Europa, que alberga a
algunos de los pioneros players del sector, los envios del viejo continente se
incrementaron el afio pasado con las ventas mundiales aumentando 13.8% en

volumen y 36.7% el valor.

El viejo continente también impulsé las importaciones el afio pasado, con un
incremento del 36.2% en numero de pares, y un 49.3% en facturacién. En
promedio, el costo por par de exportacion aumento un 3% alcanzando un récord de
9.18 dolares. Durante el ultimo decenio, el precio promedio por par exportado se ha
acrecentado en un 40%. Solo en el continente asiatico, se volvio un 60% mas caro

durante esta fase.

China cuenta con el mercado de calzado mas grande del mundo. Por otra parte,
India ocupd el presente afio el segundo lugar frente al pais norteamericano en
cuanto al consumo de calzado. Por consiguiente, el continente asiatico ocupa el
54% de las ventas mundiales en calzado; y el viejo continente produce el 16%, por

su parte América del Norte contribuye con el 15% en este mercado.

En el diario El Portafolio (2017) afirman que la gobernacién y el sector
independiente estan tratando de optimizar el rendimiento de mas de seiscientas
empresas en el sector de la piel de cuero y calzado del pais, una planificaciéon en
crecimiento, junto con una tasa de incremento positivo que muestra el area. Es una
propuesta que busca desarrollar un plan interaccional de modificaciéon productiva
para captar una mayor contribucion de la industria nacional y acrecentar las
exportaciones. La industria del cuero, el calzado y sus fabricantes exportaron
alrededor de $ 179,8 millones el afio pasado. Segun el andlisis del Ministerio de
Comercio, Industria y Turismo, en base a cifras del Departamento Administrativo
Nacional de Estadisticas, los principales destinos del calzado colombiano y sus

insumos fueron Estados Unidos, Panama, Venezuela, Ecuador y Chile.
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De hecho, segun el Ministerio, el rubro mas importante que Colombia exporto al
mundo en el afio 2017 fueron zapatos con suela de plastico y goma, cuero artificial

o regenerado, y parte superior de cuero natural con $7,9 millones de dolares.

Para el organismo publico de ProColombia, este sector también presenta
oportunidades en Aruba, Republica Dominicana, Reino Unido, Canadéa, Costa Rica,
Bolivia, Paises Bajos, Chile y otros paises. En consideracién a la produccion,
Colombia también registré una fluctuacion positiva de 3.6%, el pais no registraba
esta cifra desde el 2012. “La industria del calzado ha experimentado un aumento
significativo, incluso superior del valor global del sector. Es decir, fue el cuarto rubro
de mayor incremento durante el dltimo ano, finalizando el mes de noviembre”,
concluy6 Gustavo Flores, presidente de la Asociacion Colombiana de Industrias del
Cuero, Calzado y sus Manufacturas.

También sefal6 que, durante el Ultimo afio, el area de calzado se ha recuperado
con un incremento del 5% impulsado por la demanda del sector formal, la
implementacion de nuevas colecciones para el cliente y la produccion para el cierre

de temporada.

En un estudio realizado por Francisco Torres Noyola, nos informa que la
elaboracion de calzado es una industria con una fuerte demanda en México, los
estados de mayor tradicion son Guanajuato, Jalisco, Distrito Federal y México. Una
de las caracteristicas propietarias de la elaboracion de calzado es su intensiva
mano de obra, oportunidad que llevdo a muchos fabricantes a encontrar
procedimientos anticuados y con niveles escasos de productividad. Ademas, las
mas grandes adversidades y desafios que hace frente la industria de calzado tiene
relacion con la mano de obra, los insumos y las maquinarias. Finalmente, la mano

de obra esta conformada por artesanos que carecen de capacitacion técnica.
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1.1.2. Nacional

En la actualidad, la produccion de calzado en Perd ha incrementado
considerablemente con una diversidad de productos que lanzan al mercado y
competencia pareja para obtener el liderazgo entre otras compaiiias y obtener la

mayor participacion posible en el mismo.

El diario Gestidén (2017) nos informa que nuestro pais es el cuarto fabricante de
calzado mas grande de Sudamérica, segun la Asociacién Brasilefia de Empresas
de Componentes para Cuero, Calzado y Manufacturas (Assintecal) esto se debe a
gue se fabrican al afio mas de cincuenta millones de pares de calzados. En el 2016
en el sector de calzado se realizaron transacciones comerciales por més de 5.2
millones de ddlares entre Peru y Brasil. Assintecal informé que los envios de las
organizaciones brasilefias durante los ultimos cinco afios crecieron un 13% en la
region y se espera que, en el 2017 los paises latinoamericanos se expandan a una
tasa mayor de 4.12% debido a la solidez de la economia peruana. El incremento
econémico continuo en calzado y articulos de cuero en el Pera ha fortalecido las
relaciones comerciales con los paises vecinos. Finalmente, en el mes de junio se
implementaran variadas actividades en el Peru para incentivar la integracion entre
los manufactureros de calzado nacionales y las organizaciones brasilefias de
componentes; es por esto la gran representacién de capitalistas de este pais
desarrollardn inspecciones comerciales y exposiciones de tendencias en Trujillo y

Lima.

La industria de calzado ha aumentado considerablemente, la gran demanda de
calzado en Lima se ve revelado en las pequefias y microempresas. Las diversas
compafiias en esta area quieren ser reconocidas en el mercado, creando una lucha
constante por el liderazgo entre ellas. En su mayoria, en la capacidad de
produccion, estas empresas nho tienen suficiente maquinaria y métodos de
fabricacion adecuados, pero con la ayuda de la experiencia en este segmento y la

mano de obra, hacen que la produccion tenga un buen rumbo y genere ingresos
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considerables. Sin embargo, debido a que no tienen recursos suficientes, no

producen a su capacidad maxima o en su tiempo establecido.

A continuacién, se muestra la produccion de las industrias de cuero y calzado en el
periodo 2016 — 2017:

16.10 PRODUCGQN DE LAS INDUSTRIAS TEXTILES, CUERO Y CALZA |b0’ PAPEL Y EDIC
E IMPRESION, 2016-2017 i »
| Conclusion
CIu Unidad !
Division Producto de 2016! 2017 P/
Grupo Medida !
i
15 Cuero y calzado i
151 Curtido y Adobo de Cueros !
Cuero wet blue pie? 881 990! 203 800
Badana pie? _ 624 8231 710 856|
Cuero de vacuno pie? 2692238 1698 576
Cuero gamuzon pie? ' 54 Qﬁ?i 37018
Bolso unidad -
Maleta. maletines unidad 45 676} 70 195
Cartera unidad 176291 43392
Billetera, cartuchera y monedero unidad 333314 374 489
Neceser unidad i
152 Fabricacion de Calzado !
Zapatos par 1159011] 1228 583
Zapatillas par 6 040 813! 8 238 266
Botas, botines par 2249 943 3129530
Sandalias par 1369 191! 1140 564
CIIU = Clasificacién Industrial Internacional Uniforme. |
t=tonelada métrica m=metro  kg=kilogramo m®=metro ciibico i
Fuente: Ministerio de la Produccion - Viceministerio de MYPE e Industria. !

Figura 1. Produccién de cuero y calzado

En una entrevista realizada en el Peru publicado por emprendedores TV en el afio
2016, titulado “Sector calzado: ; Cémo incrementar la productividad?”, el asesor en
gestion industrial y procesos, Arley Fortuna Vaz sefiala que incrementar la
productividad en una empresa destinada a la produccion de calzado, se debe tener
en cuenta que el ciclo de fabricacion debe ser de 3y 5 dias. En muchas ocasiones
las fabricas de este sector ordenan a sus trabajadores elaborar muchas docenas
de calzado al dia sin analizar si esa cantidad requerida se puede producir

adecuadamente en un dia sin descuidar el adecuado proceso que estos requieren.
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Por eso nos sugiere que lo ideal es tener un nivel de produccion estandar para no
afectar en gastos y la calidad de los calzados, y también es importante la inversion
en tecnologia ya que mejorara cada vez mas la calidad de los productos y los
tiempos para cumplir con los pedidos que se presenten.

1.1.3. Local

La problematica de la empresa Creaciones Jhanlued del sector calzado, dedicada
a la fabricacién y comercializacion. Tiene como problema un manejo incorrecto en
el desarrollo de produccién; lo que ocasiona una productividad ineficiente y se
encuentra envuelto en un ambiente que no le permite lograr las metas trazadas que

demanda el mercado hoy en dia.

Se debe tener en cuenta que el problema es causado por distintas circunstancias
internas en el sector de produccion, que se debe a la carencia de administracién de
los procesos en la fabricacion de los calzados el cual origina pérdida de tiempo para
poder cumplir con la produccién trazada semanal, por consiguiente, perjudica la

productividad del negocio.

El estudio se realiz6 debido a que la propietaria del negocio habia reconocido la
obligacion de optimizar los procesos de produccion para gestionar la demanda del
calzado de una manera eficiente, asi como para reducir el tiempo de fabricacion y

eliminar aquellas actividades que no generen valor.

El problema encontrado se conocid mediante una lluvia de ideas realizada a la
duefia y trabajadores del sector de produccion. En la siguiente tabla se indican

todos los posibles problemas:
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Tabla 1. Lluvia de ideas
PROBLEMAS

Manejo inadecuado de almacén

Materiales defectuosos

Rechazos por mala calidad

Retrasos en la produccion

Baja productividad

Mal manejo de maquinas

Falta de planificacion de la produccion

Ausencia de inspeccion

Bajas ventas

Devolucion de productos en mal estado
Fuente: elaboracion propia

Al identificar los problemas se realiz6 una evaluacion a tres trabajadores de
produccion y a la propietaria de Creaciones Jhanlued. Cada uno de ellos sera

evaluado bajo la escala de Likert del 1 al 5.

Tabla 2. Evaluacion de los problemas en el area de produccion

PROBLEMAS D | Tl | T2 | T3 | TOTAL
Baja productividad 5 3 4 3 15
Falta de planificacion de la produccion 4 3 4 | 2 13
Reclamos por mala calidad 2 3 3 1 9
Materiales defectuosos 2 3 2 1 8
Ausencia de inspeccion 2 1 2 1 6
Devolucion de productos en mal estado 2 1 2 1 6
Falta de capacitacion 2 1 1 1 5
Mal manejo de maquinas 2 | 1 1 5
Manejo inadecuado de almacén 1 1 2 1 5
Bajas ventas 1 1 1 1 4

Fuente: elaboracion propia

Al saber que el problema se debe a la baja productividad se realiz6 una lista con
las posibles causas del problema en el area de produccién de la empresa
Creaciones Jhanlued, obteniendo la siguiente conclusién:
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Tabla 3. Causas de la baja productividad

CAUSAS
Falta de capacitacion
Falta de compromiso por parte del personal
Materiales defectuosos
Reclamos por mala calidad
Antigiiedad de las maquinas
Equipos en mal estado
Falta de espacio
Desorden
Ventilacion inadecuada
Mala iluminacion
Reprocesos por defectos
Retrasos en produccion
Inexistencia de manuales de procesos
Inexistencia de diagramas de actividades
Inexistencia de estudio de tiempos

Fuente: elaboracion propia

Realizamos el esquema de causa-efecto también conocido como Ishikawa para
determinar el origen del bajo rendimiento en la productividad del calzado
Creaciones Jhanlued, las cuales fueron resultado de una encuesta realizada a la

duefia y sus tres trabajadores. (Ver anexo 2).
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Fuente: elaboracion propia

Equipos en

Materiales ‘mal estado

defectuosos

Antigiiedad de

las maquinas Mala

pEEen—— iluminacién
Rechazos por Falta de

Falta de espaciq;

mala calidad &

Reprocesos /
Falta de capacitacion por defectos .
> —————»/ Inexistencia de
Falta de compromiso diagrama de
/ por parte del personal Retrasos en | . actividades

Inadecuado produccion
desempefio ——————
laboral Falta de incentivo — z::i;?:f de

dela empresa hacia de manuales tiempos

sus trabajadores de procesos | *

—

Figura 2. Diagrama de Ishikawa
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En la figura 2, se muestra los 15 motivos de la ineficacia en el sector de produccion.

Es fundamental aplicar la gestion por procesos para obtener 6ptimos resultados y

asi incrementar la productividad cumpliendo con la demanda y satisfaciendo las

expectativas de nuestros consumidores. Al no cumplir con la produccion de 55

docenas de calzados perdieron un aproximado de S/. 12, 942.24 soles en el mes

de abril.

De la evaluacion efectuada con el apoyo de la duefia (D) y sus trabajadores de

produccién (T1, T2 y T3); se realizé la evaluacién de cada uno de los aspectos

determinados en el diagrama de Ishikawa. Cada uno de ellos sera evaluado bajo la

escala de Likert en consideraciéon al impacto que se tiene en el problema

identificado.

Tabla 4. Evaluacion de las causas de la baja productividad

TIPO CAUSAS D T1 | T2 | T3 | TOTAL
In‘e‘x'lgten::{a de diagrama de 5 3 4 3 15
actividades

, Inexistencia de manuales de 4 3 3 p 12
Meétodos | proceso

Inexistencia de estudios de tiempo | 4 2 3 2 11

Retrasos en produccion 2 2 3 3 10

Reprocesos por defectos 2 2 2 2 8

Materia Reclamos por mala calidad 2 3 2 1 8

Prima Materiales defectuosos 2 1 2 2 7
Falta de espacio 2 1 1 2 6

Medio Desorden 1 2 1 2 6

Ambiente | Ventilacion inadecuada 1 2 1 1 3
Mala iluminacién 1 1 1 1 4
Maquinaria Equipos en mal estado 1 1 1 1 +
Antigiiedad de maquinas 1 1 1 1 al
Falta de capacitacion 1 1 1 1 +

Mano de Falta de compromiso por parte del

obra ) 1 1 1 1 4
personal

Fuente: elaboracion propia

Al encontrar la causa de mayor relevancia, se procedié a valorar las causas (Ver

Tabla 5), con la informacion recaudada se realizé un grafico de Pareto (Ver Figura
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3) como también la frecuencia se realiz6 a través de preguntas hechas a los

trabajadores y la duefia del negocio (Ver Tabla 4).

Tabla 5. Valoracion de causas del diagrama de Ishikawa

VALORACION DE CAUSAS
TIPO CAUSAS F. F. o P.
absoluta | acamulada ° Acumulado
Inexistencia de o 0
diagrama de actividades 15 15 13.89% 13.89%
Inexistencia del 1y 27 11.11% |  25.00%
, manuales de proceso
Método Tnexistencia de estudi
existencla de estudlos |y 38 10.19% | 35.19%
de tiempo
Retrasos en produccion 10 48 9.26% 44.44%
Reprocesos por defectos 8 56 7.41% 51.85%
. Reclamos por mala 0 A ro
lel.it:;;;a calidad 8 64 7.41% 59.26%
P Materiales defectuosos 7 71 6.48% 65.74%
Falta de espacio 6 77 5.56% 71.30%
Medio | Desorden 6 83 5.56% 76.85%
ambiente | Ventilacion inadecuada 5 88 4.63% 81.48%
Mala iluminacion 4 92 3.70% 85.19%
Equipos en mal estado 4 96 3.70% 88.89%
Mag. | Antigiiedad del 4 100 3.70% | 92.59%
maquinas
Falta de capacitacion 4 104 3.70% 96.30%
Mano de Falia d -
obra afta de COMPIOMISO 4 108 3.70% 100%
por parte del personal
TOTAL 108 100%

Fuente: elaboracion propia
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Figura 3. Grafico de Pareto

En la figura 3 se puede visualizar que las 9 primeras causas generan el 80% de los
problemas. Siendo las mas relevantes la inexistencia de diagrama de actividades,
inexistencia de manuales de procesos y por ultimo inexistencia de estudio de
tiempo. Es preciso aplicar la gestién por procesos para obtener éptimos resultados
y asi aumentar la productividad cumpliendo con la demanda y satisfaciendo las

necesidades de nuestros clientes.

Luego de detallar, determinar y ordenar los datos del sector por produccién

mostramos la productividad antes de aplicar la gestion por procesos.
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Productividad Pre - Test
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Fuente: elaboracion propia

Figura 4. Grafico de productividad antes de aplicar la gestion por procesos

En la figura 4 se muestra que la productividad decrece en las semanas 5,8 y 9; con
la finalidad de cumplir los objetivos que se plantearon en la investigacion es

indispensable aplicar la gestion por procesos para solucionar este problema.

Estratificaciéon

En el siguiente diagrama de estratificacion se aprecia que el area con mayores
problemas es la de produccién ya que tiene una puntuacion de 38%, esto ocasiona
la baja productividad en la compafiia de calzado Creaciones Jhanlued en el distrito

de La Victoria.
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Figura 5. Diagrama de estratificacion
Alternativas de solucion
Tabla 6. Alternativas de solucion
. Criterios
Alternativas Costo | Tiempo | Beneficio |Adaptabilidad| o
ejecucion
Gestion por procesos 2 1 3 2 8
Estudio de
tiempos y 2 3 5 4 14
movimientos
Calidad total 4 4 5 3 16

Fuente: elaboracion propia

La alternativa de solucion que mas se adecua a las causas del problema es la

gestion por procesos ya que esta herramienta tiene un menor costo, menor tiempo

de ejecucion y adaptabilidad para aumentar la productividad de la empresa.
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Matriz de priorizacion

Tabla 7. Matriz de priorizacién

f & ¥ )
0" 0 ? ¢ v/ &/ \ §
q $/e/ 8/ S/ &/ 3 ¢/ a §
VOO é’iy‘, S/ &8/ /8 & §&/8/ 8 Y J
B S/ &/ /8 &/ 0/ g8/ 8/ 8/ §
VIO 8/ ¥/ o/ &/ w/ &/ f0/ 8/ &/ 0 ¢
0"y 0 RV VYR WA N\ N A AN \b
L AT A /ATa.
O < S/ A ¢
PRODUCCION 2 (2 425 |ATO| I5 38 10 | 150 | 1 |[Gestionporprocesos
ALMACEN L[ 1] 2] 3 (2 |MDO| 9 2% 8 | 72 | 2 [Gestiondealmacén
COMPRAS s oo 2] 2 |moo| o | mn |5 e | Feonpocesoc
comerdalizacion
CALIDAD 2 |11 ] 1] 2 (BAO| 7 18% 41 28 4 |Calidad total
Total de problemas I8 L & 100% 0

Fuente: elaboracion propia

La matriz de priorizacion nos ayuda a tener una vision mas amplia de los problemas encontrados en la empresa, determinando
asi que el nivel de criticidad del area de produccion es Alto ademas de contener la mayor cantidad de problemas con un numero
total de 15; la medida de solucién a implementar para el problema principal el cual es la baja productividad del negocio de la
empresa de calzado Creaciones Jhanlued es la gestion por procesos.
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1.2. Trabajos previos

Existen diversas investigaciones realizadas en base alas variables trabajadas, que son
gestionpor procesos Yy productividad, ya sea por separado o ambas en una misma
investigacion. Por ello, a continuacion, veremos algunas referencias que pueden ser
valiosas para el propoésito de la presente investigacion, estas seran tanto referencias

internacionales como nacionales.

1.2.1 Internacionales

CABEZAS, Juan (2014) en su investigacion titulada: Gestion de procesos para
mejorar la productividad de la linea de productos para exhibicién en la empresa
Instruequipos Cia. Ltda., para obtener el titulo de Ingeniero Industrial en procesos
de automatizacion, en la Universidad Técnica de Ambato, Ambato, Ecuador. El
objetivo general fue analizar los procesos en la empresa Instruequipos Cia. Lida.,
para mejorar la productividad de su linea de productos para exhibicion a través del
estudio del trabajo. La metodologia de investigacién es aplicada. El autor concluye
que el control de la calidad de los productos es indispensable para cualquier
empresa que pretende incrementar su mercado ofreciendo productos o servicios
de primera calidad, es por ello que la implementacién de hojas de control de calidad
no implica atosigamiento a los empleados sino que representa la implementacién
de la costumbre de realizar los trabajos de manera correcta, eficaz y eficiente, la
seleccidén de las soluciones viables para la empresa permite ademas el incremento
de la capacidad de produccion diaria en un 50% esto se debe a que en la actualidad
el valor de produccién diaria es de 2 unidades, con la propuesta se estima conseguir
3 unidades, sin olvidar que el incremento de la productividad es notorio llegando a
obtener como resultado un valor estimado de 0.7424, lo que significa un aumento de

0.1635 de la productividad con relacién al afio 2013.

ESTUPINAN, Pedro (2014) en su investigacion titulada: Disefio de un modelo de
gestion por procesos para los servicios de distribucion de producto de la empresa
Arca Continental Ecuador, para optar el grado de Magister en Gestion Empresarial,

en la Universidad TécnicaParticular de Loja, Quito, Ecuador. El objetivo general fue
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proponer un modelo de gestidon por procesos para mejorar la calidad de los servicios
que ofrece el area de logistica de la empresa Arca Continental Ecuador en sus
procesos de distribucién de producto terminado. La metodologia para levantar la
informacion de los procesos actuales sera a través de la revision de varias fuentes
bibliograficas a fin de determinar la que mas se adecue a la realidad de la
organizacién. El autor concluyo que dentro del proceso de ingresar producto
terminado existe un déficit de 987 metros cuadrados para poder almacenar
producto terminado en funcién de la politica maxima de inventarios de Arca
Continental Ecuador. Situacién que ocasiona parte de almacenamiento inadecuado
que puede comprometer |la calidad e inocuidad del producto, perdida de producto,
falta de control y merma la eficiencia de la operacién de carga / descarga. La parte
de seguridad industrial también puede ser afectada por esta causa ya que se
restringe el espacio minimo de operacién que requiere el personal para hacer su

trabajo por lo que se podrian producir accidentes.

HOYOS, Rogger (2015) en su investigacion titulada: Mejoramiento en la
productividad del area de produccion y propuesta de creacién de estrategias de
ventas para las lineas de calzado Rogger’s, para optar el titulo de Administrador de
empresas, en la Universidad Autonoma de Occidente, Santiago de Cali, Colombia.
El objetivo general fue elaborar un plan de mejoramiento en la productividad del
area de produccion y proponer estrategias complementarias en el area de ventas
para las lineas de calzado Rogger's. El tipo de disefio metodolégico responde a un
sondeo exploratorio de corte cualitativo ya que se utilizé la entrevista no
estandarizada para recolectar datos descriptivos de orden subjetivo las cuales
ayudaron a la identificacion de los problemas en la empresa en las areas de
produccion y ventas. El autor concluye que el desarrollo del proyecto de
investigacion ha sido capaz de iniciar un proceso para la estandarizacion de las
actividades necesarias para la produccion de los productos, para obtener registros
de informacién técnica y administrativa que da como resultado productos con

calidad éptima y costos competitivos.
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MALDONADO, Santiago (2016) en su investigacion titulada: Aumento de la
productividad mediante gestion por procesos en el area de empaque de la empresa
Greenrose, para optar el titulo de Ingeniero en Produccion Industrial, en la
Universidad de las Américas, Quito, Ecuador. El objetivo general fue aumentar la
productividad del area de empaque de la empresa Greenrose aplicando la gestién
por procesos para optimizar los recursos utilizados en dicha seccion. La
metodologia empleada en la investigacion fue explicativo. El autor concluyo que, al
realizar el analisis final, se puede apreciar un aumento promedio del 2.31% en la
eficiencia de mano de obra, esto se debe a la reduccidon del tiempo necesario para
empacar y de las paras no programadas por descanso en jornadas de trabajo
prolongadas. Ademas, se obtuvo como resultado un incremento del 51.43% en
la productividad de la mano de obra, y por consiguiente un incremento del 5.54%

en la productividad total del area.

VASQUEZ, Lesly (2017) en su investigacion titulada: Propuesta de mejoramiento
de procesos en el area de produccién de la empresa panificadora Panarte a través
del estudiode tiempos y movimientos, para optar el grado de Master en Ingenieria
Industrial y Productividad, en la Escuela Politécnica Nacional, Quito, Ecuador. El
objetivo general fue mejorar el proceso de produccién de pan popular, mediante el
estudio de tiempos y movimientos en la empresa panificadora Panarte,
incrementando la productividad y optimizando el uso del talento humano. La
metodologia empleada en la investigacién fue explicativo. El autor concluyo que
después de analizar las etapas de dividido y formado y disminuir la cantidad de
recurso humano empleado, la produccién aumenté de 259 a 289 unidades por hora;

por lo tanto, la productividad aumenté en un 12%.

1.2.2. Nacionales

BALABARCA, Melany (2017) en su investigacion titulada: Gestion por procesos
para la mejora de la productividad en el area de créditos de la empresa Grupo

Peruano de Inversiones S.A.C, para obtener el titulo profesional de Ingeniero
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Empresarial, en la Universidad César Vallejo, Lima, Peru. El objetivo general fue
determinar cémo la gestion por procesos mejora la productividad en el area de
créditos la empresa Grupo Peruano de Inversiones S.A.C., Comas, 2017, la cual se
aplicé mediante una estructura de trabajo que fue planteada mediante un diagrama
de Gantt y la creacion de un equipo de trabajo que esta documentado en un acta
de constitucion. La metodologia de estudio fue de tipo aplicada, de disefio cuasi
experimental. La autora concluye que los resultados estadisticos de contrastacion
de hipotesis las cuales fueron evaluadas en un periodo de 12 semanas cada uno,
corroboran la aceptacion de la hipétesis general en funcién a los resultados de la
productividad preprueba fue de 0,60 y el posprueba 0,75 lo cual indica que la
productividad mejoré en un 0,25.

BETETA, Eunice (2017) en su investigacion titulada: Aplicacién de la gestion por
procesospara incrementar la productividad del servicio en la empresa Wada Sport,
para optar el titulo de Ingeniero Empresarial, en la Universidad Cesar Vallejo, Lima,
Pera. El objetivo general fue aplicar la gestion por procesos para incrementar la
productividad en la empresa Wada Sport. La metodologia de investigacion para su
desarrollo es de enfoque cuantitativo,asi como también el tipo de investigacion es
aplicada vy el disefio es cuasi experimental. La autora concluye que los resultados
obtenidos en la investigacion, se observa que la aplicacién de la Gestion por
Procesos incrementa la productividad en un 23,46%. Los resultados estadisticos de
la eficiencia aprueba la hipotesis alterna al arrojar que la aplicacidén de la Gestidn por
Procesos incrementa la eficiencia del servicio en la empresa Wada Sport, 2017 en
un 23,27%, arrojando un valor para p = 0,002 a un nivel de significancia de 0,05 y
con rango de -3,064b con el analisis de Wilcoxon.

DELGADO, Carlos y NUNEZ, Erikzon (2016) en su investigacion titulada: Gestién
por procesos para mejorar la productividad del proceso de fabricacién de azicar en
la empresaAgropucala S.A.A., para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial,
en la UniversidadSerior de Sipan, Pimentel, Peru. El objetivo fue disefnar la gestidon
de procesos para mejorarla productividad del proceso de fabricacién de azlcar en
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la empresa Agropucala S.A.A. La metodologia tiene un enfoque principal que es el
cuantitativo orientado a los costos, gastos y ahorros que pueda generar la gestion
de procesos dentro de los procesos de trapiche, calderas y laboratorio de la
empresa Agropucala S.A.A. Los autores concluyeron que el programa SOLED, sera
la clave principal del porcentaje de incremento de la productividad,y KAIZEN sera
el que logre incrementar el porcentaje total indicado que es de 18.16% y 31.25%
de bolsas por materia prima y molienda por hora respectivamente.

FERNANDEZ, Antero y RAMIREZ, Luis Angel (2017) en su investigacion titulada:
Propuesta de un plan de mejoras, basado en gestién por procesos para incrementar
la productividad en la empresa distribuciones A & B, para optar el titulo de Ingeniero
Industrial, en la Universidad Sefor de Sipan, Chiclayo, Peru. El objetivo general de
la investigacion es elaborar un plan de mejoras basado en gestién por procesos,
para incrementar la productividad de la empresa Distribuciones A & B. El tipo de
estudio es aplicado con disefno no experimental. Los autores concluyen que se hizo
un diagnoéstico del estado actual de la empresa y se encontraron: que el equipo
ablandador no cuenta con un tangue de sal, no cuentan con un plan de
mantenimiento de equipos, no planifican sus ventas,los pedidos son atendidos con
retraso, no realiza una cotizacion de proveedores para realizar una compra,
etcétera. Por ultimo, se calcul6 la productividad total de la empresa, encontrando
un valor de 0.2434 Bidones/soles, significando que, por cada sol invertido en

recursos, la organizacion puede producir 24.34% del bidon.

LEIVA, Cristian y PADILLA, Juan (2016) en su investigacion titulada: Modelo de
gestion de procesos por el ciclo Deming para mejorar la productividad de la
empresa calzados Sharon, para optar el titulo de Ingeniero Industrial, en la
Universidad Privada Leonardo Da Vinci, Trujillo, Perd. El objetivo general fue
establecer un modelo de gestion de procesos por el ciclo Deming para mejorar la
productividad de la empresa calzados Sharon. El tipo de investigacion es aplicada
y su disefo cuasiexperimental. Los autores concluyeron que el tiempo promedio de
los procesos de produccion del calzado en la empresa Sharon antes de
implementar la gestion de procesos fue de 51, 988.10 segundos, con el modelo de
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gestion planteado el tiempo promedio es 46, 295.00 segundos, lo que significa un

descenso de 5,693 segundos en la produccién uniforme a 12.30% segundos.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Marco tedrico

a) Variable independiente: Gestiéon por procesos
Gestién

Del latin gestio, el concepto de gestion se refiere a la accidén y la consecuencia de
administrar o gestionar algo. En este sentido, se debe decir que la gestién es realizar
diligencias que posibiliten la realizacion de una operacién comercial o cualquier otro
anhelo. Por lo tanto, se extiende al conjunto de procedimientos que se ejecutan

para resolver un problema o especificar un proyecto (Pérez y Merino, 2012, parr. 1
y 2).

Segun la Norma Internacional UNE-EN-1SO 900:2005 (como se citd en Pérez, 2010, p.
131), determind la gestién como “actividades ordenadas para liderar y examinar una

empresa’.

Pérez (2010) nos dice que la gestion es “realizar un asunto con precision, planificadas

con anterioridad, para alcanzar las metas” (p. 137).

Proceso

Pérez (2012) define la palabra proceso como “una serie organizada de actividades

cuyo producto es de valor invariable para el consumidor” (p. 49).

Mallar (2010, p. 1) afirma que la palabra proceso proviene del latin processus que

significa:avance, progreso. Un proceso es una serie interconectada de actividades
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laborales que se determinan por la necesidad de ciertos insumos [...] y ciertas

funciones que agregan valor para lograr ciertos productos.

Segun la Norma Internacional ISO 9000 (como se cité en Pérez, 2010, p. 51), define
proceso como la agrupacion de actividades mutuamente interactivas que modifican

elementos de entrada en salidas.

Agudelo y Escobar (2007, p. 29) explica qué proceso es una agrupacion de
actividades secuenciales que un productor realiza en base a un input, crea valor

agregado y otorga un producto o servicio a un cliente final.

RECURSOS / FACTORES
[, - i i Fiwicon)
SECUENCIA DE PR TE |
INPUT | ENTRADA outPuT i saLpa | CLIENTE
» P s

- PRODUCTO - QSP PRODUCTO -qsp | EMPRESA
o~ ACTIVIDADES
=
o
o~
- Procesos que:
~ GESTION < Interactian
E < y se Gestlonan
‘D
o
o _ _
5 -+ CAUSA L | I EFECTO I—l-
- .
(I

Figura 6. ¢ Qué es un proceso?

Elementos de un proceso

Pérez (2012, p. 52 y 53) detalla que todo proceso consta de los siguientes

elementos:

a) Un input (entrada principal), producto con propiedades objetivas que cumplen

con el estandar definido o los criterios de aceptacion.
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b) Secuencia de operaciones similares que requieren de los medios y recursos con
ciertas condiciones para realizarlas de manera consistente y correcta la primera vez:
una persona con la competencia y poder de mando necesarios para establecer
convenio de pago, suministros y software para desarrollar las facturas, un
procedimiento de trabajo (recurso), una informacion sobre qué y como procesar
(calidad) y cuando proporcionar el output al siguiente enlace en el proceso

administrativo.

c) Un output (salida), producto con calidad requerida por el estandar del proceso.

Junta de Castillay Ledn (2004, p. 17) nos dice que los procesos estan formados por

los siguientes elementos:

- Unas entradas o “inputs”, procedentes del proveedor del proceso, que
debe responder a estandares previamente definidos o criterios de
aceptacion. Estas entradas pueden consistir en informacién de un proveedor
interno, como una unidad administrativa que difiere de la persona que

desarrolla el proceso.

- Unos medios y recursos adecuados para el desarrollo optimo de las
actividades del proceso, pero que no se transforman durante el mismo. Por
ejemplo, personal cualificado y con el nivel de autoridad requerido para
realizarlo; hardware ysoftware adecuados, documentos e informacién
suficiente sobre qué procesar, cémo y cuando entregar el output al

siguiente eslabdn del proceso.

- Unas salidas o “outputs”: que son los productos o servicios se generan por
el proceso y se ofrecen al destinatario (ciudadano/cliente) de acuerdo con los
requisitos o expectativas que esto requiere respecto de dicha output, y cuya

calidad se define por cualquier atributo que otorgue ese valor.
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FEEDBACK

Figura 7. Gestion por procesos

Gestion por procesos
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Es un proceso de direccion con un enfoque en impulsar la mejora continua del

negocio a través del reconocimiento y seleccion de los procesos, describir,

documentar y mejorarlos, a partir de la ejecucién en la estrategia de la organizacion,

asegurar la misién y adaptarse a la vision de la empresa [...]. La gestidon de procesos

se impulsa y concreta por un conjunto de tecnologias completamente maduras que

logran excelentes resultados (El Club BPM, 2011, p. 6).

Junta de Castilla y Ledn (2004, p. 40), en su guia de gestion por procesos nos dice

que es “un modelo de gestion que comprende a la empresa como un conjunto integral

de procesos orientados a la consecucion de la calidad global y la satisfaccion del

consumidor”.

Etapas de la gestion por procesos

En la figura 8 se detalla como se gestiona un proceso:
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COMO SE GESTIONA UN PROCESO
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Fuente: Pérez (2012)

Figura 8. Como se gestiona un proceso



Ventajas de la gestion por procesos
Agudelo (2012, p. 21) senala que la gestion por procesos permite:

- Eliminar las causas de los problemas.

- Asegurarse de que los procesos de la empresa se administran donde se
realizan.

- Eliminar el trabajo innecesario, es decir, el trabajo que no da beneficios al
cliente final, que no da ningun valor y, por lo tanto, el comprador o usuario no
esta dispuesto a pagar por ello.

- Mantener los niveles logrados y mejorar.

- Posibilitar que la alta direccion tenga mas tiempo para pensar sobre el futuro y
el mercado de la compafiia. La gerencia no debe hacer cosas, debe crear las
condiciones adecuadas para la direcciéon y la actitud de trabajo en equipo para

que los demas hagan las cosas.
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Junta de Castilla y Ledn (2004, p. 39) nos senala las siguientes ventajas:

- Permite la orientacién de los procesos de la organizacion para atender las
expectativas y necesidades de los clientes, internos y externos, con
especial atencidéna los ciudadanos, instituciones, organizaciones y otros
tipos de terceros receptores de servicios de la organizacion.

- Favorece la gestion de las interrelaciones y evita que se produzcan
rupturas entre las unidades administrativas, ya que los procesos “cruzan”
las unidades.

- Ofrece una vision completa de la organizacion y las relaciones entre los
procesos.

- Reduce los plazos de entrega del servicio como resultado de la reduccion
en el tiempo de ciclo de los procesos.

- Ayuda a entender como el proceso realizado agrega valor y permite reducir
costes como consecuencia de la eliminacion de aquellas actividades que
no agregan valor a los procesos.

- Involucra, implica y capacita al personal en la estrategia de la organizacion
dirigida a la satisfaccion del cliente: las personas son conscientes de su
papel en el logro de los objetivos estratégicos de la organizacién.

- Desarrolla un sistema de medicién completo para las areas de negocio,

gue contribuye a la optimizacién de los recursos disponibles.

- Brinda a la organizacién una herramienta para detectar ineficiencias,
debilidades organizacionales y sistemas de informacion, para implementar

cambios rapidos y metddicos para minimizar el riesgo.

Dimensiones de la gestion por procesos
Dimension 1: Caracterizacion

Agudelo (2012, p. 36), define que la caracterizacion es un documento que
especifica esquematicamente el orden de las actividades que deben realizarse por
las personas de las areas involucradas en el desarrollo de los procesos. Asimismo,
la caracterizacion de los procesos incluye el registro de formatos e instructivos y

diagrama de flujos.
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En esta dimensién se implementara la gestion por procesos de acuerdo a la
estructura establecida por Junta de Castilla y Ledn (2004, p.42).

Tabla 8. Pasos para la gestion por procesos

PASOS A SEGUIR EN EL DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS
CONCIENCIACION DE LA DIRECCION
CONSTITUCION DE GRUPOS DE TRABAJO
OBTENCION DE TODA LA INFORMACION PRELIMINAR POSIBLE
ANALISIS DE LOS DATOS DISPONIBLES
IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS DE LA ORGANIZACION
ESTABLECIMIENTO DE LA FINALIDAD ESPECIFICA DE CADA PROCESO
DESCOMPOSICION DE LOS PROCESOS EN SUBPROCESOS, ACTIVIDADES Y TAREAS
DEFINICION DE LOS FACTORES CLAVES PARA CADA PROCESO
ESTABLECIMIENTO DE LOS OBJETIVOS DE SEGUIMIENTO Y CONTROL
MEDICION Y EVALUACION: INDICADORES
MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS

Fuente: Junta de Castilla y Le6n (2004)

Indicador: Cumplimiento con la rapidez de calzados fabricados

Calzados fabricados a tiempo

100
Total de calzados fabricados x

Fuente: Elaboracion propia

Dimensiéon 2: Medicién

La medicién enfocada al funcionamiento del proceso busca medir los insumos
(personas, materiales o recursos) ya que estos anticipan la medicion del resultado
(producto y satisfaccion del cliente). Para ellos es necesario contar con
sefalizadores que faciliten el célculo de los resultados obtenidos entre lo
planificado. A su vez, los procesos determinados a la satisfaccion del cliente deben
medirse con los objetivos contemplados por las empresas en funcion de su
desempeifio. (Bonilla et al, 2010, p. 29).
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En esta dimension se realizara fichas para medir los indicadores de acuerdo al

formato establecido por Junta de Castilla y Ledn (2004, p. 90), como se muestra a

continuacion:

Indicador: Cumplimiento con el nimero de calzados establecidos por la duefia

Fuente: Junta de Castilla y Ledn (2004)

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS IDENTIFICATIVOS

Titulo Codigo

Definicién (farmula de cdiculo y unidades de medida)

LI L1 {11}
DATOS DE LA MEDICION

X Valor obtenido

X Fecha

X Unidad/Area

X (Anexar tabla y grafico sl proceds)

DESTINATARIOS

X Nombre
X UnidadiArea X Periodicidad de suministro:
— AR — FERRREREERRRE NN — AR ARR R —
NIVEL DE AGREGACION
OBSERVACIONES

Figura 9. Ficha técnica del indicador

# de calzados fabricados

1
# de calzados planificados 00

Fuente: Elaboracién propia
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b) Variable dependiente: Productividad

De la Vara y Gutiérrez (2013, p. 7) sostienen que el concepto de productividad es
la relacion entre la produccién y los recursos empleados; por consiguiente, esta se
calcula utilizando el cociente: resultados obtenidos entre los recursos utilizados. Los
resultados obtenidos se pueden medir en términos de clientes, ganancias, unidad
de produccion o piezas vendidas. Por su parte los recursos usados se cuantifican
segun horas (maquinarias u obreros), niumero de empleados y costes. Para
maximizar los resultados en una empresa se debe minimizar los recursos para

incrementar la productividad.

También nos dice que “es la facultad de emplear menos recursos para obtener
buenos resultados. Se acrecienta maximizando los resultados y reduciendo los

recursos” (p. 7).

Productividad = eficiencia x eficacia

Unidades producidas _ Tiempo util Unidades producidas

Tiempo total ~ Tiempo total x Tiempo ttil

Fuente: De la Vara y Gutiérrez (2013)

Cruelles (2012, p. 11) nos dice que la productividad es un ratio o indice que mide
la relacion existente entre la producciéon realizada y la cantidad de factores o

insumos empleados para conseguirla.

También nos comenta que cuanto mayor sea la productividad de la empresa,
menores seran los costos de produccion y, por lo tanto, seremos mas competitivos

en el mercado.
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Garcia (2011) sostiene que la productividad es el vinculo que relaciona los
resultados alcanzados con los materiales que se emplearon o aquellos
componentes que influyeron en la produccién. Este autor también sefiala que el
indicador de productividad evidencia el correcto empleo de cada elemento en la

produccion (p. 17).

Factores para medir la productividad

Se requiere la atencién a tres factores fundamentales: capital, gente, tecnologia,
siendo diferentes en su actuacion, pero manteniendo un balance equilibrado, pues

son interdependientes (Garcia, 2011, p. 25).

- Factor capital: “En la planta manufacturera, el factor capital incluye el total
de la inversién en los elementos fisicos que entran en la fabricacion de
productos” (Garcia, 2011, p. 25).

- Factor gente: Los factores capital y gente se complementan, la importancia
de uno y otro factor depende de las necesidades particulares de cualquier
industria (Garcia, 2011, p. 25).

- Factor tecnologia: El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras
ha procreado multitud de industrias subsidiarias, como seria la manufactura
de componentes, los servicios de informacion, los productores de

bibliotecas, programas y paquetes de software (Garcia, 2011, p. 2).

Dimensiones de la productividad
Dimension 1: Eficiencia

De la Vara y Gutiérrez (2013, p. 7) afirman que el vinculo entre los resultados
obtenidos y los recursos empleados se alcanza primordialmente a través de la
reduccion del uso de recursos, lo que conlleva una reduccién de pérdidas de

tiempo, retrasos, escasez de materiales, interrupciones del equipo, etcétera.
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Agudelo (2012, p. 33), define la eficiencia como el mayor beneficio que pueda
obtener el negocio mediante el menor uso de recursos para lograr los resultados
propuestos, se entiende como realizar mas productos con menos recursos o hacer
mas productos con iguales recursos. Lo correcto es tener mayor beneficio con
menos recursos, pero sin descuidar los procesos establecidos y la calidad de los

producido.

Segun la Norma Internacional UNE-EN-ISO 9000 (como se citd en Pérez, 2012, p.
135), define como “el vinculo en el que interviene el resultado logrado y los recursos

utilizados”.

Garcia (2011) nos dice que la eficiencia es la conexién que asocia los recursos
programados y los factores de produccién empleados. La eficiencia se deduce
mediante el excelente uso de insumos para la produccién de un determinado
producto en un intervalo de tiempo indicado, en definitiva, la eficiencia es hacer las

cosas bien (p. 16).

Indicador: Cumplimiento con el porcentaje de eficiencia

o Tiempo de calzados fabricados (min)
% Eficiencia = - x 100
Horas hombre (min)

Fuente: Elaboracion propia

Dimensién 2: Eficacia

De la Varay Gutiérrez (2013, p. 7) concluye que la medida en que se esta llevando
a cabo el trabajo planificado y los resultados esperados se logran. Participa en la

maximizacion de resultados.

49



Pérez (2012, p. 151) nos dice que por eficacia entendemos la contribucion por
alcanzar las metas obtenidas de la empresa. Diremos que una accion es eficaz

cuando se cumplen los objetivos tacticos adecuados.

La Norma Internacional UNE-EN-ISO 9000 (como se citdé en Pérez, 2012, p. 135),
define como la medida en que se realizan las funciones previstas y se logran los

beneficios proyectados.

Indicador: Cumplimiento con el porcentaje de eficacia

% Eficacia = Tiempo de calzados fabricados (min) 100
b Eficacia = Tiempo de calzados planificados(min) *

Fuente: Elaboracion propia

1.3.2. Marco conceptual

Gestion: Se refiere al acto y consecuencia de proveer o gestionar algo. En este
sentido hay que decir que la direccion debe realizar tramites que permitan
desarrollar una operacién comercial o cualquier otra solicitud. Se extiende, por
tanto, al abanico de tramites que se realizan para solucionar un problema o

concretar un proyecto (Pérez y Merino, 2012, pérr. 1y 2).

Proceso: Es una serie de actividades laborales interconectadas que son
determinados por la necesidad de suministros selectos y actividades particulares

que afaden valor para lograr ciertas salidas (Mallar, 2010, p. 1).

Gestion por procesos: “Un modelo de gestion que determina a la empresa como
una serie de procesos generales dirigidos a lograr la calidad absoluta y el agrado

del consumidor” (Junta de Castilla y Ledn, 2004, p. 40).
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Productividad: “Es un indice que cuantifica el vinculo existente entre la produccién

elaborada y la cantidad de recursos utilizados para lograrlo” (Cruelles, 2012, p. 11).

Eficiencia: Agudelo (2012, p. 33) define la eficiencia como el mayor beneficio que
pueda obtener el negocio mediante el menor uso de recursos para lograr los
resultados propuestos, se entiende como realizar mas productos con menos
recursos o hacer mas productos con iguales recursos. Lo correcto es tener mayor
beneficio con menos recursos, pero sin descuidar los procesos establecidos y la
calidad de lo producido.

Eficacia: “El nivel en que se llevan a cabo las labores planificadas y se alcanzan

los resultados esperados. Esta ahi para maximizar los resultados” (Gutiérrez, 2013,
p. 7).
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Caracterizacién: Es un documento que describe esquematicamente la secuencia

de las

en el

actividades que se deben realizar por las personas de las areas involucradas

desarrollo de los procesos. Asimismo, la caracterizacion de los procesos

incluye el registro de formatos e instructivos y diagrama de flujos (Agudelo, 2012,

p. 36).

1.4. Formulacién del problema

1.41.

1.4.2.

Problema general

., Coémo la aplicacién de la gestién por procesos mejora la productividad en
el area de produccién de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 20187

Problemas especificos

¢, Como la aplicacién de la gestion por procesos mejora la eficiencia en el
area de produccién de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 20187

., Coémo la aplicacion de la gestién por procesos mejora la eficacia en el area
de produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria,
20187
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1.5. Justificacion del estudio
1.5.1. Justificacion tedrica

Se pretende generar informacion que contribuya en cuanto a conocimiento y futuros
estudios relacionados a las variables desarrolladas (gestién por procesos y
productividad), sefialando asi que mediante la gestidon por procesos se busca
mejorar |la productividad, tal como lo indica (Gutiérrez, 2013, p. 7), la productividad
es la capacidad de generar resultados utilizando menos recursos. Se incrementa

maximizando resultados y/u optimizando recursos.

1.5.2. Justificacién practica

Segun Bernal (como se citd en Soto, 2014, p. 27), menciona que existe una
justificacion practica cuando “[...] su desarrollo ayuda a resolver un problema o por
lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuiran a resolverlo”. Se busca
solucionar un problema real generado dentro de una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de calzados, en relacion a su baja productividad.
Mediante la informacion generada por el desarrollo del estudio y la mejora
propuesta, se podran tomar decisiones y las medidas necesarias para mejorar el

problema.

1.5.3. Justificacién metodologica

Segun Valderrama (como se citd en Balabarca, 2017, p. 36), especifica la aplicacion
de metodologias y técnicas ya sean instrumentos como encuestas, formularios o
modelos matematicos que pueden servir en el estudio de problemas similares a lo

investigado o para la aplicacién de otros investigadores.

En la presente investigacion la metodologia empleada es hipotético-deductivo, con
un enfoque cuantitativo, el tipo de estudio es aplicada y el disefo
cuasiexperimental. Para la cuantificacion de las variables de la presente

investigacion “Gestidn por procesos” y “Productividad” se ha desarrollado una
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herramienta (formato de recoleccion de datos) las cuales seran validadas por los
expertos en el tema. Ademas de favorecer a la empresa en estudio también podra

ser tomado como referencia para estudios posteriores.

1.6. Hipotesis
1.6.1. Hipotesis general

— La aplicacion de la gestion por procesos mejora la productividad en el area
de produccién de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018.

1.6.2. Hipotesis especificas

— La aplicacién de la gestion por procesos mejora la eficiencia en el area de
producciéon de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018.

— La aplicacién de la gestion por procesos mejora la eficacia en el area de
produccién de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

— Determinar como la aplicacion de la gestibn por procesos mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa de calzado Creaciones
Jhanlued, La Victoria, 2018.

1.7.2. Objetivos especificos

— Determinar cémo la aplicacion de la gestion por procesos mejora la eficiencia
en el area de produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.
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— Determinar como la aplicacion de la gestion por procesos mejora la eficacia
en el area de produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.
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Il. METODO



2.1. Tipo y disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es aplicada. Esta investigacion busca aplicar los
conocimientos adquiridos previamente, aplicandolos directamente a problemas
bajo circunstancias y con caracteristicas concretas. Excluyendo asi el desarrollo de

nuevas teorias, buscando resultados inmediatos (Behar, 2008, p. 20).

Es importante senalar que el método de investigacion utilizado es hipotético
deductivo. Este método consiste en un proceso que inicia con afirmaciones como
hipotesis y trata de negar dichas hipotesis, suponiendo conclusiones que necesitan
ser verificadas con hechos (Bernal, 2010, p. 60).

En cuanto al enfoque, es cuantitativo ya que se usa la recoleccion de datos para
probar hipétesis, con base en la medicién numérica y el analisis estadistico, para

establecer patrones de comportamiento y probar teorias (Hernandez et al., 2014,
p.4).

2.1.2. Diseiio de investigacién

La investigacion experimental analiza el efecto obtenido por la manipulacion o
accion de una o mas variables independientes sobre una o varias dependientes
(Bernal, 2010, p.120).

El diserio de la investigacion es cuasiexperimental. Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014, p. 148) nos dice que “en los disefios cuasiexperimentales los
sujetos no se agrupan aleatoriamente a los grupos ni se emparejan, sino que dichos

grupos ya se formaron antes del experimento”.
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Diserio de un grupo con medicion antes y después “Es un disefio de un solo grupo
con medicién previa (antes) y posterior (después) de la variables dependiente, pero

sin grupo control” (Bernal, 2010, p. 154).

G O X 0

Diagrama de disefio de un grupo con medicion antes y después

Bernal
(2010)

Donde:

G = Grupo muestra a quienes se aplicara el experimento.

X = Variable independiente (Gestién por procesos).

01 = Medicidn previa de la variables dependiente (Productividad).

02 = Medicion posterior de la variables dependiente (Productividad).

2.2. Operacionalizacion de las variables
Variable Independiente: Gestion por procesos

Definicién conceptual: Es un método de gestion que impulsa el progreso continuo
del negocio a través de la identificacion, seleccion y descripcion de los procesos,
documentandolos y mejorandolos, a partir de la implementacion de la habilidad de
la compafia, asegurando la mision y adaptando los objetivos de la empresa (El
Club BPM, 2011, p. 6).

Definicion operacional: Esta investigacion se basa en el analisis de la variable
gestion por procesos, el cual se mide mediante la caracterizacion en funcién al
numero de calzados fabricados a tiempo sobre el total de calzados fabricados y la

férmula de la medicion sera el nimero de calzados fabricados sobre lo planificado.
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Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Gutiérrez y De la Vara (2013) nos dice que la productividad
“es la capacidad de generar resultados empleando menos recursos. Se incrementa
maximizando resultados y disminuyendo recursos” (p. 7).

Definicion operacional: El presente estudio consiste en el andlisis de la variable
productividad, la cual sera medida a través de la eficiencia y la eficacia.
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Tabla 9. Operacionalizacion de variables

Variables Definicion conceptual Definicién operacional Dimension Indicador Escala
La gestion por procesos “es un | Esta investigacion consiste en oy < CFT (o)
modelo de gestion que entiende a | el estudio de la wvariable TCF (doc)
la  organizacion como un | gestiéon por procesos, la cual | Caracterizacion | Dende: ) Razén
. d lobal . did di ] RCF =Rapidez de calzados fabricados
conjunto de procesos globales | serd medida mediante los CFT = Calzados fabricados a tiempo
orientados a la consecucion de la | indicadores de la TCF = Total de calzados fabricados
calidad total y a la satisfaccion | caracterizacion en funcion al
VI del cliente” (Junta de Castilla y | nimero de calzadosfabricados
‘s Ledn, 2004, p.40). a tiempo sobre el total de
Gestion por .
calzados fabricados vy la NCF (doc)
procesos .. ; . = " x1w
medicion serd el numero de NCP (doc)

: P Donde: .
calza?dos fabrlca.dos sobre l(? Medicion CP = Calzados planificados Razon
planificado. Se implementara NCF = Nmero de calzados fabricados
la Qestifm por procesos de NCP=Nuamero de calzados planificados
acuerdo a la estructura
establecida por Junta de
Castilla y Leon (2004, p. 42).

La productividad “es lacapacidad | El presente estudio consiste en
de generar resultados empleando | el andlisis de la wvariable v Eprciencia = Lo (”‘_‘”3 « LUy
menos recursos. Se incrementa | productividad, la cual sera Eficienci H.H(min) Razd
maximizando resultados v |medida a través de la lciencia Donde: azon
: . . » . . . TCF = Tiempo de calzados fabricados
dlsm.muyendo recursos” | eficiencia y la eficacia. T = Horas hombre
VD (Gutiérrez v De la Vara, 2013, p.
Productividad | 7).
TCF (min)
Y Eficacio = —TCP i) ® 100
. min .
Eficacia Razén

Donde:
TCF = Tiempo de calzados fabricados
TCP = Tiempo de calzados planificados

Fuente: elaboracion propia
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2.3. Poblacién, muestra y muestreo
2.3.1. Poblaciéon

“La poblacion es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas
especificaciones” (Hernandez, et al., 2014, p. 174). La poblacién esta conformada

por la produccion de calzado durante 9 semanas de estudio.

2.3.2. Muestra

“La muestra es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto
definido en sus caracteristicas al que llamamos poblacién” (Hernandez, et al., 2014,
p. 175). La muestra esta conformada por la produccién de calzado durante 9

semanas de estudio.

2.3.3. Muestreo

La poblacién es igual a la muestra por lo tanto no habra muestreo.

2.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnica

La técnica que se empleara es la observacion simple ya que se analizara datos
numeéricos obtenidos del area de produccién de la empresa de calzado Creaciones
Jhanlued.

2.4.2. Instrumento

Hernandez et al. (2014, p. 199) nos dice que el instrumento es un recurso que usa
el investigador para registrar datos o informacién sobre las variables que tiene en
mente. En el presente trabajo se utilizara el formato de recoleccién de datos y el
cronémetro para medir los indicadores de cada una de las variables propuestas
(Veranexo 7, 8,9, 10y 11).
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2.4.3. Confiabilidad

Hernandez et al. (2014, p. 200) nos dice que la confiabilidad de medicion de un
instrumento se refiere al grado en que su aplicacién repetida al mismo objeto o
individuo produce iguales resultados. La confiabilidad del presente trabajo es la
autorizacion de la empresa para obtener la informacion mediante la ficha de

observacion.

También se usara el cronédmetro como instrumento para medir el tiempo de los
procesos productivos con exactitud. Este contara con su certificado de calibracion
la cual se puede verificar en el (Anexo 16), lo que nos garantiza la rigurosidad del

procedimiento.

2.4.4. Validez

Hernandez et al. (2014, p. 200) se entiende como validez al nivel en que un
instrumento mide realmente la variable que pretende usar. La validacién del
presente trabajo se ha dado mediante el juicio de expertos (ver anexo 4, 5y 6) y

también ver la siguiente tabla:

Tabla 10. Relacion de expertos

Expertos Nombre y Apellidos DNI Aplicabilidad
1 Cubas Valdivia, Oscar 08082677 Aplicable
2 Silva Siu, Daniel Ricardo 70792630 Aplicable
3 Sunohara Ramirez, Percy Sixto 40608759 Aplicable

Fuente: elaboracion propia

2.5. Métodos de analisis de datos

Al finalizar la recoleccién de los datos proporcionados por la empresa de calzado
Jhanlued, al igual que con el uso del instrumento de medicién, se procedera al
analisis estadistico respectivo, para ello se utilizara el programa SPSS (Statistical

Package for the Social Sciences) Version 22.
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1. Estadistica descriptiva: Es una rama que recolecta datos con el objetivo de
describir caracteristicas y comportamientos mediante medidas de resumen,

graficos y tablas. La estadistica descriptiva comprende:

a) Medidas de tendencia central: “Valores medios o centrales de una distribucién
que sirven para ubicarla dentro de la escala de medicion de las variables”

(Hernandez et al., 2014, p. 286). Las medidas de tendencia central son 3:

— Moda: “Categoria o puntuacion que se presenta con mayor frecuencia”
(Hernandez et al., 2014, p. 286).

— Mediana: “Es el valor que divide una distribucion de frecuencias por la mitad”
(Bernal, 2010, p. 205).

— Media: “Promedio aritmético de una distribucién” (Hernandez et al., 2014, p.
287).

b) Medidas de variabilidad: “Intervalos que indican la dispersién de los datos en
la escala de medicion de la variable” (Hernandez et al., 2014, p. 287 y 288).

— Rango: Extension total de los datos en |la escala.
— Desviacion estandar: Desviacion promedio de la puntuacion relativa al
promedio expresado en las unidades de medida originales de la distribucion.

— Varianza: Desviacion estandar elevada al cuadrado.

2) Estadistica inferencial: “Se pretende probar hipétesis y generalizar los
resultados obtenidos en la muestra a la poblacién o universo” (Hernandez et al.,

2014, p. 299). La estadistica inferencial comprende:

a) Prueba de normalidad: en el que debido al tamafio de la muestra (produccion

de calzado de 9 semanas), por ser menor a 30, se aplicara el método de Shapiro
Wilk.

— Shapiro Wilk: Se utiliza cuando la muestra es como maximo de tamario 30

para contrastar la normalidad.
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— Kolmogorov: Es una prueba de bondad de ajuste, es decir, de grado en que

la distribuciéon observada difiere de otra distribucion.

b) Prueba de hipétesis: Hernandez et al. (2014, p. 304) nos dice que existen dos

tipos de andlisis que son paramétricos y no paramétricos.

— En el analisis paramétrico tenemos la prueba de T de Student que consiste
en evaluar si dos grupos difieren entre ellas de manera significativa respecto
a sus medias en una variable.

— En el analisis no paramétrico tenemos la prueba de Wilcoxon que consiste
en comparar el rango medio de dos muestras relacionadas y determinar si

existen diferencias entre si.

2.6. Aspectos éticos
La presente investigacion se desarrollara bajo los siguientes principios éticos:

— La elaboracion del trabajo de investigacién es de mi completa autoria.

— Ninguna parte del trabajo de investigacion presenta copia o transcripcion de
alguna otra investigacién. Siguiendo lo que Marting (2002, citado en Bernal,
2010) sefal6 en cuanto a que las citas [...] son obligatorias en cada uno de
estos aspectos por razones éticas y legales que establecen derechos de

autor.

2.7. Desarrollo de la propuesta
2.7.1. Situacion actual

Creaciones Jhanlued es una empresa dedicada a la comercializacion y fabricacion
de calzados de dama, cuenta con dos locales ubicados en el distrito de La Victoria
y ejerce sus actividades de produccion con siete colaboradores. Tiene como
problema un manejo inadecuado en el procesos de produccién; lo que genera que
la productividad sea ineficiente y se vea implicado en un ambiente que no le permite

lograr las metas trazadas que demanda el mercado hoy en dia. Los problemas mas
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significativos son retraso en la productividad, carencia en el flujo de procesos,
incremento en un periodo de tiempo de produccion, mala gestion de sus procesos

e insatisfaccion de la duefia al no cumplir la meta de produccion.
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Figura 10. Organigrama de la empresa Creaciones Jhanlued
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La accion econémica de Creaciones Jhanlued es la produccion de calzado para su

posterior venta, producen tres tipos de calzado; mocasin con liga, mocasin con lazo

y zapatillas. A continuacion, se puede apreciar los costos de produccion y precio

venta:

Costo Unitario | Precio Venta
Mocasin liga S/.15.83 S/.25.00
Mocasin Lazo S/.16.60 S/. 28.00
Zapatilla S/. 16.60 S/. 28.00

A continuacion, se muestra los calzados fabricados antes de la mejora, para poder

observar el cumplimiento de la produccién que existe actualmente en la empresa

Creaciones Jhanlued.

Fuente: elaboracion propia

DOCENAS DE CALZADOS FABRICADOS PRE-TEST
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20
15
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36 33 26

may-18

28 32 31

28

Figura 11. Calzados fabricados durante las primeras 9 semanas de estudio

Esto indica la baja productividad que mantiene Creaciones Jhanlued ya que no

estan cumpliendo con la demanda que es un aproximado de 55 docenas de

calzados a la semana, con el presente trabajo se pretende mejorar dicho problema.
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A continuacion, se indica la informacion actualizada de la empresa Creaciones

Jhanlued, los datos de eficiencia, eficacia y productividad anticipada de la

aplicacion de la gestion por procesos.

Tabla 11. Eficiencia antes de la aplicacién de la gestion por procesos

" Cumplimiento con el tiempo util de horas trabajadas

=S E e Tiempo de | Total de H/H
calzados trabajadas %

il fabricados (min) (min)

S1 02 - 07 abril 9295 20160 0.4611 46.11%
abi-18 S2 09 - 14 abril 9936 20160 0.4928 49.28%

S3 16 - 21 abril 11538 20160 0.5723 57.23%

S4 23 - 28 abril 12179 20160 0.6041 60.41%

S5 30 - 05 mayo 8333 20160 0.4134 41.34%

S6 07 - 12 mayo 8974 20160 0.4452 44.52%
may-18 S7 14 - 19 mayo 10256 20160 0.5087 50.87%

S8 | 21-26 mayo 9536 20160 0.4928 45.28%

SS 28 - 02 junio 8574 20160 0.4452 44.52%

Fuente: elaboracion propia

La eficiencia de Creaciones Jhanlued es de 49.28% debido a que no esta

cumpliendo con el tiempo util de horas trabajadas.

Fuente: elaboracién propia

70.00%
60.00%
50.00%
40,00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

EFICIENCIA

46.11% 49.28%

02-07 095-14 16-21
abril abril abril

s57.23% 00-41%
50.87%  49.28%
apaay 445%% 44.52%
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Figura 12. Eficiencia antes de la mejora
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Tabla 12. Eficacia antes de la aplicacion de la gestion por procesos

" Cumplimiento con el tiempo de produccion esperada

Meses E Fecha Tiempo de Tiempo de
calzados calzados %

@ fabricados (min) | planificados (min)

51 02 - 07 abril 9295 17628 0.5273 52.73%
abr-18 52 09 - 14 abril 9936 17628 0.5636 56.36%

53 16 - 21 abril 11538 17628 0.6545 65.45%

54 | 23-28abril 12179 17628 0.6509 69.09%

55 30 - 05 mayo 8333 17628 0.4727 47.27%

S6 | 07-12mayo 8974 17628 0.5091 50.91%
may-18 | 57 | 14-19 mayo 10256 17628 0.5818 58.18%

58 | 21-26 mayo 9936 17628 0.5636 56.36%

59 28 - 02 junio 8974 17628 0.5091 50.91%

Fuente: elaboracion propia

La eficacia también esta afectando en la productividad, ya que no estd cumpliendo

con el tiempo de produccion esperada teniendo un porcentaje de 56.36%.

Fuente: elaboracion propia
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Magnitud del problema

El problema mas significativo de la empresa se debe a la baja productividad, de
esta manera durante nueve semanas comprendidas entre abril y junio del 2018, se
alcanzé una productividad de 28.17%, todo esto afecta en el crecimiento de la
empresa.

Tabla 13. Productividad Pre - Test (Semana 1 al 9)

w
m & -
Meses E Fecha Eficiencia Eficacia piiﬁﬁﬁ:ﬂm %
a
[ ]
s1 02 - 07 abril 0.4611 0.5273 0.2431 24.31%
abr-18 52 09 - 14 abril 0.4928 0.5636 0.2778 27.78%
s3 16 - 21 abril 0.5723 0.6545 0.3746 37.46%
S4 23 - 28 abril 0.6041 0.6909 0.4174 41.74%
S5 | 30-05mayo 0.4134 0.4727 0.1954 19.54%
S6 | 07-12 mayo 0.4452 0.5091 0.2266 22.66%
may-18 | S7 | 14-19 mayo 0.5087 0.5818 0.2960 29.60%
S8 | 21-26 mayo 0.4928 0.5636 0.2778 27.78%
S5 28 - 02 junio 0.4452 0.5091 0.2266 22.66%

Fuente: elaboracion propia
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Figura 14. Grafico de la productividad antes de la mejora
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2.7.2. Propuesta de mejora

Debido a que no existe un proceso correcto en la produccién de zapatos, ya que
hemos notado retrasos en la produccion, falta de flujo del proceso, extension del
tiempo de produccion, mala gestién de sus procesos e insatisfaccion del propietario
con el incumplimiento del objetivo de produccion. Se empleara la gestion por
procesos, que esta determinada por dos fases, caracterizacion y medicién, con el
objetivo de acrecentar la eficacia en la productividad de la empresa Creaciones
Jhanlued mediante el esquema determinado por la Junta de Castillo y Ledn (2004,
p. 42).

Se pretende mejorar los procesos del area de producciéon que son marcado, corte,
desbastado, aparado, armado, ensuelado, acabado y empaquetado; esto dara
como resultado un aumento en la productividad que se reflejara en el incremento

de la produccion de calzado para satisfacer la demanda.

Los pasos que intervienen en el disefio de la gestidbn por procesos segun el
esquema establecido por Junta de Castillo y Ledn. El primer paso es concienciacion
de la direccién y la formacion de grupos de trabajo, el segundo paso es adjuntar y
examinar la informacion, el tercer paso es la identificacion de los procesos y
descomposicion de los procesos operacionales, el cuarto paso es definir los
factores relevantes para cada proceso, el quinto paso es la definicion de los
objetivos de seguimiento y control, el dltimo paso es la medicion y evaluacion de

los indicadores.
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Cronograma de ejecuciéon

A continuacion, mostrare el cronograma de actividades para aplicar la gestién por procesos:

Tabla 14. Cronograma de actividades para aplicar la gestién por procesos

. Dias
ACTIVIDADES Fecl:fa.de Durficmn Fec:ha.de
Inicio (dias) Termino |

dcm"‘mc"““‘m de la direccibny constitueion ) 06018] 2 | 04/0612018

e grupos de trabajo
Recopilacion y analisis de informacion 05/06/2018 3 08/06/2018
Identificacion de los procesos y
descomposicion de los procesos en 09/06/2018 2 12/06/2018
subprocesos, actividades y tareas
Definici6n de los factores claves para cada 13/06/2018 5 20/06/2018
proceso
Bstablecimieno de los objetivos de 21/0612018) 2 |23/06/2018
seguimiento y control
Medicién y evaluacion de los indicadores | 24/06/2018 6 30/06/2018

Fuente: elaboracion propia
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2.7.3. Implementacién de la propuesta
1. Concienciacioén de la direccion

La duenia de la empresa Creaciones Jhanlued detecto la necesidad de mejorar sus
procesos de fabricacién de calzado, al aplicar la gestién por procesos obtuvimos

las ventajas siguientes:

— Ofrecer una visibn completa de la fabricacion de calzado y detallar cada
proceso.

— Reducimos el tiempo de fabricacion de 320.51 minutos a 275.39 minutos.

— Eliminamos algunas actividades que no generaban valor en base a la
experiencia de los trabajadores.

— Involucramos al personal en las estrategias para cumplir con la demanda.

2. Constitucién de grupos de trabajo

En este paso se realiz6 un reunién el dia 01 de junio con los colaboradores de
produccion, la supervisora y duefia de la empresa para explicar las actividades a

realizar, por lo que se determiné el equipo de trabajo en base al acta de reunion.
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Tabla 15. Acra de reunion
_ CREACIONESJHANLUED |

ACTA DE REUNIONES

1. Identificacion
N*Acta | Codigo CJREUMN
Tipo dereunion |Informativa + [Formativa | Creativa |Ofros

Nombredel drea |Area de produccion |

Fecha 01/06/2018
Hora de inicio 10:00 am.
Hora de fin 11:30am.
Lugar Taller d= produccion Jr. Humboldt N 1373 -La Victoria
1. Asistencia
Nombre Cargo

Lucila Requejo More Duefia

v m Supervizom de produccion y encargada
Edifh Veliz Requejo del proceso de marcado
DavidPaz Operario de cortado
Ronald Cervantes Operario de desbastado
Cesar Davila Operarie deapamde
Juan Pulache Operario de armado
Eduardo Mejia Operado dz ensuslado
Flavio Bequejo Operario de acabado yempagquetade
3. Objetivo

Presentacion del povecto de implementacion de 1a gestion por procesos al drea
de produccion

4. Agenda de trabajo

1) Presentacion del provecto de investigacion

2} Aleances del proyecto

3) Detalle de 1a situacion actual de la empresa

4) Breve explicacion de la gestion por procesos

) Detallz del cronoprama de ejecucion

6) Formacitn del equipo de trabajo

5. Actividades realizadas

1) Se explico el alcance la gestion por procesos.

2)Se detallo 1a problematica de 1a empresa con respecto a 1a productivad delos
iltimesmeses.

3) 52 organizo al equipe de trabaj o para serresponsables dela mejom.

6. Cone lnsiones v compromisos

1)Los trabajadorss s comprometisron a s2guir los cambios que serealizard en
eldma de produccion.
2} El equipe de trabajo estara conformade por: Karla Guimaray, Edith Veliz v

Lucila Requejo
7. Reuniones proximas a cumplir

Actividades Fecha
Se determinara la mision, vision yobjetives dela 04/06/2018
empresa

Fuente: elaboracion propia

Para implementar la gestion por procesos se estimulo la implementacion de un
equipo de trabajo que efectuara la mejora durante todo el mes de junio. De este

modo el grupo de trabajo quedd constituido por los siguientes colaboradores.
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Tabla 16. Equipo de trabajo

Nombres Cargo Funcio
nes
. ] Establecer las actividades para aplicar la
Karla Guimaray Lider gestion por procesos
. X . Brindar la informacion de cada etapa de
Edith Veliz Coordinadora la aplicacion
Lucila Requejo Secretaria Coordinar las reuniones con el equipo

Fuente: elaboracion propia

Lider: Encargada de implementar la gestién por procesos
Coordinadora: Supervisora del area de produccién

Secretaria: Dueria de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued

3. Recopilacién y andlisis de informacién

En este paso se recopil6 toda la informacion posible, tuvo una duracion de tres dias
del 05/06/2018 hasta el 08/06/2018 donde se definioé la mision, visién y situacion

actual.

Mision
Somos una empresa que fabrica calzados de calidad con precios accesibles,

modelos innovadores y a la moda.

Vision
Ser una empresa de calzado lider en la zona Comercial de Gamarra y también ser

reconocidos por nuestros calzados de buena calidad.

Situacion actual

— La empresa se dedica a fabricar y comercializar calzados de dama.

— Busca cumplir con la demanda y satisfacer a sus clientes.
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— Cuenta con dos locales en La Victoria. Tiene dos vendedoras, seis
trabajadores en el area de produccion y una supervisora que también se
encarga del proceso de marcado.

— Trabajan a la semana ocho horas de (Lun - Sab).

— Su meta semanal de produccion es de cincuenta y cinco docenas de

calzados.

Sin embargo, se ha percatado retraso en la produccion, carencia de flujos de los
procesos, tiempos de produccion extendidos y mala gestiébn de sus procesos. Y

todos estos problemas afectan en la meta semanal.

4. Identificaciéon de los procesos y su finalidad

En este paso se elabor6 el mapa de procesos que comenzo el 09/06/2018 y tuvo
fin el 12/06/2018 donde se clasificaron los procedimientos estratégicos, operativos

y de soporte.

El mapa de procesos es un esquema grafico, que representa los diversos procesos
que la organizacion usa para operar y realizar sus funciones y que ofrecen una
vision comun del sistema de gestion de la empresa. [...]. Se clasifican segun su

finalidad en: estratégicos, clave u operativos y soporte o apoyo (Junta de Castilla 'y
Ledn, 2004, p. 56).
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Figura 15. Mapa de procesos de la empresa Creaciones Jhanlued antes de la mejora
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Cliente Procesos E stratégicos del Cliente
Contabilizar
| |
Procesos Operacionales

3 am a4
c
Q. Necesidad Calzado
) del cliente terminado
a yla apto para la
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Figura 16. Mapa de procesos de la empresa Creaciones Jhanlued después de la mejora

Descripcion del proceso de produccién de calzado

Para conocer los procesos de la empresa Creaciones Jhanlued, se realiz6 una lista
de las actividades anteriores a la mejora de la gestién por procesos, las cuales son:
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Tabla 17. Lista de procesos antes de la

mejora

Proceso Nivel 0 Proceso Nivel 1 Proceso Nivel 2
Seleccionar cuero chamiroque
Marear moldes en | Buscar moldes segin requerimiento
cuero Colocar molde en ¢l cucro chamiroque
Marcar cuero con lapiz segin modelo
MARCADO Seleccionar forro de plantilla
Marcar plantillas | Colocar molde en forro y marcar con lapiz
Dibujar ¢l nimero de talla al reverso
ek Marcar la costura del dobles
Marcar el huequito por donde va el pasador
Cortar el cuero chamiroque
Corta cuero .
Separar las piczas cortadas
Seleccionar forro interno chanel
ORI Cortar forro Buscar moldes segin requerimiento
interno Distribuir los moldes en el forro interno
Poner ¢l molde en el forro interno y cortar
T ATy };egular .el grosor y ancho ¢n la méquina‘desbastador'a :
DESBASTADO asar cuidadosamente los bordes q: lg pieza en la maquina
Desbastar forro Regular el grosor y ancho en la maquina desbastadora
interno Pasar cuidadosamente los bordes de la picza en la maquina
2 Poner las piezas de cuero chamiroque en la mesa
Ungir pegamento | ¢ojocar pegamento por el drea desbastada
Colocar cinta a los bordes con pegamento
Doblar bordes Doblar los bordes tapando la cinta
Pegar ambas caras del dobles dando pequefios golpes con un martillo
APARADO o Colocar pegamento a la parte que no esta doblada
Unir piezas Esperar que seque ¢l pegamento
Juntar y presionar las piezas para que peguen
Cambiar el color de los hilos de la maquina perfiladora
; Trasladar las piezas a la maquina
e s Coser las piezas a doble costura
Coser el forro mtemno al cuero chamiroque
Seleccionar horma de acuerdo a las tallas
g Cortar la base del torro interno
Pmp?’m'o’; P2 I"Beoar la lona chanel entre forro y cuero
eanare Ungir pegamento en la lona chanel para formar las puntas
ARMADO Esperar que el pegamento seque
g Sujetar la base con tachuelas
J Formar ¢l cuero de la horma dando pequeiios golpes con un martillo.
" Quitar las tachuelas de la base
Lijar la base Trasladar la base del calzado a la maquina lijadora y lijar
Colocar pegamento a la base l1jada y planta
Esperar que seque el pegamento
ENZUELADO Pegar planta Calentar la base de la horma y la planta
Unir y presionar fuertemente la planta en la base de la horma
: Verificar que esté bien pegada la planta
Retirar horma Quitar la horma del cuero
Cortar y agrupar | Cortar plantillas
plantillas Agrupar las plantillas por tallas
ACABADO Emplantillado gusgar las plantillas de acuf:rdo a las tallas
ngir pegamento a la plantilla y pegarlo en el zapato
geo Pasar bencina al calzado y retirar los residuos del pegamento
Lumpiar Cortar los residuos de hilos
Armar la caja
Encajar calzado | Colocar el par de calzado
EMPAQUETADO Colocar en la caja (talla y color)

Almacenar cajas

Colocar las cajas por docenas una sobre otra

Colocarlas por orden de modelos

Fuente: elaboracion propia
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Luego de implementar la mejora, los procesos quedaron de la siguiente manera:

Tabla 18. Lista de procesos después de la mejora

LISTA DE PROCESO DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CREACIONE S JHANLUED

Proceso Nivel 0

Proceso Nivel 1

Proceso Nivel 2

CORTE

Corta cuaro

Cortar ¢l cuero chanurogue

Separar las piezas cortadas

Cortar formo
iterno

Seleccionar forro interno chanel

Buscar moldes segin requerimiento

Dnstribwr los moldes @ &l forro interno

Poner e molde en el forro interno v cortar

Cortar y agrupar
plantillas

Cortar plantillas

Agrupar las plantillas por tallas

DESBASTADO Y
MARCADO

Desbastar cusro

Regular el grosor v ancho en la maquina desbastadora

Pasar enidadosamente los bordes de la pieza en la maquina

Diesbastar forro
mtemo

Regular el grosor y ancho en la maquina desbastadora

Pasar cuidadosamente los bordes de la picza en la maquina

Marear costuras

Marear la costura del dobles

Marcar el huequito por donde va el pasador

APARADO

Ungir pegamento

Poner las piezas de cuero chamiroque en la mesa

Colocar pegamento por ¢l drca desbastada

Doblar bordes

Colocar cinta a los bordes con pegamento
Doblar los bordes tapando la cinta

Pegar ambas caras del dobles dando pequefios golpes con un martillo

Unir piezas

Colocar pegamento a la parte que no esta doblada

Esperar que seque ¢l pegamento

Juntar y presionar las piezas para que peguen

Coser piezas

Cambiar el color de los hilos de la maquina perfiladora

Trasladar las piezas a la maquina

Coser las piezas a doble costura

Coser el forro interno al cuero chamiroque

ARMADO

Preparacion para
el armado

Seleccionar horma de acuerdo a las tallas

Cortar la base del forro interno

Peaar la lona chanel entre forro y cucro

Ungir pegamento en la lona chanel para formar las puntas

Esperar que el pegamento seque

Sujetar la base

Sujetar la base con tachuelas

Formar el cuero de la horma dando pequetios golpes con un martillo.

Lyjar la base

Ohutar las tachuelas de la base

Trasladar la base del calzado a la maquina lijadora v lijar

ENZUELADO

Pegar planta

Colocar pegamento a la base lijada y planta
Esperar que seque ¢l pegamento

Calentar la base de la horma y la planta

Unir v presionar fuertemente la planta en la base de la horma

Retirar horma

Verificar que esté bien pegada la planta

Curtar la horma del cuero

ACABADO

Emplantillado

Buscar las plantillas de acuerdo a las tallas

Ungir pegamento a la plantilla v pegarlo en ¢l zapato

Limpiar

Pasar bencina al calzado y retirar los residuos del pegamento
Cortar los residuos de hilos

EMPAQUETADO

Encajar calzado

Almacenar cajas

Aumar la caja

Colocar el par de calzado

Colocar en la caja (talla y color)
Colocar las cajas por docenas una sobre ofra

Colocarlas por orden de modelos

Fuente: elaboracion propia
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5. Descomposicion de los procesos operacionales

En este paso identificaremos las 3 etapas de procesos que son: nivel O (proceso),
nivel 1(subproceso) y nivel 2 (actividades). El diagrama de bloques nos permitira
mostrar la descomposicion del nivel 0 hasta el nivel 2. El nivel 0 esta establecido
con color azul, el nivel 1 esta con color naranja y el tltimo nivel esta establecido con

color gris.

II

Fuente: elaboracion propia

Figura 17. Diagrama de blogque del proceso de marcado antes de la mejora

80



Fuente: elaboracion propia

Figura 18 Diagrama de bloque del proceso de corte antes de la mejora

Figura 19. Diagrama de blogue del proceso de desbastado antes de la mejora

Fuente: elaboracion propia
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Fuente: elaboracion propia

I

Figura 20. Diagrama de bloque del proceso de aparado antes de la mejora

Fuente: elaboracion propia

l

Figura 21. Diagrama de bloque del proceso de armado antes de la mejora
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Fuente: elaboracion propia

Fuente: elaboracion propia

Figura 23. Diagrama de bloque del proceso de acabado antes de la mejora
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Fuente: elaboracion propia

Figura 24. Diagrama de bloque del proceso de empaquetado antes de la mejora

Diagrama de bloques después de la mejora:

Con la gestion y optimizacion de los procesos se tercerizé el proceso de marcado,
esta ya no se presentara con diagrama de bloques ni diagrama de flujo.

Para mejorar el desempefio de los trabajadores el subproceso “Cortar y agrupar
plantillas” que se encontraba en el area de acabado se agrego el area de corte. El

diagrama de bloques quedo de la siguiente manera:
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Fuente: elaboracion propia

Figura 25. Diagrama de bloque del proceso de corte después de la mejora

II

-

Debido al traslado del subproceso “Cortar y agrupar plantillas” el area de corte se

identifica el diagrama de bloques del area de acabado con los siguientes cambios

realizados:
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Fuente: elaboracion propia

Figura 26. Diagrama de blogue del proceso de acabado después de la mejora

Al &rea de desbastado se le unio el subproceso “marcar costura” que se encontraba

en el area de marcado, el cual queda de la siguiente manera:

I
|

Fuente: elaboracion propia

Figura 27. Diagrama de bloque del proceso de desbastado y marcado después de la megjora
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Diagrama de flujo

Es una muestra grafica de un proceso con sus ingresos, actividades, decisiones y
resultados. Detalla cuidadosamente todo el flujo de trabajo y da una idea general
de su funcion, convirtiéndola en una herramienta eficaz para analizar procesos,
especialmente el disefio, la implementacion y la auditoria (Junta de Castillay Leon,
2004, p. 77).

SIMBOLOS MAS UTILIZADOS

A continuacién se presenian los simbolos mas utilizados en la elaboracién de los
diagramas de flujo pertenecientes al cddigo ANS| {American National Standars
Institute).

Puntos Documentacion
iniciales/finales

Paso o actividad V Archivo
D Coneclor entre
—>

Decision

paginas

Conector dentro
de pagina

Inspeccion o

Control Direccidn del flujo

<>
O

Fuente: Junta de Castilla y Ledn (2004)

Figura 28. Simbolos del diagrama de flujo

Diagrama de flujo antes de la mejora:

Se debe realizar el diagrama de flujo y el flujograma analitico del sector de la
produccion antes y después de la mejora, lo que permitira ver el proceso exacto de
las actividades que lo constituyen y optimizar ciertas acciones que no produzcan

valor para minimizar el tiempo de produccion.
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Fuente: elaboracion propia

MARCAR PLANTILLAS
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32 Materia ____, Seleccionar cuero Se- Ly Colocar molde en el Marcar cuero con
3 ma 9 - 2
p § pri chamiroque darkmientd cuero chamiroque lapiz segin modelo
o
@
<
=
Colocar molde en

Seleccionar forro de ' AT Dibujar el nGmero
SRy * detallaal reverso )

plantilia shptz

MARCAR COSTURA

'

Marcar la costura Marcar el Pu::t::o
del dobles por
pasador

Figura 29. Diagrama de flujo del proceso de marcado antes de la mejora

Tabla 19. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de marcado

antesde la mejora

Tiempo del proceso

INICIO ; ‘
ACTIVIDADES para 1 docena Tiempo del ciclo
(Minutos) % (Minutos) %
1. Seleccionar cuero 1.45 3.97 145 3.97
chamiroque
Marcar | 2- Buscar moldes segtin 2.40 6.58 385 | 1055
mol des - ICQUCfMIGﬂtD
cuero | 3- Colocar molde en el 2.14 5.86 5.99 16.41

cuero chamiroque
4. Marcar cuero con lapiz
segin modelo

4.01 10.99 10.00 27.40

Marcar 6. Colocar molde en forro
plantillas | y marcar con lapiz

5. Seleccionar forro de

plantilla 1.43 3.92 11.43 31.32

10.42 28.55 21.85 59.86

7. Dibujar el numero de

talla al reverso 1.44 395 23.29 63.81

Marcar dobles
costura 9. Marcar el huequito por

8. Marcar la costura del 6.09 16.68 19 38 80 49

7.12 1951 36.50 100

donde va el pasador

FIN

TOTAL 36.50 100

Fuente: elaboracidn propia
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Moldes
en
cuero

CORTAR CUERD |

Cortar el cuero

! chamiroque

Separar las
piezas cortadas

|

Buscar moldes
segln
reguerimiento

Seleccionar
forro interno ——
chanel

Fuente: elaboracion propia

[ CORTAR FORRO INTERNO

Distribuir los

— » moldesenel —

forro interno

Poner el molde
en el forro
interno y cortar

.

Figura 30. Diagrama de flujo del proceso de corte antes de la mejora

Tabla 20. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de corte

antes de la mejora

Tiempo del proceso : :
INICIO ACTIVIDADES vars 1 docons Tiempo del ciclo
(Minutos) % (Minutos) %
- Costar e cuaro 1436 | 3848 | 1436 | 3848
Cortar chamiroque
cuero | 2. Separar las prezas 3.37 903 | 17.73 | 4751
cortadas
3. Selsceionas fomo 2.04 547 | 1977 | 5297
interno chanel
4. Buscar moldes scgim 2.08 557 | 2185 | 58.55
Cortar forro | requerimiento
interno 5. Dlstnbuu los moldes en 332 8,90 9517 67 44
el forro interno
6. Poner el molde en el _
forro intemo ¥ cartar 12.15 32.56 37.32 100
TOTAL 37.32 100
FIN

Fuente: elaboracion propia
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Figura 31. Diagrama de flujo del proceso de desbastado antes de la mejora

Tabla 21. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de
desbastado antes de la mejora

| INICIO ] Tiempo del proceso Tiempo del ciclo
ACTIVIDADES para 1 docena
(Minutos) % (Minutos) %
1. Regular el grosor y
ancho en la maquina 2.36 8.62 2.36 8.62
Desbastar | desbastadora
cuero 2. Pasar cuidadosamente

las piezas una por una por 14.29 52.19 16.65 60.81
los bordes en la miquina

3. Regular el grosor y

ancho en la maquina 2.37 8.66 19.02 6947
Desbastar
forro desbastadora
interno 4. Pasar cuidadosamente
las piezas una por una por 836 30.53 27.38 100
. los bordes en la maquina
TOTAL 2738 100
FIN

Fuente: elaboracién propia



Fuente: elaboracion propia

g Piezas Poner las piezas de cuero Colocar pegamento por el
@ desbastadas chamiroque en la mesa : érea desbastada =)
g
5
- '
Para que pegue ambas

Colocar cinta a los bordes Doblar los bordes tapando caras del dobles dar
€ con pegamento I la cinta " golpes suavemente con
g un martllo

UNIR PIEZAS

COSER PIEZAS

'
Cambiar los hilos
Llevar las piezas a 3 Coser el forro
de la maquina 3 Coser las piezas a
perfiladora segin el "F.'m"‘“"',m,"l "1 Goblecaetia s | MIN00 8 olaro
color establecido ChMRNa.

Figura 32. Diagrama de flujo del proceso de aparado antes de la mejora
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antes de la mejora

Tabla 22. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de aparado

t INICIO J

Tiempo del proceso

Tiempo del ciclo

ACTIVIDADES para 1 docena
(Minutos) % (Minutos) %
1. Poner las piezas de
Ungir cuero chamiroque en la 2.09 291 2.09 291
pegamento ?eézlocar egamento por
) Peg P 828 | 1152 | 1037 | 1442
el area desbastada
3. Colocar cinta a los 548 | 7.62 | 1585 | 22.04
bordes con pegamento
Doblar | 4- Doblar los bosdes 6.36 8.85 2221 | 30.89
bordes tapando la cinta
5. Pegar ambas caras del
dobles dando pequefios 4.41 6.13 26.62 37.02
golpes con un martillo
6. Colocar pegamento a la
. . 7. ; 4
parte que no estd doblada i ad 2SS il
Uniir piezas | |- ESPerar que seque el 5.16 7.18 37.09 | 51.59
pegamento
§. Jominr y prosicnas las 6.32 879 | 4341 | 6038
plezas para que peguen
9. Cambiar el color de los
hilos de la maquina 2.35 3.27 45.76 63.64
perfiladora
Coser | 10 Trasladar las piezas a 3.15 438 | 4891 | 68.03
. la maquina perfiladora
PSS |11 Coser Ias piezas a 1142 | 1588 | 6033 | 8391
doble costura ) i ) )
12. Coser el fqrm inferno 11.57 16.09 71.90 100
al cuero chamiroque
TOTAL 71.90 100

Fuente: elaboracion propia
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Figura 33. Diagrama de flujo del proceso de armado antes de la mejora

Tabla 23. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de armado

antes de la mejora

Tiempo del proceso . .

INICIO

ACTIVIDADES para 1 docena Tiempo del ciclo

(Minutos) % (Minutos) %%

1. Seleccionar horma de 531 3 64 231 3 64
acuerdo a las tallas
2. Cortar labase del forro | 4y o | yo05 | 1376 | 2160
interno

Preparacion | 3. Pegar la lona chanel 5.06 797 1882 29.66

para el entre cuero y forro
armado | 4. Ungir pegamento en la
lona chanel para formar 6.17 9.72 2499 39.38
las puntas
5. Esperar que el 436 6.87 2935 | 4626
pegamento seque
6. Soyatar ia haxe con 1015 | 1600 | 3950 | 62.25
Sujetar la tachuelas
base 7. Formar el cuero de la

horma dando pequerfios 5.37 8.46 4487 70.72
golpes con un martillo
8. Quitar las tachuelas de 522 8.23 50.09 78.94
la base

Lijar la base | 9. Llevar la base del
calzado a la maquina 13.36 21.06 63.45 100
lijadora v lijar

v
TOTAL 63.45 100
FIN

Fuente: elaboracidn propia
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Figura 34. Diagrama de flujo del proceso de ensuelado antes de la mejora

Tabla 24. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de

ensuelado antesde la mejora

Tiempo del proceso . )
INICIO
- ACTIVIDADES para 1 docena HiEnipo del cicia
(Minutos) % (Minutos) %
L Colocarpegamentoala | 5,49 | 1700 | 549 | 17.02
base lijada y planta
2. Esperar que seque el 5.20 16.12 | 1069 | 33.15
Pegar pegamento
planta | > Calentarlabase dela 548 | 1699 | 1617 | 5014
horma v la planta
4. Unur v presionar
fuertemente la planta en la 6.24 19.35 22.41 69.49
base de la horma
5. Verificar que esté bien _
Retitar | pogada la planta 425 1318 | 2666 | 82.67
horma 6. Quitar la horma del 5.59 17.33 3295 100
cuero
TOTAL 3225 100
FIN

Fuente: elaboracion propia
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Figura 35. Diagrama de flujo del proceso de acabado antes de la mejora

Tabla 25. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de acabado

antes de la mejora

Tiempo del proceso . :
INICIO
ACTIVIDADES para 1 docena Tiempo del ciclo
(Minutos) % (Minutos) %%
Cortar y 1. Cortar plantillas 8.16 22.94 8.16 22.94
agrupar 2. Agrupar las plantillas
plantillas por tallas 2.08 5.85 10.24 28.79
3. Buscar las plantillas -
de acuerdo a la talla &35 oo 1502 3354
Emplantillado | 4. Ungir pegamento a la
plantilla y pegarlo en el 9.38 26.37 22.00 61.85
zapato
5. Pasar bencina al
calzado v retirar los 5.15 14.48 27.15 76.33
Limpiar residuos del pegamento
6: Cortar los residuos de 849 23,67 3557 100
hilos

FIN TOTAL 35.57 100

Fuente: elaboracion propia
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Pares
de —» Armar la caja
calzado

ENCAJAR CALZADO

Colocar el par de
calzado

Colocar en la caja

(Talla y Color)

[—

'

Colocar las cajas por
docena una sobre otra

Fuente: elaboracion propia

[ ALMACENAR CAJAS

Colocarlas por orden
de modelos

.

Figura 36. Diagrama de flujo del proceso de empaquetado antes de la mejora

Tabla 26. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de

empaquetado antes de la mejora

Tiempo del proceso . )
INICIO
ACTIVIDADES para 1 docena Tiempo del ciclo
(Minutos) % (Minutos) %
1. Armar la caja 3.29 20.38 3.29 20.38
Encajar | 2 Colocar el par de 237 14.68 5.66 35.07
calzado Callnio -
3. Colocar en la caja (talla 257 15.92 823 50.99
v color)
4. Colocar las cajas por -
Almacenar | docena una sobre otra il 513 s a0
cajas 5. Colocarlas por orden de 6.34 39.28 16.14 100
modelos v almacenarlo
TOTAL 16.14 100
FIN

Fuente: elaboracion propia

Diagrama de flujo después de la mejora:

El proceso de armado no contara con diagrama de flujo, este sera realizado un

dia antes para optimizar el tiempo de produccién. El tiempo que se ahorrara es de

23.29 minutos.
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Al diagrama de flujo del proceso de corte se le anadié el subproceso “Cortar y
agrupar plantillas”, ahora el tiempo del proceso sera de 43.99 minutos. Quedando

de la siguiente manera:

o
©
w
3 u"::“ Cortar el cuero Separar las piezas
?_ = 1 chamiroque = cortadas
&
o
E Buscar moldes Distribuir los Poner el molde en el
o
© g slelecciov::a'r lor'ro segun —— moldes en el forro ———+«  forro interno y
al g requerimiento interno cortar
B
S|k J
S| |
®
g|i,
© | &3 Agrupar las plantillas
o | <E| Cortar plantilas —— o  pordocenade —— o
© o E; diferentes tallas
- 2 i
cla™|
g |8
w

Figura 37. Diagrama de flujo del proceso de corte después de la mejora
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Tabla 27. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de corte

después de la mejora

‘ INICIO )

Tiempo del proceso

Tiempo del ciclo

Fuente: elaboracion propia

ACTIVIDADES para 1 docena
(Minutos) % (Minutos) %
1. Cortar el cuero
)
Cortar chamiroque 14.13 32.12 14.13 32.12
cuero 2. Separar las piezas 3.18 723 1731 39.35
cortadas
3. Seleccionar forro
interno chanel 1.58 3.59 18.89 42.94
4. Buscar moldes segiin
Cortar forro | requerimiento 1.59 361 20.48 46.56
interno 5. D1sm!:Juu los moldes en 245 5.57 22.03 5213
el forro interno
?' Poner el molde en el 11.56 | 2628 | 3449 | 78.40
orro interno v cortar
Cortar y 7. Cortar plantillas . 7.09 16.12 41.58 94,52
asTupar 8. Agrupar las plantillas
grup por docenas de diferentes 2.41 5.48 43.99 100
plantillas
tallas
TOTAL 43.99 100

Al area de desbastado se le uni6 el subproceso “marcar costura” que se encontraba

en el area de marcado. Ahora el diagrama de flujo funcional de linea de tiempo sera

de 37.13 minutos, el cual queda de la siguiente manera:
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Figura 38. Diagrama de flujo del proceso de desbastado y marcado después de la mejora

Tabla 28. Diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del proceso de

desbastado y marcado después de la mejora

Tiempo del proceso ; ;
ACTIVIDADES paraldocena | Licmpo delciclo
(Minutos) % (Minutos) %
1. Regular el grosor y
ancho en la maquina 2.36 6.36 2.36 6.36
Desbastar | desbastadora
cuero 2. Pasar cuidadosamente
las piezas una por una por 13.30 35.82 15.66 42,18
los bordes en la maquina
3. Regular el grosor y
Desbastar ancho en la maquina 232 6.25 17.98 48.42
Sisio desbastado;a
P— 4, Pa_sar cuidadosamente
las piezas una por una por 7.32 19.71 25.30 68.14
los bordes en la maquina
Marcar 5. Marcar la costura del
il dobles 542 14.60 30.72 82.74
6. Marcar el huequito por
donde va el pasador 6.41 17.26 37.13 100
TOTAL 37.13 100
FIN

Fuente: elaboracion propia
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Debido al traslado del subproceso “Cortar y agrupar plantillas” al area de corte el

diagrama de flujo funcional de linea de tiempo del area de acabado se redujo a

21.87 minutos, como se muestra en la figura siguiente:

Fuente: elaboracion propia

EMPLANTILLADO

LIMPIAR

Plantillas Buscar las plantillas de Ungir pegamento a la

- - — = plantilla y pegarlo en el
cortadas acuerdo a la talla 2apato “

Pasar bencina al
calzado y retirar los Cortar los residuos de
= R — - e
residuos del hilos

pegamento

Figura 39. Diagrama de flujo del proceso de acabado después de la mejora

Tabla 29. Diagrama de fiujo funcional de linea de tiempo del proceso de acabado

después de la mejora

Tiempo del proceso

INIclo ACTIVIDADES para 1 docena Tiempo del ciclo
(Minutos) % (Minutos) %
1. Buscar las plantillas
de acuerdo a las tallas 1.45 6.63 1.45 6.63
Emplantillado | 2. Ungir pegamento a la
plantilla y pegarlo en el 8.57 30.19 10.02 45.82
Zapato
3. Pasar bencina al
calzado y retirar los 441 20.16 14.43 65.98
Limpiar residuos del pegamento
4. Cortar los residuos 744 | 3402 | 2187 | 100
de hilos
TOTAL 21.87 100
FIN

Fuente: elaboracion propia



Tabla 30. Diagrama de andlisis de proceso antes de la mejora

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE LA EMPRESA CREACIONES JHANLUED

Diagrama Niuero 1 | Hoja mimero | 1de2 RESUMEN
irea Produccién e Actividad '3 Ac:;al Propuesto | Economia
Proceso Fabricacion de calzado Operacion e mspeccion [e] 5
Producto 1 docena de zapatos Transporte = 5
|Empieza IMP (cuero chamroque) Espen B 3
Termina__|Calzado tenmmado Almac v 1
Método ACTUAL | PROPUESTO Total de actividades 57
Elaborado [Karl Gumaray | Fecha [ 22052018 |Tiempo (min) 320.51
Sub proceso_| Actividades Tiempo (min) @ O0[=[P [V Observacion
|Seleccionar cuero chamiroq 1.45 .
Marcar moldes en|Buscar moldes segin requermiento 2.40 .
° cuero |Colocar mokde eue{c.uexo c:-hamuoqm 2.14 3 Estas actividades se rakarinm dia
a [Marcar cuero con lipiz segin modelo 401 1 antes para ahorrar timpo
o Seleccionar forro de plantila 143 1
ﬁ Marcar plantilas |Colocar molde en forro y marcar con lipiz 1042 $
b= Dibwar el nimero de talla alreverso 144 4
(Marcar la com del dobles 6.09 . Elstb mErear coshas se
Marcar costuras [Marcar el husquito por donde va el pasador y trashdar los 712 paiati ol irex 45 dodbasindo
moldes
Corta cuemo Cortar el cuero ch i\ 1436 [
Separar las piezas cortadas 337 H
=1 Seleccionar forro mtemo chanel 2.04 .
g Cottar o Buscar moldes segin requermiento 2.08 .
Q i [Distriburr los moldes en el fomro interno 3.32 4
mtemo Poner el molde en el forro mtemo. cortar e mspeccionar todas las
3 1215 ‘;
piezas cortadas
[=} Ir a la maquma desbastadora para regular el grosor y ancho 2.36 >
a Desbastar cuero [Pasar cuidadosamente los bordes de la pieza en b maquma o
- 1429 -
2 desbastadora __ ‘L
@ Desbastar forro Regular glgosox yancho enla miquma desbastadorfn : 237 \
%] e [Pasar cuidadosamente los bordes de I pieza en la maquma e 336 o
a E 4 $ - Y
ccionar todas las piezas desbastadas
Ungir pegameto Poner las piezas de cuero chamiroque en la mesa 209 F
Colocar pegamento por el area desbastada 8.28 .
Colocar cmta a los bordes con pe gamento 548 $
Doblis bordes [Doblar los bordes tapando I cinta _ 6.36 H
[Pegar ambas caras del dobles dando pequeios golpes conun 241 !
° 4
martilo
a Colocar pegamento a la parte que no esta doblada 531 o
% Unr piezas  [Esperar que seque elp 5.16 i
= Juntar y presionar las piezas para que peguen 6.32 T 7
|C ambiar el color de los hilos de la maquma perfiladora 235 o
Trasladar las piezas a la maquina 3.15 =
Coserpezas  |Coser las piezas a doble costura 11.42 <
Coser el forro mterno al cuero chamiroque e mspeccionar las g
: i 1157 >
iezas cocidas
Seleccionar honma de acuerdo a las tallas 231 v
Preparacion para Cortar la base del forro interno 1145 L4
elaads Pegar la lona chanel entre cuero v forro 5.06 3
=] [Ungir pe gamento en la lona chanel para formar las puntas 6.17 —
Q Esperar que el peganento seque 436 =
é Suetar b base contachuels 1015 —t
Swetar Ia base (Formar el cuero de I horma dando pequeiios golpes conun 537 L
martilo e
Ljar b base Q\um bs ‘-A k dg I base vtrash@rb a la maquina jadora 3.2 >
Liar la base e mspeccionar todas las piezas armadas 13.36 -
=] Colocar p ala base ljada y planta 5.49 s
a P i Esperar que seque elpeg 5.20 =
5 cErp (Calentar a base de I horma y I planta 548 1
B [Unr y presionar fiiertemente I planta enla base de la horma 6.24 ¢
z g Verificar que esté bien pegada la planta 425 A
l Retimr borma 11 iiar e hora del cuero e ispeccionar fodas Las piezas 5.59 >
Cortar y agnpar |Cortar plntillas 8.16 L Este subproceso se pasara al area de
=) plantillas | Agrupar las plantillas por tallas 2.08 4 coIte para que sea mas eficiente
) .. |Buscar las plantilas de acuerdo a las tallas 2.38 .
% a [Ungir p ala plantila y pegarlo en el zapato 9.38 4
[} Pasar bencina al calzado y retirar los residuos delp 5.15 o
“ Lmnpiar Cortar los residuos de hilos y trasladar el calzado terminado al 8.4 5
area de enpaquetado At
[=} [Annar I caja 32 r
E Encajar calado |Colocar el par de cakzado 237 t
g Colocar enla caja (talla y color) 257 t
é _ |Colocar las cajas por docenas wma sobre otra 157 — i
d Abmacenar cajas —=
- Colocarlas por orden de modelos y almacenarlo 6.34 pJ
TOTAL 32051 43 5 5 3 1

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 31. Diagrama de andlisis de proceso después de la mejora

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE LA EMPRESA CREACIONES JHANLUED

Di Nimero 2 Hoja mime 1o 2de2 RESUMEN
Kia Produccion o Actividad ® Ac-':;ul Progl;esto Econsonn
Proceso Fabricacion de calzado Operacion e mspeccion (@] 5 5 0
Producto 1 docena de zpatos Transporte = 5 4 1
Enpieza |MP (cuero chaniroque) [Espera [2) 3 3 0
Termina _|Calzado termmado Alnacenamiento v 1 1 0
(M étodo ACTUAL | PROPUESTO Total de actividades 57 50 7
Elaborado |Karia Gueray | Fecha | 181062018 |Tiempo (min) 32051 | 27539 | 45.12
Sub proceso Actividades Tienpo(min)| @ [[(J [= [ B [ ¥V Observacién
Corta cuero Cottar el cuero cl qi 14.13 :
Separar las piezas cortadas 3.18 .
Seleccionar forro mterno chanel 1.58 g
= Cortar forro |Buscar noldes segim requerimiento 1.59 : Alagregar el subproceso cortar
g mtemo Distriburr los moldes en el forro mterno 245 H plantillas el tiempo aument6 en 6.67
] Poner el molde en el forro interno y cortar 11.56 . min
Cortar plantillas 7.09 -
Cortar plantilas |Agrupar las plantillas por tallas e mspeccionar todas las piezas 241 -
cortadas i
- Dbt Giio Ir a l niquma desbastadora para regular el grosor y ancho 236 >
% % Pasar cuidadosamente los bordes de_h ieza en la maqui 13.3 r Al agregar el sbproceso nwrcar
=53 Desbastar foro (Regular el grosor y ancho en la maquina desbastadora 2.32 g costuras el empo aunenté en .75
-« itemo Pasar cuidadosamente los bordes de Iz pieza en la maquina 7.32 . : 3
g g Marcar Ia costura deldobles 54 : mn
a Marcar costuras |Marcar el lmequito por donde va el pasador e inspeccionar todas 641 5
las piezas desbastadas g
Ui |Poner s piezas de cuero Wm ] mesa 2.05 ¥
s Colocar p por elarea desbastad 8.21 .
Colocar cinta a los bordes con pegz 5.18 :
Doblar los bordes tapando la cmta 6.35 :
Doblr bordes Pegar anbas caras del dobles dando pequesios golpes conun 438 l
martillo 7
Colocar peg; a Ia parte que 1o esta doblada 527 i Eltienpo de este proceso dismimiyo
el Unir piezas  |Esperar que seque el p 5.12 BE en 2.70 mmutos
% Juntar y presionar las ps a 6.17 ol
Canbiar el color de los hilos de la néquma perfiadora 226 *
Traskdar las piezas a lh nmaquma 2.55 .
Coserpiezas |Coser las piezas a doble costura 11.30 &
Coser el forro mtemo al cuero chamiroque e mspeccionar todas
3 10.36 >
las piezas aparadas
Seleccionar homa de acverdo a las tallas 225 [
= S o Cortar Ia base del forro mterno 11.39 3
‘;1 i Pegar Ia lona chanel enire forro y cuero 451 3
=} Uner p enla lona chanel para formar las puntas 549 =
2 Esperar que elp seque 419 B Eltienpo de este proceso dismimyo
é Sujetar Ia base con tacluelas 9.35 P en2.52 mmutos
. Sujetar Ia base |[Fornmar el cuero de la hornm dando pequefios golpes conun -
531
martilo
Liar b base M i hstach}ehsd.e}abasevhnslat!xhsalamig\in ladora 5.11 >
Lyar la base e mspeccionar todas las pezas ammndas 13.33 o
8 Colocar p a la base ljada y planta 5.36 = .
Esperar que seque el peg 5.11 s -
é Pegarplanta 0 ontar b base de I honm y b phaa 158 — Elfempo de ese proceso damiyo
Unir y presionar fiertenente la planta en Ia base de Ia hornm 5.55 . -
5 Vericar que esté biea pecada b phuta 3.08 - 319 diniog
E Retirar horma  |Quitar I horma del cuero e mspeccionar todas las pezas 538 3
enzeladas )
= . ., |Buscarlasplantillas de acuerdo alas tallas 145 f
g B Ungr pegamento a la plantilla y pegarlo en el zapato 8.57 ? ] o
3 Pasar bencina al calzado y retirar los residuos del peganento 441 S e : 3’33” ,:i; i
3 Linpar | ar os esduos de llos y trasiadar o calzado termmado al T 3
area de enpaquetado 2 a
) Amnar Ia caja 202 -
5 Encajar calzado |Colocar el par de calzdo 214 .
% Colocarenta caja (tala y color) 245 . Himago Z;ﬁ?}mﬁmryo
& - _ [Colocar las cajas por docenas una sobre otra 148 e, O
ﬁ 3 Colocarlas por orden de nodelos y almacenarlo 512 ~
TOTAL 275.39 370|S 4 3 1

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla anterior se puede observar que se descartd el subproceso marcar

moldes en cuero y marcar plantillas, con lo que se disminuyé el tiempo total de

produccién para elaborar una docena de calzado en 45.12 minutos; esto se decreto

basado en la experiencia de los operarios.

Tabla 32. Caracterizacién del proceso de fabricacioén

CARACTERIZACION DE PROCESO

Responsables

Trabajadores de cada area

Objetivo la demanda

Fabricar calzados de buena calidad en el tiempo oportuno para cumplir con

Alcance

Detallar los procedimientos que abarca la fabricacion de calzado

Entrada

Proceso

Salidas

MP (cuero chamiroque, lona
chanel, badanay
antitraspirante)

Marcado, corte, desbastado,
aparado, armado, enzuelado,
acabado y empaquetado

Calzado terminado

Recursos: Humanos

Recursos: Fisicos

Indicador

Personal del area de
marcado, cortado,
desbastado, aparado,
armado, enzuelado, acabado
y empaquetado

Maquinas (desbastadora,
perfiladora y lijadora),
calentador de suels,
pegamento, cuchilla, tinte,
cajas y plumén

Calzados fabricados a tiempo ,
X 100%

Total de calzados fabricados

Control

Reglamento interno para la fabricacion de calzado

Fuente: elaboracion propia

En este punto, se prepararon fichas técnicas para cada dimension de las variables

independientes y dependientes, se utilizaron cada siete dias ya que la medicion era

semanal, y se pudo recolectar los datos post test. A continuacién, se muestra las

fichas:
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Tabla 33. Ficha fécnica del indicador de caracterizacion después de la mejora

FICHA TECNICA DEL INDICADOR
DATOS IDENTIFICATIVOS

Titulo Codigo
Cumplimiento con la rapidez de calzados fabricados IND-CR-01
Definicion

Cociente entre el nimero de docenas de calzados fabricados a tiempo
dividido por el total de calzados fabricados a la semana.

_ CFT (doc)
8RCF = m Y
Daénde:

RCF = Rapidez de calzados fabricados
CFT = Calzados fabricados a tiempo

TCF = Total de calzados fabricados

VALOR OBJETIVO

Se pretende que los trabajadores puedan cumplir con la rapidez de
calzados fabricados a la semana

DATOS DE LA MEDICION

Valor obtenido
En el mes de julio y agosto se obtuvieron los siguientes resultados

Meses | Semanas Fecha CFT (doc) | TCF (doc) %
sl 02 - 07 julio 36 41 0.8780 87.80%

jul-18 52 03 - 14 julio 40 45 0.8883 88.89%
53 16 - 21 julio 45 49 0.9184 91.84%
s4 23-28 julio a4 47 0.9362 93.62%
535 30 - 04 agosto 43 34 0.3074 90.74%
56 06 - 11 agosto 40 e 0.9091 90.91%

ago-18 57 13 - 18 agosto ad 48 0.9167 91.67%
S8 20 - 25 agosto ar 0 0.3400 94.00%
59 27 - 01 sept 52 54 0.9630 96.30%
TOTAL 397 432 0.9175 91.75%

Responsable de la medicion
Karla Guimaray

Unidad/ Area

Produccion

En la tabla se puede apreciar que en el mes de julio v agosto tuvieron un
total de 35 docenas de calzados que no fabricaron a tiempo.

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 34. Ficha técnica del indicador de medicion despueés de la mejora

FICHA TECNICA DEL INDICADOR
DATOS IDENTIFICATIVOS

Titulo Cdodigo
Cm]itplmnento con el nimero de calzados planificados por la IND-MD-01
duefia
Definicion
Cociente entre las docenas de calzados fabricados entre el nimero de docenas de
calzados planificados.

P RELLLLCLL)

NCP(doc)

Donde:

CP = Calzados planificados
NCF = Nuamero de calzados fabricados

NCP =Numero de calzados planificados
VALOR OBJETIVO

Se pretende que los trabajadores puedan cumplir con la produceién de 55 docenas
de calrados a la semana.

DATOS DE LA MEDICION

Valor obtenido
En el mes de julio y agosto se obtuvieron los siguientes resultados.

Medicion

Meses |Semanas Fecha NCF (doc) | NCP (doc) %
51 02-07 julio a1 55 0.7455 74.55%

iul-ls 52 09 - 14 julio 45 55 0.8132 B81.82%
53 16- 21 julio 49 55 0.8909 89.09%
54 23 - 28 julio 47 55 0.8545 85.45%
55 30 - 04 agosto 54 55 0.9818 98.18%
56 06 - 11 agosto 44 55 0.8000 80.00%

ago-18 57 13 - 18 agosto 43 55 0.8727 87.27%
S8 20 - 25 agosto 50 55 0.5091 90.91%
59 27 - 01 sept 54 55 0.9818 98.18%
TOTAL 432 495 0.8727 87.27%

Responsable de la medicion
Karla Guimaray
Unidad/ Area

Produccion
OBSERVACIONES

En el mes de julio v agosto solo falto 63 docenas para cumplir con la demanda.
Fuente: elaboracion propia
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Tabla 35. Ficha tecnica del indicador de eficiencia después de la mejora

FICHA TECNICA DEL INDICADOR
DATOS IDENTIFICATIVOS

Titulo Codigo
Cumplimiento con el porcentaje de eficiencia IND-ECIENCIA-01
Definicion

Cociente entre el tiempo de calzados fabricados en minutos entre el fotal de horas
hombre trabajadas a la semana.
o TCF (min)
g Ef[etma:m ® 100
Dénde:
TCF = Tiempo de calzados fabricados
HH = Horas Hombre

VALOR OBJETIVO

Se pretende que los 7 trabajadores del area de produccién puedan cumplir
eficientemente con las horas trabajadas.

DATOS DE LA MEDICION

Valor obtenido
En el mes de julio v agosto se obtuvieron los siguientes resultados.

Cumplimiento con el tiempo Gtil de horas trabajadas
W
@ Tiempo de
= H
Meses g Fecha calzados Tz?t::,: d:: %
b fabricados l
) (min)
(min])
51 02 - 07 julio 11251 20160 0.5601 56.01%
18 52 09 - 14 julio 12393 20160 0.6147 61.47%
) 53 16- 21 julio 13454 20160 0.6654 66.94%
54 23 - 28 julio 12943 20160 0.6420 64.20%
55 30 - 04 agosto 14871 20160 0.7377 73.77%
56 06-11 agosto 12117 20160 0.6010 60.10%
ago-18 57 13 - 18 agosto 13219 20160 0.6557 65.57%
58 20 - 25 agosto 13770 20160 0.6830 68.30%
59 27 - 01 sept 14871 20160 0.7377 73.77%
TOTAL 118968 181440 0.6557 65.57%
Responsable de la medicion
Karla Guimaray
Unidad/ Area
Produccion

OBSERVACIONES

En la semana 1.4 v 6 se ha presentado un porcentaje menor al resto de las semanas
Fuente: elaboracién propia
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Tabla 36. Ficha técnica del indicador de eficacia después de la mejora

FICHA TECNICA DEL INDICADOR
DATOS IDENTIFICATIVOS

Titulo Codigo
Cumplimiento con el porcentaje de eficacia IND-ECACIA-01
Definicién

Cociente entre el tiempo de calzados fabricados en minutos entre el tiempo de
calzados planificados en minutos a la semana.

TCF{min)

8 Eficacia= 7?CP(min}x

100

Donde:
TCF = Tiempo de calzados fabricados

TCP = Tiempo de calzados planificados
VALOR OBJETIVO

Se pretende que los trabajadores puedan cumplir con el tiempo de calzados
planificados

DATOS DE LA MEDICION

Valor obtenido

Exn el mes de julio v agosto se obtuvieron los siguientes resultados

Cumplimiento con el tiempo de produccién esperada
§ Tiempo de | Tiempo de
Meses E Fecha calzados | calzados %
@ fabricados |planificados
[min) [min)
51 02 - 07 julio 11291 15146 0.7455 74.55%
jul-18 52 09 - 14 julio 12393 15146 0.8182 B81.82%
53 16- 21 julio 13454 15146 0.8509 89.09%
54 23 - 28julio 12943 15146 0.8545 B85.45%
55 30 - 04 agosto 14871 15146 0.9818 98.18%
56 06 - 11 agosto 12117 15146 0.8000 80.00%
ago-18 57 13 - 18 agosto 13213 15146 0.8727 87.27%
58 20 - 25 agosto 13770 15146 0.9051 90.91%
59 27 - 01 sept 14871 15146 0.5818 98.18%
TOTAL 118968 136318 0.8727 87.27%

Responsable de la medicion

Karla Guimaray

Unidad/ Area

Produccion

OBSERVACIONES

En la semana 1, 4 v 6 se han presentado un porcentaje menor al resto de las
semanas.

Fuente: elaboracidn propia
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2.7.4. Resultados de la implementaciéon

Como resumen de los resultados de la aplicacion de la gestién por procesos

obtuvimos la siguiente tabla que muestran los resultados de productividad,

detallando la eficiencia y eficacia del pre test y post test de cada semana, incluso

en valores monetarios del pre test que fue de S/. 76, 821.30, en comparacion al
post test S/. 118, 743.30, con una mejora en la productividad del 28.17% al 57.64%.

A continuacion, los resultados de la productividad de la empresa Creaciones

Jhanlued.

Tabla 37. Productividad total en la empresa Creaciones Jhanlued

Meses E Fecha Eficacia | Eficiencia | P=Eficacia*Eficiencia | Productividad| Ingreso Total
S1 |02/04/2018[07/04/2018| 52.73% 46.11% 24.31%
52 (09/04/2018[14/04/2018| 356.36% 49.28% 27.78%
ABRIL 83 |16/04/2018(21/04/2018| 65.45% 57.23% 37.46%
54 (23/04/2018(28/04/2018| 69.09% 60.41% 41.74%

33 |30/04/2018[03/05/2018| 47.27% 41.34% 19.54% 28.17% 3/.76,821.30
56 (07/05/2018[12/05/2018| 50.91% 44.32% 22.66%
MAYO | 87 |14/05/2018|19/03/2018| 358.13% 50.87% 29.60%
88 (21/05/2018[26/05/2018| 56.36% 49.28% 27.78%
S9 (28/05/2018[02/06/2018| 50.91% 44.52% 22.66%
210 |02/07/2018|07/07/2018| 74.55% 56.01% 41.75%
S11|09/07/2018/14/07/2018| 81.82% 61.47% 50.29%
JULIO 212 | 16/07/2018|21/07/2018| 89.00% 66.94% 59.63%
$13 |23/07/2018|28/07/2018| 83.453% 64.20% 54.86%

314 |30/07/2018|04/08/2018| 98.18% 73.77% 72.41% 57.64% 8/ 118,743.30
515 |06/08/2018|11/08/2018| B80.00% 60.10% 48.08%
AGOSTO| S16 |13/08/2015|18/08/2018| 87.27% 63.37% 57.22%
517 |20/08/2018|25/08/2018| 20.91% 68.30% 62.09%
518 |27/08/2018|01/09/2018| 98.18% 73.77% 72.42%

Fuente: elaboracion propia
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Fuente: elaboracidn propia

PRODUCTIVIDAD
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ABRIL MAYO JuLio AGOSTO
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==t P= Eficadia* Efigencia

Figura 40. Grafico de la productividad pre y post test
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A través de las docenas de calzados fabricados se puede apreciar el incremento

de la productividad por medio de los calzados producidos y los calzados

planificados, asimismo se puede observar que los calzados producidos ya no estan

en un indice muy lejano de lo planificado, lo que explica que se aplicé correctamente

la herramienta gestién por procesos; esto haciendo una comparacion del antes y

después.

60

50
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(=]

=
[=]

0

Fuente: elaboracion propia

Fuente: elaboracion propia

Calzados fabricados vs Calzados planificados
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Figura 41. Calzados fabricados vs calzados planificados semanalmente
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Figura 42. Calzados fabricados antes y después de la gestion por procesos
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En la figura 41 se puede observar el incremento de los calzados fabricados luego
de la aplicacion de la gestion por procesos. Las barras azules indican los calzados
fabricados durante el pre test, y las barras anaranjadas son los calzados fabricados

en el post test.

Por lo tanto, se puede apreciar que la productividad aumenté en un 104.61%, es

decir la eficiencia incrementé en un 33.06% v la eficacia en un 54.84%.

Tabla 38. Resultados de la productividad, eficiencia y eficacia

49.28% 56.36% 28.17%
65.57% 87.27% 57.64%
33.06% 54.84% 104.61%

Incrementd en:
Fuente: elaboracidn propia

2.7.5. Analisis econdmico y financiero

a) Recursos y presupuesto

Tabla 39. Presupuesto para la toma de tiempos

. Valor unitario Valor total
Recursos Cantidad (S/) (S/)
Personal para que
me ayude por 5 dias
Mano de obra | ep |a toma de 1 S/. 60.00 S/.300.00
tiempo de los
procesos
Equipo Cronometro 1 S/ 50.00 S/. 50.00
_ Hojas bond 1 (millar) S/.0.10 S/.25.50
Materiales | Tapiceros 4 S/.1.50 S/.6.00
Impresion 10 S/.0.20 S/.2.00
Otros Pasajes (ida y vuelta | 5 4.0 S/.2.50 S/. 50.00
para dos personas)
TOTAL S/. 433.50

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 40. Presupuesto para aplicar la gestion por procesos

Recursos Cantidad Valur&;;ll)ltarw Val::]Sr !,f;) tal
Personal para que
me ayude en la
Mano de obra | aplicacion de la 1 $/.930.00 S/. 930.00
Gestidn por
procesos
Impresion 10 S/.0.20 S/.2.00
Lapiceros 5 S/ 1.50 S/.7.50
Materiales Copias 10 S/.0.10 S/.1.00
Plumones 3 S/.2.50 S/.7.50
Gaseosa 2 S/. 10.50 S/.21.00
Galletas 12 S/.1.20 S/. 10.00
Otros Pasajes (ida y vuelta | 4; S/.2.50 S/. 40.00
para dos personas)
TOTAL 5/.1,019.00

Fuente: elaboracion propia

b) Financiamiento

Tabla 41. Financiamiento del proyecto

Inversion Monto
Inversion de la empresa Jhanlued S/.930.00
Inversion propia S/.522.50

TOTAL S/. 1452.50

Fuente: elaboracion propia

La inversion para la implementacion de la Gestidn por procesos es de 1, 452.50

soles.

En la siguiente tabla se detalla brevemente los ingresos totales que se obtuvieron

durante el pre test, durante la aplicacion de la gestién por procesos que fue en el

mes de Junio y por ultimo el post test.

Tabla 42. Ingresos de la empresa Creaciones Jhanlued

Pre test

S/.76,821.30

Aplicacion de la gestion por procesos

S/. 38,321.40

Post test

S/.118,743.30

Fuente: elaboracion propia
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Asimismo, se muestra el beneficio que se obtuvo al restar los ingresos del post test
con los ingresos del pre test, lo cual asciende a un total de S/. 41, 922.00 al fabricar

mas calzados ycumplir con la demanda.

Costos de la inversion al aplicar la gestion por procesos
A continuacion, se muestra la siguiente tabla con el monto de la inversion tangible
nacional con un total de 1,452.50 soles. En el intangible nacional se considera 0

soles ya que no se implementé ningun sistema para la aplicacion.

Tabla 43. Total de la inversién de la gestién por procesos

Inversion Monto
Inversién tangible nacional S/.1,452.50
Inversion intangible nacional S/. -

TOTAL S/. 1452.50

Fuente: elaboracidon propia

Analisis costo-beneficio

Tabla 44. Estado de ganancias y perdidas
[+ T 2 [ = [ 4 [ 5 ]

Ingresos S/, 36,924.00 5/.39,897.30 S/.38,321.40 S/.50,051.40 S5/.68,691.90
TOTAL INGRESOS S/. 36,924.00 S/.39,897.30 S/.38,321.40 S/.50,051.40 S/.68,691.90
Costo de ventas S/.29,361.24 5/.31,501.62 S/. 30,346.00 S/ 35,672.28 5/.52,057.26
UTILIDAD ERUTA §/.7,562.76 $/. 8,395.68 8/.7,973.40 S/.14,379.12 §/.16,634.64
Gastos de Administracion S/.3,750.00 S/, 3,750.00 S/.3,750.00 5/, 3,750.00 S/, 3,750.00
Gastos de Venia 3/, 2,450.00 S/, 2,450.00 5/.2,450.00 5/.2,450.00 S/, 2,450.00
Amortizacion S/.0.00 S5/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00
Depreciacion S/.70.40 S/.70.40 S/.70.40 S/.70.40 S/.70.40
UTILIDAD Al §/.1,292.36 §/.2,125.28 5/.1,703.00 S/.8,108.72 §/.10,364.24
Impuesto (Rus) S/.20.00 S/.20.00 S/.20.00 S/.20.00 S/.20.00

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 45. Flujo de caja econémico

FLUJO DE CAJA ECONOMICO

INGRESODS
Ingresos 36924.00 39897.30 38321.40 50051.40 68691.90
VER. Maguinaria 9075.00 |
VR. Capital de Trabajo 0.00 |
TOTAL INGRESOS 0 36924.00[ 39897.30 33321.40] 50051.40 777 66.9!)]
EGRESOS
Cuentas por pagar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Impuestos 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00
Mano de Obra 20100.00 21750.00 208350.00 27300.00 37500.00
CIF 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Gastos Administrativos 3750.00 3750.00 3750.00 3750.00 3750.00
Gastos de ventas 2450.00 2450.00 2450.00 2450.00 2450.00
Inversiones 1452.50
TOTAL EGRESOS 1452.50 26320.00 27970.00 27070.00 33520.00 43720.00

Fuente: elaboracion propia

Tabla 46. Indicadores econémicos

S/. 1,452.50
S/. -
20% ]
0%
| INDICADORESECONOMICOS  CONCUSION
VAN E 36,527.70 EL PROYECTO ES RENTABLE
B/CE 26.15 EL PROYECTO ES RENTABLE
TIRE 741% EL PROYECTO ES RENTABLE

Fuente: elaboracion propia

Al realizar el flujo de caja se concluye que el proyecto es rentable ya que su VAN
es de S/. 36, 520.70 y el TIR es de 741%, y por ultimo el precio de costo beneficio
de la aplicacion de la gestidn por procesos en la empresa Creaciones Jhanlued es
de 26.15 esto quiere decir que por la inversién de cada sol en la mejora se obtendra

26.15 soles de beneficio.
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I11. RESULTADOS



3.1. Analisis descriptivo

Diaz (2009) sostiene que la estadistica descriptiva esta constituida por una

sucesion de conocimientos estadisticos orientados al

proceso de datos,

comprendiendo asi el contenido de la investigaciéon logrado en parentesco con un

problema probado (p. 202).

3.1.1. Resultados de la variable independiente: Gestién por procesos

Dimensidén 1: Caracterizacion (Cumplimiento con la rapidez de calzados

fabricados)

Para medir esta dimensidon se tomd en cuenta la cantidad de calzados fabricados a

tiempo sobre el total de calzados fabricados cada semana, estos datos se

obtuvieron de forma continua durante las nueve semanas antes de la mejora (02

de abril al 02 de junio) y nueve semanas después de la mejora (02 de julio al 01 de

septiembre), tal y como se visualiza en la siguiente tabla:

Tabla 47. Cumplimiento con la rapidez de calzados fabricados (antes y después)

Calzados Totalde Calzador fabricados a elempo .
Meses Semanas Fecha fabricados a| calzados | Toral2s coloodos Fabricader " | CARACTERIZACION
tiempo | fabricados

51 02/042018 | 07/04/2018 21 29 T2.41%
52 09/04/2018 | 14/04/2018 23 3l 74.19%
ABRIL 83 16/04/2018 | 21/04/2018 27 36 75.00%
84 23/04/2018 | 28/04/2018 30 38 78.95%

83 300042018 | 05/03/2018 20 26 76.92% 80.00%
86 07/05/2018 | 12/05/2018 23 28 82.14%
MAYO 57 14/05/2018 | 19/05/2018 27 32 24.38%
=58 21/05/2018 | 26/05/2018 28 31 00.32%
=0 28/05/2018 | 02/06/2018 24 28 23.71%
510 02/07/2018 | 07/07/2018 36 41 87.80%
511 09/07/2018 | 14/07/2018 40 43 88.8%9%
JULIO 51316072018 | 21072018 | 45 e 51.84%
513 23/07/2018 | 28/07/2018 44 47 93.62%

S14 3000772018 | 04/08/2018 49 34 90.74% 91.75%
S13 06/08/2018 | 11/08/2018 40 44 90.91%
AGOSTO| 316 13/08/2018 | 18/08/2018 44 48 01.67%
517 20082018 | 23/08/2018 47 30 94 00%
s18 27/08/2018 | 01/09/2018 32 34 96.30%

Fuente: elaboracién propia
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S1 82 83 54 85 86 87 S8 59

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

=8= Caracterizacion Pre - Test =—#= Caracterizacion Post - Test

Figura 43. Andlisis de la caracterizacion (pre test y post test)

Se muestra que la dimension de caracterizacion tiene una tendencia a la subida
posterior a la aplicacidon de la gestidn por procesos. La caracterizacion pre-test fue
de 80.00% y el post-test es de 91.75%, con un aumento de 14.69%.

Tabla 48. Estadisticos descriptivos de la caracterizacion antes de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Cumplimiento con la Media 8000 02006
rapidez de calzados Mediana 7895
fabricados antes _ '

Varianza 004

Desviacion estandar 06019

Minimo 72

Maximo .90

Fango 18

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

Interpretacion: el promedio de la dimensidn caracterizacion antes de la aplicacion

de la gestidn por procesos para acrecentar la productividad es de 0.8000 (media),
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los valores medios del conjunto de datos de la caracterizacion antes fueron de
0.7895 (mediana), los valores de caracterizacion antes se encuentran apartados a
la media en 0.06019 (desviacion estandar). El maximo valor de la caracterizacion
es de 0.90.

Tabla 49. Estadisticos descriptivos de la caracterizacién después de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Cumplimiento con la Media 9175 00872
rapidez de calzados Mediana 9167
fabricados después ) '

Varianza 001

Desviacion estandar 02617

Minimo 88

Maximo 96

Rango 08

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

Interpretacion: el promedio de la dimension caracterizacion posterior a la aplicacion
de la gestion por procesos para acrecentar la productividad es de 0.9175 (media),
los valores medios del conjunto de datos de la caracterizacion posterior fue de
0.9167 (mediana), los valores de caracterizacion después se encuentran apartados
a la media en 0.02617 (desviacion estandar). El maximo valor de la caracterizacion
es de 0.96.

Dimension 2: Medicion (Cumplimiento con el numero de calzados

planificados por la duefa)

Para cuantificar esta dimension se tomé en cuenta los calzados fabricados sobre el
namero de calzados planificados, estos datos se obtuvieron de forma continua
durante las nueve semanas antes de la mejora (02 de abril al 02 de junio) y nueve
semanas después de la mejora (02 de julio al 01 de septiembre), tal y como se

visualiza en la siguiente tabla:

117



Tabla 50. Cumplimiento con el nimero de calzados planificados por la duefia

(antes y después)

# calzados | # calzados w3 " N
¢ calzedos fobricados .
Meses Semanas Fecha fabricados | planificados | 7 rizador plamificader 90| MEDICION
(doc) (doc)
S1 02/04/2018 | 07/04/2018 29 55 52.73%
AR S2 09/04/2018 | 14/04/2018 31 55 56.36%
83 16/04/2018| 21/04/2018 36 55 65.45%
S4 23/04/2018 | 28/04/2018 38 55 69.09%
85 30/04/2018 | 05/05/2018 26 55 47.27% 56.36%
86 07/05/2018| 12/05/2018 28 55 50.91%
MAYO 87 14/05/2018 | 19/05/2018 32 55 58.18%
S8 21/05/2018| 26/05/2018 31 55 56.36%
S9 28/05/2018| 02/06/2018 28 55 5091%
510 02/07/2018 | 07/07/2018 41 55 74.55%
JULIO 511 09/07/2018 | 14/07/2018 45 55 81.82%
512 16/07/2018| 21/07/2018 49 55 89.09%
813 23/07/2018 | 28/07/2018 47 55 85.45%
814 30/07/2018 | 04/08/2018 54 55 98.18% 87.27%
515 06/08/2018 | 11/08/2018 44 55 80.00%
AGOSTO 516 13/08/2018 | 18/08/2018 48 55 87.27%
517 20/08/2018 | 25/08/2018 50 55 90.91%
518 27/08/2018 | 01/09/2018 54 55 98.18%
Fuente: elaboracién propia
08.18% 08.18%
1]
100.00% 00.91%
90.00% 87.27%
. (1]
20.00% T4.55%
70.00% 65.45% -
o,
56.36% 58.18%  56.36%
60.00% 2,739
MU0 52.73% 50.91%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

Fuente: elaboracién propia con SPSS 23
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—o— Medicion Pre - Test
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—o— Medicion Post - Test

Figura 44. Analisis de la medicion (pre test y post test)

S9

118



Se muestra que la dimension medicion tiene una tendencia a la subida posterior a
la aplicacion de la gestién por procesos. La medicion pre-test fue de 56.36% vy el

post-test es de 87.27%, con un aumento de 54.84%.

Tabla 51. Estadisticos descriptivos de la medicion antes de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Cumplimiento con el Media 5636 02366
nimero de calzados i Mediana 5636
planificados por la dueia vari
antes arlanza 005

Desviacion estandar ,07099

Minimo A7

Maximo 69

Rango 22

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

Interpretacion: el promedio de la dimensién medicion antes de aplicar la gestion por
procesos para incrementar la productividad es de 0.5636 (media), los valores
medios del conjunto de datos de la medicion antes fueron de 0.5636 (mediana), los
valores de la medicién antes se encuentran apartados a la media en 0.07099

(desviacion estandar). El maximo valor de la medicion es de 0.69.

Tabla 52. Estadisticos descriptivos de la medicion después de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Cumplimiento con el Media 8727 02641
ndmero de calzados i Mediana 8727
planificados por la duefia .
después Varianza 006

Desviacion estandar 07924

Minimo 75

Maximo 98

Rango 24

Fuente: elaboracion propia con SPS5 23
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Interpretacion: el promedio de la dimension medicion posterior a la aplicacion de la
gestion por procesos para incrementar la productividad es de 0.8727 (media), los
valores medios del conjunto de datos de la medicion después fueron de 0.8727
(mediana), los valores de la medicion después se encuentran apartados a la media

en 0.07924 (desviacion estandar). El maximo valor de la medicién es de 0.98.

3.1.2. Resultados de la variable dependiente: Productividad

Tabla 53. Resultados de la productividad (antes y después)

Meses r‘% Fecha Eficacia | Eficiencia| P=Eficacia*Eficiencia | Productividad|

S1 | 02/04/2018| 07/04/2018 | 52.73% | 46.11% 2431%
S2 | 09/04/2018 | 14/04/2018 | 56.36% | 49.28% 27.78%
ABRIL S3 | 16/04/2018 | 21/04/2018 | 65.45% | 57.23% 37.46%
S4 | 23/04/2018 | 28/04/2018 | 69.09% | 60.41% 41.74%

S5 | 30/04/2018 | 05/05/2018 | 4727% | 4134% 19.54% 28.17%
S6 | 07/05/2018 | 12/05/2018 | 5091% | 4452% 22.66%
MAYO | S7 | 14/05/2018| 19/05/2018 | 58.18% | 50.87% 29 .60%
S8 | 21/05/2018 | 26/05/2018| 56.36% | 4928% 27.78%
S9 | 28/05/2018 | 02/06/2018 | 5091% | 4452% 22.66%
S10 | 02/07/2018 | 07/07/2018 | 74.53% | 56.01% 41.75%
JULIO S11 | 09/07/2018 | 14/07/2018| 81.82% | 6147% 50.29%
§12 | 16/07/2018 | 21/07/2018 | 89.09% | 66.94% 59.63%
S13 | 23/07/2018 | 28/07/2018 | 85435% | 64.20% 54 86%

S14 | 30/07/2018 | 04/08/2018 | 98.18% | 73.77% 72.42% 57.64%
S15 | 06/08/2018 | 11/08/2018 | 80.00% | 60.10% 48.08%
AGOSTO| S16/| 13/08/2018 | 18/08/2018| 8727% | 65.57% 57.22%
S17 | 20/08/2018 | 25/08/2018| 9091% | 6830% 62.09%
S18 | 27/08/2018 | 01/09/2018 | 98.18% | T73.77% 72.42%

Fuente: elaboracion propia

100.00%
90.00%
80.00% 72.42% 72.42%
70.00%
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50.00%
40.00%
30.00%

29.60% 27 78%
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10.00%

0.00%
s1 s2 83 sS4 S5 56 s7 S8 s9

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

== Productividad Pre - Test =®=Productividad Post - Test

Figura 45. Anélisis de la productividad (pre test y post test)
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Se visualiza que la productividad tiene una tendencia a la subida luego de que se
aplicara la gestion por procesos. La productividad pre-test fue de 28.17% y el post-

test es de 57.64%, con un aumento de 104.61%.

Tabla 54. Estadisticos descriptivos de la productividad antes de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Productividad antes dela  Media 2817 02424
gestion por procesos Mediana 2778

Varianza 005

Desviacion estandar 07271

Minimo 20

Maximo 42

Rango 22

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

Interpretacion: el promedio de la productividad antes de la aplicacion de la gestiéon
por procesos es de 0.2817 (media), los valores medios del conjunto de datos de la
productividad antes fueron de 0.2778 (mediana), los valores de la productividad
antes se localizan apartados a la media en 0.07271 (desviacion estandar). El

maximo valor de la productividad antes es de 0.42.

Tabla 55. Estadisticos descriptivos de la productividad después de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Productividad despues Media 5764 03469
de la gestion por Mediana 5722
procesos .

Varianza 011

Desviacion estandar 10407

Minimo 42

Maximo 72

Rango ey

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23




Interpretacion: el promedio de la productividad después de la aplicacion de la
gestion por procesos es de 0.5764 (media), los valores medios del conjunto de
datos de la productividad después fueron de 0.5722 (mediana), los valores de la
productividad después se encuentran apartados a la media en 0.10407 (desviacion

estandar). El maximo valor de la productividad después es de 0.72.

Dimension 1: Eficiencia

Tabla 56. Resultados de la eficiencia (antes y después)

Tiempo de
Meses | B Fecha calzados IL’_’:::S';]:]} « | EFICIENCIA
fabricados (uin) | TP
ST | 02042013 | 07/04/2018 0205 20160 46.11%
ABRIL |52 09/042018] 14/04/2018 0036 20160 4028%
$3 | 16/04/2018 | 21/04/2018 11538 20160 5723%
S4 | 23/04/2018 | 28/04/2018 12179 20160 60.41%
S35 | 30/04/2018 | 05/03/2018 8333 20160 4134% 40.28%
S6 | 07/05/2018 | 12/05/2018 8974 20160 44.52%
MAYO | 57 | 14/05/2018 | 18/05/2018 10256 20160 50.87%
S8 | 21/05/2018 | 26/05/2018 0936 20160 4028%
S0 | 28/05/2018 | 02/06/2018 8974 20160 44.32%
S10| 02/07/2018 | 07/07/2018 11201 20160 56.01%
JuLio |SLL[ 090772018 141072018 12393 20160 61.47%
$12| 16/07/2018 | 21/07/2018 13404 20160 66.94%
$13| 23/07/2018 | 28/07/2018 12043 20160 64.20%
S14| 30/07/2018 | 04/08/2018 14871 20160 73.77% 65.57%
515 06/08/2018 | 11/08/2018 12117 20160 60.10%
AGOSTO|S16 13/08/2018 | 18/08/2018 13212 20160 65.57%
S17| 20/08/2018 | 25/08/2018 13770 20160 68.30%
S18| 27/08/2018 | 01/08/2018 14871 20160 73.77%
Fuente: elaboracién propia
100.00%
& 90.00%
% 80.00% 73.77% 73.17%
O 66.94% ) < smgy 6B30%
B 7000% 61.47% 6420% oo
= .. 3601% -
g 00.00% 50-87% 40289
& 50.00% 46.11% 44.52% 4452%
(=8 .
2 40.00%
(=8
5 3000%
g 2000%
2 1000%
=T
© 0.00%
o 51 52 s3 54 55 56 57 58 50
=
o —a—Eficiencia Pre - Test —a—Eficiencia Post - Test
L

Figura 46. Analisis de la eficiencia (pre test y post test)
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Se puede visualizar que la eficiencia tiene una tendencia a la subida posterior a la

aplicacion de la gestion por procesos. La eficiencia pre-test fue de 49.28% vy el post-

test es de 65.57%, con un aumento de 33.06%.

Tabla 57. Estadisticos descriptivos de la eficiencia antes de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Eficiencia antes de la Media 4928 02068
gestion por procesos Mediana 4928

Varianza 004

Desviacion estandar 06205

Minimo 41

Maximo 60

Rango 19

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

Interpretacion: el promedio de la dimension eficiencia anterior a la aplicaciéon de la

gestion por procesos para acrecentar la productividad es de 0.4928 (media), los

valores medios del conjunto de datos de la eficiencia antes fueron de 0.4928

(mediana), los valores de la eficiencia antes se localizan apartados a la media en

0.06205 (desviacion estandar). El maximo valor de la eficiencia es de 0.60.

Tabla 58. Estadisticos descriptivos de la eficiencia después de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Eficiencia después de |a Media 6557 01985
gestidn por procesos Mediana 6557

Varianza 004

Desviacion estandar 05956

Minimo 56

Maximo 74

Rango 18

Fuente: elaboracion propia con SP55 23
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Interpretacion: el promedio de la dimensidn eficiencia posterior a la aplicacion de la

gestion por procesos para incrementar la productividad es de 0.6557 (media), los

valores medios del conjunto de datos de la eficiencia fueron de 0.6557 (mediana),

los valores de la eficiencia después se localizan apartados a la media en 0.05956

(desviacion estandar). El maximo valor de la eficiencia es de 0.74.

Dimension 2: Eficacia

Tabla 59. Resultados de |a eficacia (antes y después)

Tiempo de Tiempo de
Meses E Fecha calzados calzados A e e | FFICACIA
fabricados (min) | planificados (min)

S1 | 02/04/2018 | 07/04/2018 0205 17628 32.73%
52 | 09/04/2018 | 14/04/2018 0034 17628 36.36%
ABRIL 83 | 16/04/2018 | 21/04/2018 11538 17628 65.45%
54 | 23/04/2018 | 28/04/2018 12179 17628 69.09%

55 | 30/04/2018 | 05/05/2018 8333 17628 47 27% 56.36%
56 | 07/05/2018 | 12/05/2018 8074 17628 50.91%
MAYO 57 | 14/05/2018 | 19/05/2018 10256 17628 58.18%
S8 | 21/05/2018 | 26/05/2018 0036 17628 56.306%
59 | 28/05/2018 | 02/06/2018 8074 17628 50.91%
S10| 02/07/2018 [ 07/07/2018 11201 15146 74.55%
JULIO 511 09.-':0?.-‘:2[]18 14.-':0?.-':2[] 18 12393 15146 81.82%
512 16/07/2018 | 21/07/2018 13404 15146 80.00%
S13| 23/07/2018 | 28/07/2018 12043 15146 85.453%

514 30/07/2018 | 04/08/2018 143871 15146 08.18% 87.27%
515 | 06/08/2018 [ 11/08/2018 12117 15146 80.00%
AGOSTO| S16| 13/08/2018 | 18/08/2018 13219 15146 87.27%
517 20/08/2018 | 25/08/2018 13770 15146 00.91%
518 27/08/2018 [ 01/09/2018 14371 15146 08.18%

Fuente: elaboracion propia
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Fuente: elaboracion propia

Figura 47 Analisis de la eficacia (pre test y post test)

En la figura 47 se puede observar que la eficacia tiene una tendencia a la subida
luego de aplicar la gestidn por procesos. La eficacia pre-test fue de 87.27% y el
post-test es de 56.36%, con un aumento de 54.84%.

Tabla 60. Estadisticos descriptivos de la eficacia antes de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Eficacia antes de |a Media 5636 02366
gestion por procesos Mediana 566

Varianza 005

Desviacion estandar 07099

Minimo AT

Maximo 69

Rango 22

Fuente: elaboracion propia con SPSS5 23

Interpretacion: el promedio de la dimension eficacia antes de la aplicacion de la
gestion por procesos para incrementar la productividad es de 0.5636 (media), los
valores medios del conjunto de datos de la eficacia antes fueron de 0.5636
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(mediana), los valores de la eficacia antes se localizan apartados a la media en

0.07099 (desviacion estandar). El maximo valor de la eficiencia es de 0.69.

Tabla 61. Estadisticos descriptivos de la eficacia después de la GPP

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

Eficacia despues de la Media 8727 02641
gestion por procesos Mediana 8727

Varianza 006

Desviacion estandar 07924

Minimo 75

Maximo 98

Rango 2

Fuente: elaboracion propia con 5PSS5 23

Interpretacion: el promedio de la dimension eficacia luego de la aplicacion de la
gestion por procesos para incrementar la productividad es de 0.8727 (media), los
valores medios del conjunto de datos de la eficacia después fueron de 0.8727
(mediana), los valores de la eficacia después se localizan apartados a la media en
0.07924 (desviacion estandar). El maximo valor de eficacia es de 0.98.

J.2. Analisis inferencial

El analisis inferencial proporcioné a la presente investigacion la descripcion de las
variables mas alla de las distribuciones; probando las hipoétesis, tanto la general

como las especificas, y generalizando los resultados obtenidos.

3.2.1. Analisis de la hipotesis general

Hipdtesis Alternativa (Ha): La aplicacion de la gestion por procesos mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.
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Al fin de poder contrastar la hipdtesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a las series de la productividad antes y después tienen
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos
datos son en cantidad 9, se procedera el anadlisis de normalidad mediante el
estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si Pvalor = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico.

Si pvaer > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico.

Tabla 62. Prueba de normalidad de productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD
ANTES 906 g .288
PRODUCTIVIDAD
DESPUES 953 9 726

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: elaboracion propia con SPSS5 23

De la tabla 62, se puede verificar que la significancia de las productividades antes
es 0.288 y después 0.726, dado que la productividad antes y después es mayor
que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisidén, se asume para el
analisis de la contrastacion de la hipétesis el uso de un estadigrafo paramétrico,
para este caso se utilizara la prueba de T Student.
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Contrastacion de la hip6tesis general

— Hipdtesis Nula (Ho): La aplicacion de la gestién por procesos no mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued,
La Victoria, 2018.

— Hipdtesis Alternativa (Ha): La aplicacion de la gestion por procesos mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued,
La Victoria, 2018.

Regla de decision:
Ho: UPa 2 uPq
Ha: UPa < pPyg
Donde:

— MP.: Productividad antes de aplicar la herramienta gestiéon por procesos

— MP4: Productividad después de aplicar la herramienta gestion por procesos

Tabla 63. Comparacién de medias de productividad antes y después con T Student

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par1 PRODUCTIVIDAD ANTES 2817 9 07271 02424
PRODUCTIVIDAD DESPUES A764 9 10407 03469

Fuente: elaboracién propia con SP55 23

De la tabla 63, ha quedado demostrado que la media de la productividad, antes
(0.2817) es menor que la media de la productividad después (0.5764), por
consiguiente, se rechaza la hipotesis nula de que la aplicaciéon de la gestién por
procesos no mejora la productividad, y se acepta la hipotesis de investigacién o

alterna, por lo cual queda demostrado que la aplicacion de la gestion por procesos
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mejora la productividad en el area de produccién de la empresa de calzado
Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018. A fin de confirmar que el analisis es
correcto, procederemaos al analisis mediante el Pvaior 0 sSignificancia de los resultados
de la aplicacidon de la prueba de T Student a ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pvater > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 64. Estadisticos de prueba T Student para la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

X 95% de intervalo de confianza
o Media de de la diferencia

Desviacion error
Media estandar estandar Inferiar Superior t al Sig. (bilateral)

Par1  PRODUCTIVIDAD AMTES -
PRODUCTIVIDAD DESPUES -,29470 13769 04590 -.40054 - 18886 -6.421 8 000

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

De la tabla 64, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student,
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decisidén se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la
aplicacion de la gestiéon por procesos mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018.

3.2.2. Andlisis de la primera hipétesis especifica

Hipdtesis Alternativa (Ha): La aplicacion de la gestion por procesos mejora la
eficiencia en el area de produccién de la empresa Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018.
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Al fin de poder contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y
después tienen un comportamiento parameétrico, para tal fin y en vista que las series

de ambos datos son en cantidad 9, se procedera al analisis de normalidad mediante
el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si Pvator = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no parameétrico.

Si pyaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico.

Tabla 65. Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES 928 9 463
EFICIENCIA DESPUES 959 9 793

* Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.
a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: elaboracién propia con SP55 23

De la tabla 65, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes es 0.463
y después 0.793, dado que la eficiencia antes y después es mayor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el analisis de la
contrastacion de la hipotesis el uso de un estadigrafo paramétrico, para este caso
se utilizara la prueba de T Student.

Contrastacion de la hipétesis general

— Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion de la gestién por procesos no mejora la
eficiencia en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.
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— Hipétesis Alternativa (Ha): La aplicacion de la gestion por procesos mejora la
eficiencia en el area de produccién de la empresa Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.

Regla de decisién:
Ho: HPa 2 UPg
Ha: MPa < WPy
Donde:

— WPs: Eficiencia antes de aplicar la herramienta gestion por procesos

— WPy Eficiencia después de aplicar la herramienta gestion por procesos

Tabla 66. Comparacién de medias de la eficiencia antes y después con T Student

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media M estandar estandar
Par1 EFICIEMCIA ANTES 4928 *] 06205 02068
EFICIENCIA DESPUES 6557 9 05956 01885

Fuente: elaboracion propia con SP55 23

De la tabla 66, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia, antes (0.4928)
es menor que la media de la eficiencia después (0.6557), por consiguiente, se
rechaza la hipétesis nula de que la aplicacién de la gestidn por procesos no mejora
la eficiencia, y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por lo cual queda
demostrado que la aplicacién de la gestién por procesos mejora la eficiencia en el
area de produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018. A fin de confirmar que el analisis es correcto, procederemos al analisis
mediante el Pvalor 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

T Student a ambas eficiencia.
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Regla de decision:

Si Pvater < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvaer > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 67. Estadisticos de prueba T Student para la eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferancias emparejadas

95% de intervalo de confianza

By Media de de la diferencia
Desviacion error

Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (hilateral)

Par1  EFICIEMCIA ANTES -

EFICIENCIA DESPUES - 16286 08328 03109 -,23456 -09115 -5,237 8 001

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

De la tabla 67, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student,
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.001, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion de
la gestién por procesos mejora la eficiencia en el area de produccién de la empresa

de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018.

3.2.2. Andlisis de la segunda hipdtesis especifica

Hipétesis Alternativa (Ha): La aplicacion de la gestién por procesos mejora la
eficacia en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018.

Al fin de poder contrastar la segunda hipotesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia antes y después
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de
ambos datos son en cantidad 9, se procedera al analisis de normalidad mediante
el estadigrafo de Shapiro Wilk.
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Regla de decision:
Si pvator < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico.

Si pvaier > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico.

Tabla 68. Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA ANTES 928 9 464
EFICACIA DESPUES 859 9 793

* Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: elaboracién propia con SPSS 23

De la tabla 68, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes es 0.464
y después 0.793, dado que la eficacia antes y después es mayor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el analisis de la
contrastacion de la hipotesis el uso de un estadigrafo paramétrico, para este caso
se utilizara la prueba de T Student.

Contrastacion de la hipétesis general

— Hipdtesis Nula (Ho): La aplicacion de la gestion por procesos no mejora la
eficacia en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.

— Hipdtesis Alternativa (Ha): La aplicacion de la gestion por procesos mejora la
eficacia en el area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued, La
Victoria, 2018.
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Regla de decision:
Ho: HPa 2 uPy
Ha: MPa < WPy
Donde:

— HPa: Eficacia antes de aplicar la herramienta gestion por procesos

— MPy: Eficacia después de aplicar la herramienta gestion por procesos

Tabla 69. Comparacién de medias de la eficacia antes y después con T Student

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par1 EFICACIA ANTES G636 9 07099 02366
EFICACIA DESPUES 8727 9 07924 02641

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

De la tabla 69, ha quedado demostrado que la media de la eficacia, antes (0.5636)
es menor que la media de la eficacia después (0.8727), por consiguiente, se
rechaza la hipotesis nula de que la aplicacién de la gestion por procesos no mejora
la eficacia, y se acepta la hipdtesis de investigacién o alterna, por lo cual queda
demostrado que la aplicacion de la gestion por procesos mejora la eficacia en el
area de produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria,
2018. A fin de confirmar que el analisis es correcto, procederemos al analisis
mediante el Pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

T Student a ambas eficacia.

Regla de decisién:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pyaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 70. Estadisticos de prueba T Student para la eficacia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
. 95% de intervalo de confianza
. Media de de |a diferencia
Desviacidn error
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1  EFICACIA ANTES -
EFICACIA DESPUES -,30910 11535 03845 - 39776 -,22044 -8,039 ] 000

Fuente: elaboracion propia con SPSS 23

De la tabla 70, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student,
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la aplicacion de
la gestion por procesos mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa

de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018.
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IV. DISCUSION



1.

Con la presente investigacion se verificd que la gestidn por procesos mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa de calzados Creaciones
Jhanlued en 104.61%, encontrando un valor calculado para p=0.000 a un nivel
de significancia de 0.05. Este resultado concuerda con Beteta (2017) en su
tesis, nos dice que luego de aplicar la gestion por procesos, los cambios en la
empresa ocurren de manera inmediata, al igual que los beneficios; los procesos
a desarrollar se hicieron mas faciles de lograr, dado que las actividades se
encontraron organizadas, estandarizadas; incluso el ambiente de la empresa
tuvo cambios en el orden v limpieza; y por tanto el personal se sentia mas
seguro, satisfecho y orgulloso de su trabajo, permitiendo ademas, que los
mismos se integren aun mas en sus roles y funciones del dia a dia, y por ende
logrando una mejora consecuente para la empresa; mejorando el ambiente
laboral. Al analizar, por primera vez, el estado de la empresa Wada Sport, se
determind en la primera etapa de estos procesos una productividad del 19.05%,
al aplicar la herramientas de gestidén por procesos esta se incrementé en un
23.46%, lo que nos da una productividad actual del 42.51%.

Asimismo, Vasquez (2017) nos dice que su objetivo fue optimizar el proceso de
produccioén de pan popular, mediante el estudio de movimientos e intervalos en
la panificadora Panarte, aumentando la productividad y optimizando el uso de
la mano de obra. Destac6 que luego de observar las etapas de dividido y
formado y reducir la mano de obra empleada, la produccién incrementé de
doscientos cincuenta y nueve a doscientos ochenta y nueve unidades por hora;
por consiguiente, la productividad acrecenté en un 12%. El 12% de beneficio
en la productividad ayudd a tener estables los costos unitarios de la popular

panificadora y logro el objetivo de marketing de no elevar los precios.
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También se suma Cabezas (2014) concluyendo que el control de la calidad de
los productos es indispensable para cualquier empresa que pretende
incrementar su mercado ofreciendo productos o servicios de primera calidad,
es por ello que la implementacién de hojas de control de calidad no implica
atosigamiento a los empleados sino que representa la implementacién de la
costumbre de realizar los trabajos de manera correcta, eficaz y eficiente, la
selecciéon de las soluciones viables para la empresa permite ademas el
incremento de |la capacidad de produccion diaria en un 50% esto se debe a que
en la actualidad el valor de produccién diaria es de 2 unidades, con la
propuesta se estima conseguir 3 unidades, sin olvidar que el incremento
de la productividad es notorio llegando a obtener como resultado un valor
estimado de 0.7424, lo que significa un aumento de 0.1635 de la productividad

con relacion al afio 2013.

Delgado y Nuaiez (2016) nos comentan que el programa SOLED, sera el
fundamento del aumento porcentual de la productividad, y KAIZEN sera quien
logre aumentar el porcentaje global declarado que es de 18.16% y 31.25% de

bolsas por productos primarios y molienda por hora respectivamente.

Por dltimo Balabarca (2017), quien luego de llevar a cabo las medidas para
caracterizar la postura que limita la productividad en su empresa en el sector
crediticio, llevo a cabo el redisefio de procesos, la elaboracion y construccion
de procedimientos de gestidn a través de procesos y la ejecucion de la mejora
continua ha logrado incrementar la productividad en un 25%, lo que significa
que la productividad se incrementd a través de campafias de creditos,
estrategias de ventas, creacion de campafas y capacitacion constante del

personal.
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2. También se ha comprobado que la gestion por procesos mejora la eficiencia en
el area de produccién de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued en
33.06%, hallandose un valor calculado para p=0.001 a un nivel de significancia
de 0.05. Este resultado concuerda con Maldonado (2016) en su tesis “Aumento
de la productividad mediante gestion por procesos en el area de empaque de
la empresa Greenrose”, donde al realizar el analisis final, se puede apreciar un
aumento promedio del 2.31% en la eficiencia de mano de obra, esto se debe a
la reduccién del tiempo necesario para empacar y de las paras no programadas

por descanso en jornadas de trabajo prolongadas.

Ademas, se obtuvo como resultado un incremento del 51.43% en la
productividad de la mano de obra, y por consiguiente un incremento del 5.54%
en la productividad total del area. Beteta (2017) se determind en la primera
etapa de los procesos reflejadas en las horas de alquiler en la empresa, una
eficiencia del 74.18%, al aplicar la herramienta de la gestidén por procesos esta

se incrementé en un 23.27%, lo que nos da una eficiencia actual del 74.18%.

3. Por ultimo, se ha comprobado que la gestion por procesos mejora la eficacia
en el area de produccion de la empresa de calzado Creaciones Jhanlued en
54.84%, hallandose un valor calculado para p=0.000 a un nivel de significancia
de 0.05. Este resultado concuerda con Balabarca (2017) en su tesis “Gestién
por procesos para la mejora de la productividad en el area de créditos de la
empresa Grupo Peruano de Inversiones S.A.C”, nos indica que la eficacia
mejord en un 0.22; lo que involucra que la eficacia aumentd con un mayor
control sobre las planificaciones de créditos con campanas de créditos,
estrategias de ventas, creacién de camparfias todo ello conla constante
capacitacion del personal del area de créditos. Beteta (2017) al analizar los
procesos que se obtuvieron de las horas alquiladas en Wada Sport, se obtuvo
en la primera etapa, una eficacia del 25.50%, al aplicar las herramientas de la
gestion por procesos esta se incrementd en un 18.15%, lo que nos da una

eficacia actual del 43.65%.
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V. CONCLUSIONES



Luego de haber realizado el andlisis en la presente investigacién, llegamos a las

siguientes conclusiones:

1.

Los resultados de la investigacion mostrados mediante el estadigrafo T
Student, reporta un valor de significancia de 0.000 (donde Pvaier < 0.05), lo que
demuestra que dicho valor se encuentra dentro del valor permitido, por lo que
se rechaza la hipotesis nula, en consecuencia, afirmamos que la aplicacion de
la gestion por procesos mejora la productividad en el area de produccién de la
empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018. Podemos afirmar
que la productividad incrementé de 28.17% a 57.64% lo que equivale a un
aumento del 104.61%.

Los resultados de la investigacion mostrados mediante el estadigrafo T
Student, reporta un valor de significancia de 0.001 (donde Pvaior < 0.05), lo que
demuestra que dicho valor se encuentra dentro del valor permitido, por lo que
se rechaza la hipdtesis nula, en consecuencia, afirmamos que la aplicacion de
la gestién por procesos mejora la eficiencia en el area de produccion de la
empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018. Podemos afirmar
que la eficiencia incremento de 49.28% a 65.57% lo que equivale a un aumento
del 33.06%.

Los resultados de la investigacion mostrados mediante el estadigrafo T
Student, reporta un valor de significancia de 0.000 (donde Puaior < 0.05), lo que
demuestra que dicho valor se encuentra dentro del valor permitido, por lo que
se rechaza la hipétesis nula, en consecuencia, afirmamos que la aplicacion de
la gestion por procesos mejora la eficacia en el area de produccion de la
empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018. Podemos afirmar
gue la eficacia incrementé de 56.36% a 87.27% lo que equivale a un aumento
del 54.84%.

141



VI. RECOMENDACIONES



1. Serecomienda a la empresa Creaciones Jhanlued proseguir con la aplicacion
de la gestion por procesos en el area de producciéon y también en el resto de
las areas de la empresa ya que nos ayuda a optimizar procesos, actividades,
tareas, suministros y nos permite monitorear todos los procedimientos a través
de las fichas de indicadores. Con la finalidad de seguir aumentando la
productividad de la empresa es fundamental revisar los diagramas de flujo de
los procedimientos de produccion de calzado, para identificar los procesos que
no agregan valor y poder mejorarlo a través de otras herramientas como la
reingenieria de procesos, todos ello se lograran con la participacion y

compromiso de los operarios y la gerencia.

2. Se recomienda al area de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued que
los operarios cumplan con sus horas de trabajo con el objetivo de fabricar mas
calzados, para lo cual se debera controlar constantemente mediante las fichas
técnicas el tiempo que trabajan a la semana, con la finalidad de que los

operarios sean mas eficientes.

3. Se recomienda al area de produccién de la empresa Creaciones Jhanlued que
los operarios incrementen su habilidad al fabricar los calzados con el objetivo
de cumplir con los calzados planificados, para esto se debera verificar
continuamente el indicador %Cumplimiento con el namero de calzados

planificados que representa una mejora considerable en la eficacia.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

empresa de calzado
Creaciones Jhanlued,
La Victoria, 20187

de la empresa de
calzado Creaciones
Jhanlued. La Victoria,
2018.

empresa de calzado
Creaciones Jhanlued,
La Victoria, 2018.

TCF = Tiempo de calzados
fabricadoz
TCP = Tiempo de calzados

planificados

Problema general ‘Objetivo General Hipotesis General Variables Dimensiones Indicadores Metodologia
Determinar como la I
;Como la gestion por | gestion por procesos |La  gestion  por %Rcrzﬁ*dzgx 100 | Tipo de investigacién:
procesos mejora la| mejora la | procesos mejora la Donde: Aplicada
oductividad en el | productividad en el | productividad en el ... | RCF = Rapidez de calzados
pr pr pr Caracterizacion :
area de produccion de | area de produccion de | area de produccion de T s Bt o | Dineiio de investigaciéa:
1a empresa de calzado | 1a empresa de calzado | la empresa de calzado siempo Cuasi-experimental
Creaciones Jhanlued, | Creaciones Jhanlued. | Creaciones Thanlued, VI ;%szo 5Tml de calzados Poblacic
La Victoria, 2018? La Victoria, 2018. La Victoria, 2018. Gestion por T L——
La poblacién y muestra
procesos w rp  NCF (doc) estd conformada por la
'bCP'NCP (dw)xmo produccion  de calzado
Problemas Obj Medi g?m_de: eliaticalg durante las 9 semanas de
g etivos especificos | Hipotesis especificas fedicion S P estodi
espeuﬁcos NCF = nimero de calzados 0.
fabricado:
NCP= pumero de calzados 0w .
planificados Técnica e instrumento:
La técnica que ze empleara
;Como la gestion por Determinar como 1a La  gestion por ahc’bsmac?n mmpex
;rocesos ;nejora f| BRI POr HHOCESOS procesos mejora la % Eficiencia = fe (o) | 2 0 b,x-:; da:’sl
iennt A mejora la eficiencia ficienci ¥ H.H(min, | numéricos obtenidos de
eficiencia en el area : eficiencia en el area €100 | 5o 3 neoiincoibmide fa
2:3 en el area de =2 L
de produccion de la produccion  de la de produccion de la Eficiencia Doade: empresa.
empresa de calzado empresa de calzado TCF = Tiempo de calzado
Pre empresa de calzado e Bbaicaios g ;
Creaciones Jhanlued, | ~ o Creaciones Jhanlued, HH = Hogas hombre El instrumento que se
D 5 reaciones Jhanlued. Fo :
La Victoria, 20187 2% 3 La Victoria, 2018. empleard s el formato de
La Victoria, 2018. P VD recoleccion de datos v el
;Como 1a gestion por Detens tomy 1a La  gestion r ductvidad cronémetro -
b ocesos mejora pcl)a gestion por. pIOCEsos ocesos mejora pcl)a % Eficacta = Tl
e 1 mejora la eficacia en | Proccs J A1 i)
eficacia en el area de 1 4rea de produccié eficacia en el area de « 100
duccid de 1z | €& de produccion duccis i 4 Eficaci
produccion de la produccion de la cacia Donde:

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 2. Formato de la encuesta realizada a los trabajadores de la empresa Creaciones Jhanlued

Encuesta realizada a lostrabajadoresde la emp resa Creaciones Jhanlued

Esecalade L ikert
68 DE T otalmente Nide acuerdo
_ PRE CGUNT AS En , T otalmente
ISHIE ATWA en d werd mi an Deacuerdo d nerd
esae o eae o
desacuerdo desacuerdo
JComsidera como factor mas importants gue los ) " 3 4 =
M ateria Pri materiales defectuosos afecta la productivadad? - B
JConsidern como factor mas umportants que los ) - 3 4 -
rechazos por mala calidad afecta la productividad T - -
JComsidera como factor mds importants gue los ) - 3 4 -
Magqui . aguipos en mal estado afecta la productividad? < -
(Considern como factor mas importants que la 1 " 3 4 =
antiriedad delas miguinas afects la productividad 7 < -
Comsidern como factor mas importants que 2l 1 - 5 4 =
dezorden afecta la productivddad 7 - -
JComsidera como factor mds importants gue la falta 1 - 3 4 =
Medio de espacio afectala productvidad? B B
Amhiente |[;Considea como factor mas importants que la ) o 3 4 -
ventlacion inadecvada afecta la productvidad? - B
JComsidera como factor mas importants que la mala 1 - 3 4 =
. . .- - . . i J
ileminacion afecta la productvidad?
(Comsidera como factor mas importants gue la falta ) " 3 4 _
de capacitacion afecta la productvidad” - -
Mano de Obra E: - — — —
(Comsidera como factor mas importants gue la falta ) " 3 4 _
de compro 5o por parte del personal afecta la - -
(Comsidem como factor mas importants que los ) o 3 4 -
reprocesos por defectos afecta la productividad 7 - -
JConsidern como factor mas umportants que los ) - 3 4 -
retrasos en produocion afecta la productsidad T < -
;Comsidera como factor mas importants gue la _
Meétodo T . , _ 1 2 3 4 3
inemistencia d2 manuvalss de procesos afectala
(Considern como factor mas importants que la 1 " 3 4 =
inexistencia de diagramas de activades afecta la < -
Comsiderna como factor mas importants que la ) - 3 4 -
inexizstencia de estudios de Hempos afecta la - -
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Anexo 3. Carta de presentacion de juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIOAD CESAR VALLEIO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a)(ita):
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer -

de su conocimiento que siendo estudiante de la escuela de Ingenierfa Industrial de fa UCV, en la
sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacién
necesaria para poder desarrollar mi investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero
Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: “Gestién por procesos para la mejora
de la productividad en el area de produccién en la empresa de calzado Jhanlued, La Victoria,
2018" y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docertes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Apellidos y nombre:
Karla Giovanna Guimaray De los Santos

D.N.I: 73180366
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Anexo 4. Certificado de validez del instrumento (Experto N° 1)

ﬁ UNIVERSIOAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION POR PROCESOS Y LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion por procesos Si No Si No Si_| No
Dimensien 1: Caracterizacion = z izl
Cumplimiento con &l tiempo oportuno de 1a fabrcacion de calzado / /'
¥ de calzados faliricados a tlompo X 100% /

Totai de calzndas fabricadss
Dimension 2: Medicion
Cumplimiento con el porcantaje de calzados esperados
# de calrados fabricadas
¥ de calzadas planificados % 100%
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si
Dimension 1: Eficiencia
Cumplimiento con el parcentaje de eliclencia
tiempo de calrados fabricados (min) X 100% / /
Horas hombre (min)
Dimension 2: Eficacia
Cumplimiento con & porcentaje de eficacia |-
Tiewpo du calzados fabricados (min) % 100% / / /

Tiempe de calzados planificados (min}

No No

N

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. D/ Mg: .5 6. 5042, MAL RN A . D2CaE. . oni.. O8O E2EFF
Especiaiidad del validador:..... A ETSTER. . SN AP M YN IATRAC 2ad

......

o de.. DG a1 20
TPertinencia: £l item comespande al concapto tedrico formulado,
“Relevancia: El lem es apropiado para representar al componenie o dimension especifica del constructo
IClaridad: Se entiende sin dificultad aiguna el enunciado dal item, es concso, exaclo y directo 3 Cu.é)m -y

Nota: Suficiancia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir (a dimension

Firma del Experto Informante.
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Anexo 5. Certificado de validez del instrumento (Experto N° 2)

W UNIVERSIDAD CESAR VALLESD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION POR PROCESOS Y LA PRODUCTIVIDAD
Ne VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Clarhlad‘ Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion por procesos Si No S§i_| No No
Dimeneibn 1: Caract
Cumplimianta con ef tiempo opartuno da k2 fabricacién de calzada / /
dn ealgudos fabricados a th V4
; ;ocnl :t :lxumﬂ;a;;::::w x100%
Dimension 2: Medicion
Cumplimiento con @l porcentaje de calzados esperados ; i
e calzuios fabricados 4 f
:60 umﬁ: planifteados x 100% ¥ /
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si_ [ No | Si | No
Dimenskn 1: Eficiencia
Cumplimiento con &l porcentaje de eficiencia
Tiempa de calzados quﬂmdﬂs {anin) / /
= Horas hombre (min X300% /
Dimensitn 2. Eficaca
Cumplimiento con &l porcentaje de eficacia
Tempo de colsados fubricados (min) | 1 00. / Ve /

Tlenipa fe cnlzados planificados (i)

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable {# Aplicable do:t? tcomglr [1 No aplicable [ ]

ellidos y nombres del juez validador. D o ,_\,p (’ pm:,_f_&\ 50‘ 16 3
ey T

Especialidad del validador:

'Porﬂmndr El Hem eonesponds al com:spto laonm formulado,
cia: E dimension ifica det
IClaridad; Seenﬂmdsw\diﬁwad aigwalsmm:ladc del Item, es conciso, exacto y direcio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los | dos son suficlentes para medir la $mension
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Anexo 6. Certificado de validez del instrumento (Experto N° 3)

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION POR PROCESOS Y LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad? Sug
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion por p Si No Si No Si No
Dimension 1: Caracterizacitn
Cumplimiento con el tiempo oportuno g2 la fabricacion de catzado
# de calzedos fabricad tiempo
r':m de :kmm ,.:Zm. *100% V " V
Dimensidn 2: Megicion
Cumplimients con el p e O fos esperac
# de colzados fabricados [/
W de calzados planificndos % 100% b V
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficiencia
Cumplimiento con al porcentaje da eficiencia
Tiempo de calzados fabricados (min)
Horas hombre (min) x100% V v V
Dimension 2: Eficacia
Cumplimiento con e! porcentaje de eficacia
Flempo de calzadoy fabricados {min) 4
Tiempa de calzados planlI::adu {min) x100% n/ '4/
Observaciones (precisar si hay suficiencia): /4 /' el
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ /[ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
- O, 9#)@
Apaliias y ovibresdel jusz validedor, DY W ...wWl/2 273 22 fopwizrz (2 oNt.... L CeadF)E

Especialidad de! validador: /I y..teleslI o /{g LG 5ecl on 1#

1Pertinencia: £ ltem corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El ltem es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

Claridad; Se entiende sin dificultad aiguna ef enunciado del item, 65 conciso, axacto y directo M
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuande Jos items planteados son suficientes para medir ia dimensicn Fi o Informants
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Anexo 7. Formato de recoleccion de datos caracterizacion pre-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar |a
productividad en el drea de produccién en la Marcado, corte, desbastado, aparado, armado,
o de la lovestgacin empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, FIOCER) dhemNere enzuelado, acabado y empaquetado
2018
Area de investigacion | Produccion |Dias de estudio L-M-M-J-V-$
Direccidn Jiron Alexander Von Humbeldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
Complitients con Mide el grado de cumplimiento de los ‘ )
baidar i catiaias calzados fabricados a tiempo en ORssrESISN Registro en formato de Calzados | ‘i"“ O I 10D
) relacion al total de calzados fabricados it recoleccion de datos Tofatas catmdor fakricadon
fabricados
a la semana
Calzados fabricados a Total de calzados
MESES SEMANAS FECHA tiempo (doc) fabricados (doc) Porcentaje (%)
51 02 - 07 abril 24 1] 3244 4.
abr-18 S2 09 - 14 abril n N J4.18 v
$3 16 - 21 abril 29 %6 15,007,
g sa 23- 28 abril 20 % 18967,
i) S5 30 - 05 mayo A0 W B PR
& S6 07-12 mayo 23 8 82 7
may-18 s7 14 - 19 mayo 23 N 4 B
S8 21 - 26 mayo 8 3 Qo 32 v
59 28 - 02 junio W % R ARA

EREACIONES JHANLUED

RUC: 1
Lucila Requeg Mors
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Anexo 8. Formato de recoleccion de datos medicion pre-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar la
Titulo de la investigacién productividad en el area de produccion en la empresa ﬂProceso observado Marcae::;zclar‘t;, d::asdmdo; aparadot, adrmado,
de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018 i oot Al s b
Area de investigacion | Produccion Dias de estudio L-M-M-J-V-§
Direccién Jirén Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcién Técnica Instrumento Formula
thmplimlento cel Mide el grado de cumplimiento de los Registro en formato L - y
numero de calzados ) y i y . & de colzados fabricados
calzados fabricados en relacion a los Observacion de recoleccion de — - ——— % 100
planificados por la 3 ®de calzados planificades
- calzados planificados datos
duefia
# calzados fabricados # calzados
MESES SEMANAS FECHA (doc) planificados (doc) Porcentaje (%)
S1 02 - 07 abril 29 53 57
s S2 09 - 14 abril 34 55 5C.& Y
53 16 - 21 abril L 55 G545/
a s 2328 abril % 55 _Gs
i3 55 30 - 05 mayo 26 85 1.0
& $6 07 - 12 mayo 28 55 ot
may-18 S7 14 - 19 mayo R S8 S%AE 7
58 21- 26 mayo B 55 5536 /.
59 28 - 02 junio 2% 5% SO 7
CREACIONES JHANLYED
RUC: 10272309969
Lucila Requejo More
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Anexo 9. Formato de recoleccion de datos eficiencia pre-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestién por procesos para mejorar
la productividad en el area de produccion en fa Marcado, corte, deshastado, aparado, armado,
uross s kivestgacion empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La FEOCKES istwes enzuelado, acabado y empaquetado
Victoria, 2018
Area de Investigacion | Produccion |Dias de estudio L-M-M-1-V-5
Direccion Jiron Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
Cumplimfenlo con el Mide el grado de Fumplimignto del Registio s formatoiia| | Tiwmpo de-calzades fabricotos tmin)
porcentaje de tiempo de produccion de calzados en Observacion NeraE eorabre T *1c0
A recoleccion de datos SR ROMATS ()
eficiencia relacion a las horas hombre
MESES SEMANAS FECHA DSNRC Ee RS || e i) Porcentaje (%)
fabricados (min)
S1 02 - 07 abril Gaas AED H4¢c.n
Misa 52 09 - 14 abril qaac 2B1E0 44 .28 /.
53 16 - 21 abril M53% 2060 S0
'é 4 23 - 28 abril 12439 20460 G0 UA 7.
i S5 30 - 05 mayo 333 WACO 94347
i 56 07 - 12 mayo 934 20060 44 527
may-18 57 14 - 12 mayo 10256 ja(=s S04 7
<8 21 - 26 mayo ELE 20 49 2.7
S9 28 - 02 junio 1Y enee HysL7.

‘c}e:ggg ES JHANLUED
Lucila Requejo Mora
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Anexo 10. Formato de recoleccion de datos eficacia pre-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar la

Titulo de la investigacién productividad en el drea de produccién en la- empresa |Proceso observado pRSIER: (0 Eaehattado, aparaits, i,
de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018 SNIHRECO, Scabsdio V SRR s
Area de investigacion | Produccion Dias de estudio L-M-M-J-V-S
Direccidén Jiron Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
indicador Descripcion Técnica Instrumento Férmula
Mide el grado de cumplimiento del
Cumplimiento con él tiempo de calzados fabricados en Sbsarustidn Registro en formato de| 7Tiempe de calzecos fabricados (mm) _—
porcentaje de eficacia relacion con el tiempo de calzados recoleccion dedatos | Tiempo e calzadss planificador (min)
planificados
Tiempo de calzados Tiempo de calzados
MESES SEMANAS FECHA fabricados {ain) olénificados (k) Porcentaje (%)
s1 02 - 07 abril 35S Nes S,
abriia S2 09 - 14 abril S93% 16l SG6.26 7
53 16 - 21 abril NSy A6 C3 NS 7
g 4 23 - 28 abrll nam Aee 6906 /
& S5 30 - 05 mayo L3 e HA 7
& S6 07 - 12 mayo 2934 Algie So 8
may-18 s7 14 - 19 mayo ACTSC MBA=) SRANS 7
S8 21 - 26 mayo A3¢ RIS 6.3 .
sa 28 - 02 junic e NG SOS
REA JHANLUED
RUC: 102223C5969
Lucila Requejo Morz
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Anexo 11. Formato de recoleccion de datos caracterizacion post-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar la

Titulo de la investigacion productividad en el area de produccion en la empresa |Proceso observado CHste etmanAde Iuaicato, spmaco)
de calzado Creaciones lhanlued, La Victoria, 2018 armado, ancuelido; acapada ¥ empaquetato
Area de investigacion | Produccion Dias de estudio L-M-M-1-V-§
Direccién Jiron Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
Cumplisients corle Mide el grado de cumplimiento de los )
it de eslenies calzados fabricados a tiempo en Shasradin Registro en formato de £ prrases £ éff"-_f“#-: 8 fw"j.:’f %100
" relacion al total de calzados fabricados recoleccian de datos Totaide colsgdon fabricados
fabricados
2 la semana
Calzados fabricados a Total de calzados
i i PG tiempo (doc) fabricados (doc) Porcentals (%)
$10 02 - 07 julio ¥ 41 €3 8o/,
jul-1a S11 09 - 14 julio Yo 4s R lA
E S12 16 - 21 julio 45 49 Q484 4
o 513 23 - 28 julio Ly 41 Qe
b", S14 30 - 04 agosto 49 N oAy 1
<) 515 06 - 11 agosto Yo 44 qe.94
ago-18 516 13 - 18 agosto 4y Y& 91.63 7.
517 20 - 25 agosto 43 S0 A4 o/
S18 27 - 01 septiembre 51 Bh GC.30 /4
afﬁc: mgsnms
Lucila Requejo Mowg

162



Anexo 12. Formato de recoleccion de datos medicion post-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar la

Titulo de la investigacién productividad en el area de produccion en la empresa |Proceso observado % Codr:e, d?bals:::o ¥ r:a:;ado, apara::; o
de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018 HENBEOACIEY S A EO AN G I PELM
Area de investigacion | Produccién Dias de estudio L-M-M-J-V-§
Direccién Jiron Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcién Técnica Instrumento Formula
Cl,‘mp"m'ento oon e Mide el grado de cumplimiento de los Registro en formato pes :
numero de calzados X 2 / j £ do caisades fabricades
ket nirte calzados fabricados en relacion a los Observacion de recoleccion de e ety 00 100
s P calzados planificados datos UER SRSt S
dueha
y # calzados fabricados # calzados
MESES SEMANAS FECHA (doc) plaificados (doc) Porcentaje (%)
510 02 - 07 julio 44 35 4 55 %
juk18 s11 09 - 14 julio s 55 {4 22/
512 16 - 21 julio 49 55 B CN v
g '$13 23 - 28 julio 43 59 fIMS 7
t,", 514 30 - 04 agosto 54 55 Ge.18 7
<) 515 06 - 11 agosto Hy 55 £0.Co7.
ago-18 $16 13 - 18 agosto 4e S8 €127
S17 20 - 25 agosto 50 55 SO S %
$18 27 - 01 septiembre 54 S5 QR AR 7.

EREACIONES JHANLUED
RUC: 10277309969
Lucila Requejo Mota
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Anexo 13. Formato de recoleccion de datos eficiencia post-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS

Aplicacion de la gestion por procesos para mejorar

la productividad en el érea de produccion en la

Corte, deshastado y marcado, aparado,

[Hisio de s e imatigasion empresa de calzado Creaciones Jhanlued, La frOCeso oeerimde armado, enzuelado, acabado y empaquetado
Victoria, 2018
Area de investigacién | Produccion Dias de estudio L-M-M-J-V-5§
Direccion Jiron Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcién Técnica Instrumento Férmula
Cumplimiento con el Mide el grado de fumpllmiento del Registio s foriatode]  Tiempo de catsados fabricados (i) .
porcentaje de tiempo de produccion de calzados en Observacion oA e ifos S e St %100
eficiencia relacion a las horas hombre Sies il
MESES SEMANAS FECHA Tioenna de chleados Horas Hombre (min) Porcentaje (%)
fabricados (min)
S10 02 - 07 julio 41251 204e0 Sc.01 1
jul-18 511 09 - 14 julio 12343 10160 &N N3 7
- 512 16 - 21 julio A5454 201¢0 GE.GM 7
& 513 23 - 28 julio 12643 20AG0 Y4 W
! 514 30- 04 agosto 14831 20160 1337
g 515 06-11 agosto A3 ASACC SO 107
ago-18 516 13 - 18 agosto 13299 pAsA o) ES ¢
s17 20 - 25 agosto 13130 201¢0 CR 2o 7.
S18 27 - 01 septiembre 14810 20ACO R SRR
CREACIONES JHANLUED
RUC: 10277309969
Lucila Requejo Mo
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Anexo 14. Formato de recoleccidn de datos eficacia post-test

FORMATO DE RECOLECION DE DATOS
Aplicacion de la gestién por procesos para mejorar la
Titulo de la investigacion productividad en el drea de produccion en la empresa |Proceso observado ":::e‘ c:"esubals;ado ¥ r_:::c:’ado,':paf:d:, a2
de calzado Creaciones Jhanlued, La Victoria, 2018 A R N80, 2ka WEREGINELE0
Area de investigacion | Produccion Dias de estudio L-M-M-J-V-§
Direccién Jiron Alexander Von Humboldt 1371 - La Victoria
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Férmula
Mide el grado de cumplimiento del
Cumplimiento con el tiempo de calzados fabricados en Ot Registro en formato de| 7Tiemso de caizados fasricasos (min) LRSS
porcentaje de eficacia relacién con el tiempo de calzados recoleccion de datos | Tiemvo de caizados pianificader (min)
_planificados
Tiempo de calzados Tiempo de calzados
MENS = FECA fabricados (min) planificados (min) fRrcentae (%)
510 02 - 07 julio 1294 544G 4557
k13 511 09 - 14 julio 11393 A314C ALY,
$12 16 - 21 julio A3444 ASI4E £9.049 7
g? s13 23-28 julio 1254 AAHE BINS L
! 514 30 - 04 agosto 14931 AI4E Qe e 7.
3 515 06 11 sgosto AN ASINC g0 00/
ago-18 S16 13 - 18 agosto A3M9 AS94G LS RGN
517 20- 25 agosto Ao ASNNE o.91 7
s18 27 - 01 septiembre A4EIN AM4C Q.1 7.
smaﬁ/%asmwm
RUC: 10277302969
Lucila Requejo Mora
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Anexo 15. Cronometro
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Anexo 16. Certificado de calibracion del cronometro

CALIBRACION DEL CRONOMTRO ONNPNNG

DESCRIPCION DEL METODO MANUAL

Realizar los pasos siguientes:

1.- Tomar el cronametro patrdn con una mano y &l crendmetro a calibrar en la otra.
2.- Comprobar que los cronometros estan reseteados (indican una lectura de 0.

3.- Apretar simultaneamente los pulsadores (del crondmetro patron y del crondmetro a calibrar)
de inicio de cuenta.

4 - Esperar hasta que el crondmetro patrén indique aproximadamente 1 minuto. En ese mismo
instante apretar simultaneamente los pulsadores de parada del patrdn y del equipc a calibrar.
Anotar las lecturas obtenidas por el patran y por el equipo en la hoja de datos.

(&)

- Resetear ambos crondmetros.

[= 7]

- Repetir los puntos 3, 4 y 5 hasta 10 veces.
T.- Repetir los puntos 3, 4 y 5 esperando tiempos del orden de 10 minutos y 60 minutos.
DATOS y CALCULOS. TRATAMIENTO DE LOS RESULTADOS

Para el intervalo de 1 minuto se calcula la diferencia entre la media de las indicaciones del
cronometro patrén (X« y la media de las indicaciones del crondmetro mesurando (Xm1) para el
resto de intervalos, se calcula |a diferencia entre la indicacion del crondmetra patrén (Xe) v la
indicacion del crondmetro mesurando (Xmi), se obtienen las correcciones o desviaciones de
medida §Xx|

AX; = Xoj— X

La incertidumbre total de calibracion sera debida a las siguientes contrnibuciones:

A, Incertidumbre del laboratario de referencia {crondmetro patrdn)

B, Error por falta de sincronismo o similitud, acotado en un valor del orden de 0,005 segundos.
La incertidumbre de medida con el crondmetro calibrado y debida Unicamente a éste, sera la
siguiente:

8 o
| A 2 BQ

I. =2,/ f —
T (K) 3

dohde K es el factor de incertidumbre del certificado de calibracion del cronémetro patran.

Si no se efectian las comrecciones del certificado, a la incertidumbre anterior, con factor K = 2,
se le sumaran linealmente las desviaciones:

I(.‘I — —{ -'-rr' + i“}:nlzm )

CRITERIOS DE ACEPTACION

Para obtener la conformidad del equipo se tendrd en cuenta que su incertidumbre de medida
cumple lo dicho en el MEUQ100 "CRITERIOS METROLOGICOS PARA EFECTUAR UNA
MEDIDA".
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OPERATING INSTRUSTIONS

(0Z9EN)

FEATURES.
CHRONOGRAPH »(B) @ @‘
I;‘ﬁ.“:;'.‘.i:z';:"m“w’..,“’;”m 446 828 B ss
100 Recaltle b and st e ﬁ: 83888399:
' Fantent ('(5), Skowent (61} .\ . ’
e e s | 1 B BABE

»(C] (DJe[D]e
TIMER

+ Presattable counsdown trmer marerum 10 haurs

Automaticaly recytion ugan competon of courtioT and oyt counter 10 koop
fraok of ayehas countod

PACER

- Presetiable oM 19 beepsimingte 10 520 beepsirmute,

- Display of pacer Nequency, beep counter and Yol time #apsed simultanecusly,

CLOCK

<Hour, minutes, seconds. month, date. day and yesr, Sulo ealends

« Aliarm how and minules.

~12/24 howr and Curopens colendar user oston,

GCHRONOGRAPH OPERATION

(3 D b select the operating mode. The chrono
i 00 0 ?Wunbvhm oy
Dﬁ% Daprass A to star

30
*le. e 1 10 rad e Tat Lap Brme SMLEE I8 Shown @t
UQ00STN0 oo ugpe v, LAP 2 v 30 e mikale ri 34 e
" nnw»; RUSNING SHRONG it shown ot he bottorn row

(&
A7 50230s| - Depress B display the 2nd Lap tme. The 3 diofs &t the
U0 1NDwyl 100 R cormer |s the Lap counter,
B
088300 < Dentess B 1o dispiay the 3rd lep time.

2003
_D0v5F
T

100!053'1 - Diprons At 8109 countng,
‘(HHSM
i,r‘ﬁ—- 15 1eal 160140 data (emary 2an Be reeaied
[T e o e i i
L slosge)
‘"l
I08NI002 30| - Deprens C again io recull Die 20 lap dulu.
L G0y
{_B, .
'ﬂﬁ%ﬁ < Dopress C agam 1o recall te Srd lap data
™ 00030
L)
{8 t
IGO0 0wy - Pepress C agan i recall the siopped fime
030wy
'00'!59”9
. Aty time dining the RECALL mads
- traverved

fraversas)
Depuess B again will display the fastes: (FE) Lap bme of the

r | - Degrass. B wil disglay the sloosst (3L) Lap time of the taps
aps raverson

* Depress. B agon wil display the fasteat Lag Uime of Ihve opy
raversen, Repested depression of B will daplay e fustes:
ant shoraes! Lop Sries aleirsbely

Remarks:

1340 100 oounter 1s»94) or alther Lap or Spit ks qreater than 9
hours (6 min 56 995 e e pOWRT OF e COMMUBL i hisen
excesded gd Inforvation will be desbles @8 shown.

2) Mt Lap o Splil s grester tan B houry 50 min 59 990
et he pover of the compuler has been exceeded snd the S
nd il maten wil bie dmatiles

«Another deoression of e C bution wil retumn the chrono b
1he shop ped alatus. (Désrasclon of D a anw Bive during récat
1036 901Vt e SAMe PLIPON, |
Pemres 419 (esiart countng ar B 1@ resel all memerss

%] Resrarks. Since S we only 100 mermaries the cirsograph

Wit secall ety e 1 5L B8 and Bre last Wp dals,
TIMER OPERATION

S « Duprows D 10 sl e TIMER mide. Depeens O (o solecl
1 digita wd A bo vet digh. Gigity will be advansed 5y +1 far evesy

depress of A, \When {he secoeds diglhs are sal, dearess 0 4
Qmm" compisbe the aiting process, Tha middie and botom row will

B showthe same Bgutﬁm The 4 digit counter at the upper
wiill reeraain ot

+ Capress A M Slar courtiown. 116 terer oan bi Started of

|WIWWMA VWhen the trmar apEroaches 2600, w
OF 2 shoet beapaissconss will sound Sor 1A seconds,

(puimf 8. 2 or B bulions wil stop he sound). The counler
wlvance by | and timee staris again enmediately
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Anexo 17. Toma de tiempos de produccion de la empresa Creaciones Jhanlued

antes de la mejora

PROCEDIMIENTO
TOMA DE TIEMPO DE PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO CREACIONES JHANLUED Version: 1
Pagina 1de 2
Empresa Creaciones Jhanlued Método PRE- TEST POST- TES
Area Produccién Producto 1docena
Proceso Fabricacion de calzado Observado por Karla Guimaray De los Santos
Tiempo de observacion Promedio del
Proceso Nivel 0 Proceso Nivel 1 Proceso Nivel 2 Dia1 Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 tiempo
min seg min seg min seg min seg min seg observado
Seleccionar cuero chamiroque 1 56 1 48 1 35 1 49 1 39 1.45
W d Buscar moldes segun requerimiento 2 24 2 59 2 44 2 27 2 45 2.40
arcarmoides en cuero Colocar molde en el cuero chamiroque 1 49 2 12 2 45 2 7 2 59 2.14
Marcar cuero con lapiz segin modelo 4 15 3 57 3 48 4 33 4 50 4.01
Seleccionar forro de plantilla 1 23 1 50 1 56 1 47 1 38 1.43
MARCADO Marcar plantillas Colocar molde en forro y marcar con lapiz 10 38 10 55 10 37 10 35 10 47 10.42
Dibujar el nimero de talla al reverso 1 4 1 11 1 33 1 59 2 14 1.44
Marcar la costura del dobles 6 10 5 47 6 29 6 54 6 7 6.09
Marcar costuras Marcar el huequito por donde va el pasador y trasladar los
7 7 7 15 7 26 7 55 6 58 7.12
moldes
Cortar el cuero chamiroque 14 24 14 53 14 38 14 25 14 41 14.36
Corta cuero -
Separar las piezas cortadas 3 27 4 15 3 17 3 4 3 22 3.37
CORTE Seleccionar forro interno chanel 2 6 1 34 2 23 2 46 2 13 2.04
Cortar ints Buscar moldes segun requerimiento 2 31 2 3 1 59 2 17 2 28 2.08
ortartoro INtemo  Ioictribuir los moldes en el forro interno 3 | o7 3 39 3 23 3 | @ 3 | 31 3.32
Poner el molde en el forro interno y cortar 12 44 12 14 12 21 12 54 11 42 12.15
Iralamaquina desbastadora para regular el grosor y ancho 2 42 2 59 2 17 2 13 2 47 2.36
Desbastar cuero - -
Pasar cuidadosamente las piezas una por una por los bordes 14 51 14 19 14 32 14 25 14 18 14.29
DESBASTADO Regular el grosor y ancho en la maquina desbastadora 2 45 2 44 2 19 2 56 2 21 237
Desbastar forro interno |Pasar cuidadosamente los bordes de la pieza en la méquinay
. . 8 12 8 43 8 56 8 27 8 41 8.36
trasladar las piezas desbastadas a la otra drea
Unei Poner las piezas de cuero chamiroque en la mesa 2 11 1 43 2 22 2 54 2 13 2.09
ngir )
e Colocar pegamento por el drea desbastada 8 49 8 15 8 37 8 9 8 29 8.28
Colocar cinta a los bordes con pegamento 5 57 5 48 5 36 5 51 5 47 5.48
Doblar los bordes tapando la cinta 6 31 6 58 6 11 6 48 6 33 6.36
Doblar bordes =
Pegar ambas caras del dobles dando pequefios golpes con un
" 4 49 4 17 4 46 4 41 4 53 4.41
martillo
APARADO Colocar pegamento a la parte que no esta doblada 5 27 5 29 5 12 5 54 5 35 5.31
Unir piezas Esperar que seque el pegamento 5 4 5 16 5 14 5 13 5 34 5.16
Juntary presionar las piezas para que peguen [ 21 6 55 6 27 6 28 6 30 6.32
Cambiar el color de los hilos de la maquina perfiladora 2 54 2 11 2 35 2 36 2 39 2.35
Trasladar las piezas a la maquina 3 10 3 17 3 7 3 29 3 14 3.15
Coser piezas Coser las piezas a doble costura 11 54 11 39 11 12 11 47 11 59 11.42
Coser el forro interno al cuero chamiroque y trasladar las
. : . 12 50 10 25 11 59 12 3 11 46 11.57
piezas cocidas al rea de armado
Seleccionar horma de acuerdo a las tallas 2 42 2 54 2 19 2 9 2 29 231
» ” | Cortar la base del forro interno 11 47 11 43 11 48 11 45 11 41 11.45
reparacmndpara e Pegar la lona chanel entre cuero y forro 5 31 4 40 5 12 5 33 5 13 5.06
armado Ungir pegamento en la lona chanel para formar las puntas [ 11 6 17 6 21 6 22 6 16 6.17
Esperar que el pegamento seque 4 34 3 55 4 37 4 51 5 5 4.36
ARMADO Sujetar [a base con tachuelas 9 52 10 16 [ 2 0 | 59 9 48 10.15
Sujetar la base Formar el cuero de la horma dando pequefios golpes con un
" 5 49 5 34 5 31 5 33 5 38 5.37
martillo
Liiar lab Quitar las tachuelas de la base 5 44 5 17 5 30 5 11 5 8 5.22
Jarfabase Llevar [a base del calzado ala maguina ljadora y ljar 3 2 2 53 3 7 | 13 56 14 2 1336
Colocar pegamento a la base lijada y planta 4 15 5 28 6 44 6 26 5 31 5.49
Esperar que seque el pegamento 5 15 5 12 5 21 5 29 5 23 5.20
Pegar planta Calentar la base de lahormay la planta 4 58 5 17 5 40 6 19 6 6 5.48
ENZUELADO Uniry presionar fuertemente la planta en la base de la
6 11 6 5 6 41 6 34 6 29 6.24
horma
Verificar que esté bien pegada la planta 4 30 4 51 4 11 4 14 4 20 4.25
Retirar horma - 7
Quitar la horma del cuero y trasladarlo al drea de acabado 5 28 6 13 5 34 5 4 6 17 5.59
Cortary agrupar Cortar plantillas 8 48 9 34 8 16 7 57 7 26 8.16
plantillas Agrupar las plantillas por tallas 3 15 2 27 1 44 2 19 1 35 2.08
; Buscar las plantillas de acuerdo a las tallas 2 57 2 19 2 6 2 49 2 58 238
Emplantillado - -
ACABADO Ungir pegamento a la plantillay pegarlo en el zapato 7 35 8 55 9 23 11 20 10 56 9.38
Pasar bencina al calzado y retirar los residuos del pegamento [3 46 4 30 5 17 4 42 5 41 5.15
Limpiar Cortar los residuos de hilos y trasladar el calzado terminado
8 21 8 15 9 15 8 58 8 2 8.42
al area de empaquetado
Armar la caja 3 33 3 44 3 19 3 21 3 29 3.29
Encajar calzado Colocar el par de calzado 2 18 2 57 2 46 2 53 2 11 2.37
EMPAQUETADO Colocar en la caja (tallay color) 2 57 2 59 2 58 2 53 2 56 2.57
. Colocar las cajas por docenas una sobre otra 1 49 1 37 2 18 1 47 1 35 1.57
Almacenar cajas
Colocarlas por orden de modelos y almacenarlo 6 59 6 16 6 52 6 30 6 13 6.34
Tiempo total para producir 1docena de calzado (min)|  320.51
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Anexo 18. Toma de tiempos de producciéon de la empresa Creaciones Jhanlued

después de la mejora

PROCEDIMIENTO
TOMA DE TIEMPO DE PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO CREACIONES JHANLUED Versién: 2
Pégina2de 2
Empresa Creaciones Jhanlued Método PRE- TEST POST- TES
Area Produccion Producto 1docena
Proceso Fabricacion de calzado Observado por Karla Guimaray De los Santos
Tiempo de observacion Promedio del
Proceso Nivel 0 Proceso Nivel 1 Proceso Nivel 2 Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 tiempo
min seg min seg min seg min seg min seg | observado
Cortar el cuero chamiroque 13 53 15 16 14 24 13 59 14 15 14.13
Corta cuero -
Separar las piezas cortadas 3 28 3 15 3 13 3 16 3 19 3.18
Seleccionar forro interno chanel 1 56 1 59 1 58 1 59 1 57 1.58
X Buscar moldes segun requerimiento 1 27 2 5 1 34 1 22 2 9 1.59
CORTE Cortarforrointerno  ——— -
Distribuir los moldes en el forro interno 2 43 2 38 2 39 2 55 2 49 2.45
Poner el molde en el forro interno y cortar 11 51 11 35 12 17 11 26 11 52 11.56
Cortarolantil Cortar plantillas 6 59 7 30 6 20 8 4 7 33 7.09
onarplantilas e uparfas plantilas por tallas 2 | 23| 2 | 4| 2 [ 3% 2| & 2| %0 241
Ira la maquina desbastadora para regular el grosor y ancho 2 31 2 59 2 32 2 34 2 23 2.36
Desbastar cuero - - —
Pasar cuidadosamente los bordes de la pieza en la maquina 13 56 13 27 13 30 13 20 13 17 13.30
) Regular el grosory ancho en la maquina desbastadora 2 26 2 34 2 23 2 32 2 44 2.32
DESBASTADOY | Desbastar forro interno - - —
Pasar cuidadosamente los bordes de la pieza en la maquina 7 45 7 13 7 36 7 24 7 40 7.32
MARCADO
Marcar la costura del dobles 5 31 5 50 5 27 5 58 5 44 5.42
M i M. | huequito por donde va el pasador y trasladar |
arcar costuras .arcare uequi opor londe va el pasador y trasladar las 6 2 6 18 6 45 ¢ 37 ¢ " 641
piezas desbastadas al area de acabado
) Poner las piezas de cuero chamiroque en la mesa 2 3 2 8 2 9 2 2 2 5 2.05
Ungir pegamento -
Colocar pegamento por el drea desbastada 8 15 8 28 8 34 8 17 8 13 8.21
Colocar cinta a los bordes con pegamento 5 21 5 23 5 18 5 4 5 22 5.18
Doblar los bordes tapando la cinta 6 19 6 53 6 29 6 58 6 15 6.35
Doblar bordes , b del dobles dand — ‘
egarlam as caras del dobles dando pequeiios golpes con un 5 57 s 1% s 20 s 3 3 59 438
martillo
APARADO Colocar pegamento a la parte que no estd doblada 5 31 5 40 5 17 5 22 5 26 5.27
Unir piezas Esperar que seque el pegamento 5 23 5 43 5 23 4 57 5 12 5.12
Juntary presionar las piezas para que peguen 6 12 6 29 6 5 6 22 6 18 6.17
Cambiar el color de los hilos de la maquina perfiladora 2 29 2 45 2 35 2 18 2 5 2.26
Trasladar las piezas alamaquina 2 41 2 34 2 52 3 17 2 31 2.55
Coser piezas Coser las piezas a doble costura 11 43 10 58 11 34 12 2 11 14 11.30
| forroi | hami ladar |
Cf)sere o.rromteimoa cuero chamiroque y trasladar las 10 15 10 " 10 13 10 18 10 29 10.36
piezas cocidas al area de armado
Seleccionar horma de acuerdo a las tallas 2 22 2 25 2 41 2 21 2 17 2.25
b . | Cortar la base del forro interno 11 28 11 46 11 39 11 41 11 43 11.39
repa raqonjara € Pegar la lona chanel entre forro y cuero 4 56 4 46 4 48 4 53 4 52 4.51
armaco Ungir pegamento en la lona chanel para formar las puntas 5 47 5 56 5 43 5 49 5 52 5.49
ARMADO Esperar que el pegamento seque 4 20 4 23 4 13 4 22 4 17 4.19
Sujetar la base con tachuelas 9 54 9 10 9 21 9 33 9 58 9.35
Sujetar la b F | de lahorma dand fios gol
ujetar la base orm:.are cuero de la horma dando pequefios golpes con un 5 2% 5 2 5 37 5 3 5 27 531
martillo
liarla b Quitar las tachuelas de la base 5 11 5 16 5 18 5 5 5 3 5.1
r
ljarla base Trasladar la base del calzado ala maquina lijadora y lijar 13 25 13 58 13 49 13 12 13 21 13.33
Colocar pegamento a la base lijada y planta 5 54 5 23 5 36 5 41 5 25 5.36
Esperar que seque el pegamento 5 13 5 10 5 4 5 15 5 11 511
Pegar planta
ENZUELADO Calentar la base de la hormayy la planta 4 55 4 43 5 13 4 43 4 29 4,58
Uniry presionar fuertemente la planta en la base de la horma 5 59 5 54 5 51 5 57 5 53 5.55
. Verificar que esté bien pegada la planta 3 17 2 59 3 41 3 11 3 10 3.08
Retirar horma -
Quitar la horma del cuero y trasladarlo al area de acabado 5 46 5 44 5 58 5 24 5 17 5.38
. Buscar las plantillas de acuerdo a las tallas 1 37 1 22 2 7 1 28 1 30 1.45
Emplantillado - -
Ungir f ) alaplantillay pegarlo en el zapato 8 25 8 57 9 5 8 59 8 39 8.57
ACABADO Pasar bencina al calzado y retirar los residuos del pegamento 4 59 4 41 4 47 4 30 4 27 4.41
Limpiar Cortar los residuos de hilos y trasladar el calzado terminado
7 43 7 48 7 39 7 45 7 44 7.44
al area de empaquetado
Armar la caja 2 5 2 10 1 50 2 14 2 31 2.02
Encajar calzado Colocar el par de calzado 2 24 2 6 2 19 2 7 2 14 2.14
EMPAQUETADO Colocar en la caja (tallay color) 2 37 2 53 2 45 2 42 2 47 2.45
X Colocar las cajas por docenas una sobre otra 1 47 1 54 1 41 1 53 1 44 1.48
Almacenar cajas
Colocarlas por orden de modelos y almacenarlo 5 12 5 2 5 14 5 5 5 28 5.12
Tiempo total para producir 1 docena de calzado (min] ~ 275.39
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Anexo 19. Cuaderno con los datos brindados de calzados fabricados

semanalmente
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Anexo 20. Fotos del taller
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