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RESUMEN

El presente trabajo de tesis se realiza en el marco del proyecto “Implementacion de
una Gestion de Procesos para Incrementar la Productividad de la Empresa
Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021”. La problematica esta
referida al andlisis de las actividades del proceso del producto adhesivo peruvent
azul el cual genera mucho reproceso y perdida en productividad.

El analisis del problema se realiza utilizando herramientas tales como Diagrama de
Ishikawa, Pareto y Matriz de correlacion; estas representaciones graficas nos
permite visualizar las causas que originan este problema y analizar la situacion
actual de la empresa, para establecer un plan de accién y presentar una propuesta
de solucion.

El trabajo cuyo tipo de investigacion es Aplicativa, de enfoque cuantitativo cuyo
nivel de investigacion es Descriptivo-Explicativo, la metodologia utilizada es
Hipotético-Deductivo y alcance temporal de tipo longitudinal y de disefio
preexperimental, se considera que la muestra reline las caracteristicas de la
totalidad de la poblacion (Adhesivo Peruven azul).

Finalmente se concluye el incremento de la eficiencia de 74.6-89.4% vy la eficacia
de 67.4-82.85% y por definicion de productividad, es el entendimiento de la

eficiencia y la eficacia se deduce el incremento de la productividad.

Palabra clave: Gestion de Procesos, Productividad, Eficacia, Eficiencia
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ABSTRACT

This thesis work is carried out within the framework of the project "Implementation
of a Process Management to Increase the Productivity of the Company Adhesives
and Integral Solutions EIRL, Comas 2021". The problem is referred to the analysis
of the activities of the process of the adhesive product peruvent blue which
generates a lot of reprocessing and loss in productivity.

The analysis of the problem is carried out using tools such as Ishikawa Diagram,
Pareto and Correlation Matrix; these graphical representations allow us to visualize
the causes that originate this problem and analyze the current situation of the
company, to establish an action plan and present a solution proposal.

The work whose type of research is applied, of quantitative approach whose level
of research is Descriptive-Explanatory, the methodology used is Hypothetical-
Deductive and temporal scope of longitudinal type and prexperimental design, it is
considered that the sample meets the characteristics of the entire population
(Adhesive Peruven blue).

Finally, it is concluded the increase of efficiency of 74.6-89.4% and effectiveness of
67.4-82.85% and by definition of productivity, is the understanding of efficiency and
effectiveness is deduced the increase of productivity.

Keywords: Process Management, Productivity, Efficiency, Effectiveness, Efficiency.
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I.  INTRODUCCION

Se han dado avances significativos en el uso de Adhesivos en la Industria, debido
a que son sustancias que tiene caracteristicas especiales como elasticidad, fijacion
mecanica, soldadura y otros métodos de unién que dan una ventaja competitiva a
las empresas.

La empresa lider a nivel mundial en el negocio de adhesivos es la alemana Henkel
quien, segun Esteves (2020) nos dice que la empresa de productos de consumo
masivo, la mundialmente Henkel ha inaugurado la planta de adhesivos mas
avanzada y de mayor envergadura en el mundo, en Shanghéi (China). La
corporacion ha realizado grandes inversiones en la nueva Planta que es reconocida
como ‘Planta Dragén’ y empleo aproximadamente a 600 personas. Henkel quien
reconocido que la nueva planta abastecera, principalmente, a empresas de la
industria automovilistica, asi como también bienes de consumo.

El Industria China tiene el mayor mercado automotriz en el mundo, y es asi mismo
el principal productor de accesorios deportivos y articulos electronicos. El uso de
adhesivos en estos campos es cada vez mas necesario. Henkel produce el 45% de
ventas totales, mayormente en los mercados emergentes, donde también habita la
mitad de sus empleados. Uno de los objetivos financieros principales para el afio
venidero, es superar las ventas generadas en estos paises hasta los 10.000
millones de euros y aumentar su facturacion total hasta los 20.000 millones.
Desde la multinacional subrayan que ‘Planta Dragon’ es modelo de sostenibilidad
y eficiencia en el pais chino. Comparada con la fabrica tradicional, emplea
solamente el 50% de agua, gracias a sus sistemas de recuperacion de agua
condensada.

Ademas, ha reducido los insumos de los embalajes a un 60% en volumen,
asimismo se ha reducido el uso de la electricidad para iluminacion en un 90%, como
el uso de los techos traslicidos que proporciona la luz del dia.

La Planta esta equipada con un sistema de recuperacion de calor residual, y esta
disefiado para evitar fugas y derrames de adhesivos.

Henkel Adhesiva Technologies desde hace mas de 40 afios es la unidad de negocio

gue mas ha desarrollado, suministrado y producido materiales para la ingenie



ria, tales como adhesivo estructural y tecnologias para el tratar superficies en las
compafias fabricantes de aviones y proveedores del mas alto nivel. A través de
incentivos a los clientes y un involucramiento en fase inicial, como de disefio, la
compafiia siempre ha ofrecido un valor afiadido a la cadena de valor. El valor
afadido nos permite el desarrollo nuevo materiales desde el ensamblaje, procesos
de produccion e instalaciones a todos nuestros clientes.

Segun las investigaciones realizadas a nivel de America Latina, en ecuador el autor
Cevallos (2017) nos dice que en su investigacion en el sector Quimico de los
Adhesivo, la empresa ENGOMA CIA LTDA, busca determinar un mejoramiento de
la Productividad en la fabricacion de adhesivo .Para este estudio se aplico la
optimizacion de tiempos de set up, TPM, planificacion de la produccion y finalmente
5S. Para este estudio se realizo una evaluacion del estado actual del nivel de la
productividad poniendo enfasis en las falencias que tienen implicancias directas o
indirectas en temas de eficiencia,disponibilidad y calidad lo que conoce como linea
base que tiene afectacion en el indicador de productividad, eficiencia general del
equipo (OEE). Luego se procedio a levantar la informacion del estado actual del
equipo que se plasmo en la herramienta Mapa de Flujo de Valor (VSM). Con los
datos confiables y definidos se realizo un analisis de causa raices que incide en la
productividad de una empresa, con esto aseguramos que el problema general sea
mitigado. Identificadas la causa raices se propondra la implemetacion de un plan
para las mejoras y herramientas a ser usadas en el objetivo general del estudio.
En el mismo sentido el autor Londofio (2017), nos dice sobre la problematica
latinoamericana, que la brasilefia ARTECOLA que es lider en Adhesivos en
latinoamerica; que las Empresas Artecola cuenta con expansion en varios paises
como México, Peru, Argentina, Chile, Brasil y Colombia teniendo una fuerte en
diferentes unidades, como la de calzado, ferretera, construccion y otras industrias,
sin embargo, Pegatex siendo una empresa local tenia mucho méas reconocimiento
gue algunas multinacionales incluyendo Empresas Artecola.

Pegatex fundada en 1962 y atiende, entre otros, clientes de las industrias de
embalajes, empaques, muebles, artes graficas y construccion. Algunas de sus

marcas son Pegadit y Carpincol.



Para efecto se creé la firma Pegatex Artecola con una participacién de 55 por ciento
de Empresas Artecola, de Brasil, y el restante 45 por ciento de los socios actuales
de Pegatex.

Los procesos industriales estan en constante evolucion y reevaluacion y Pegatex
se mantiene a la vanguardia de la tecnologia trabajando en rigurosos estandares
de calidad internacional y aplicando tecnologia alemana de vanguardia. Durante los
ultimos 50 afios, Pegatex ha desarrollado adhesivos y selladores de acuerdo con
los ultimos procesos de produccion con una filosofia de investigacion, innovacion y
mejora constante. La gama de calidad de Pegatex esta confirmada por el certificado
ISO 9001: 2008, que confirma y refleja el rigor del proceso. El departamento de
control de calidad de Pegatex inspecciona continuamente las materias primas que
utilizara en el desarrollo y la elaboracion de productos para garantizar la maxima
calidad y rendimiento.

La estrategia mas relevante que ha tenido Pegatex en su trayectoria, €s no
escatimar la calidad al seleccionar la mejor materia prima, para entregar productos
de excelente calidad y asi mismo tener el menor porcentaje de garantias o post
ventas, dando como resultado un sello diferenciador por calidad, reconocimiento,
posicionamiento y productos innovadores, porque la innovacién que Pegatex
Artecola desarrolla es otro punto clave para marcar la diferencia, puesto que es una
empresa formuladora de adhesivos y asi pueden llegar a mas consumidores, a mas
necesidades y a mas nichos de mercado, con un enfoque principal en el gremio de
la industria de la madera (Carpinteros), llegando con alta gama de productos
diferenciadores. La mayor diferenciacién de competitividad de Pegatex Artecola,
son sus productos creados especificamente para cada consumidor, con la
formulacidén especifica que cada cliente requiera, dando asi, una formulacion
precisa a cada consumidor, permitiendo cada dia, ser mas innovadores en nuevos
desarrollos. El precio de este producto no es percibido por el consumidor, aunque
€S un poco mas costoso, ya que el consumidor o fabricante no estd tomando esto
el costo como precio, sino como valor y esto es lo que le aporta demasiado a
Pegatex Artecola, que sus clientes mas que costo estan percibiendo en valor que
los productos de Pegatex Artecola estan aportando al buen desarrollo de los
trabajos de los carpinteros, mas aun cuando se piensa en formular y desarrollar

producto que hagan mas perfectos y con mas exigencia los trabajos a entregar al



consumidor final. El precio percibido por el fabricante no es relevante cuando se
trata de consolidar y mantener clientes, ya que si se entrega un trabajo en madera
con excelente pegue, que es uno de los factores fundamentales, igual que los
acabados, se tiene una buena referencia, que se podria representar o multiplicar
por 3 mas.

Finalmente, el autor Meléndez (2017) nos dice que Qroma entre los afios 1997 y
2012, la compafia realizd una serie de adquisiciones, como la Compaiiia Pélux,
Tecnoquimica S.A la Compaiia fabricante de Abrasivos Abralit SA y Pinturas
Paracas S.A, para finalmente en diciembre de 2011 y 2012 CPPQ compra la
empresa chilena de pinturas Tricolor y su subsidiaria Industrias Vencedor.

En las distintas plantas de QROMA S.A se est4 estableciendo las bases del Lean
Manufacturen el proceso y las directrices de adaptacion a las herramientas. Asi
mismo se ha propuesto aplicar diversas herramientas en el campo de la conversion
con el fin de aplicar mejoras significativas.

Al realizar un andlisis de status quo a través del mapeo de la cadena de valor se
puede identificar distintas clases de desperdicios en la produccién, que se pueden
identificar causas fundamentales de una deficiente gestidon de la produccion, con
un diagrama de Ishikawa que podemos realizar en el area identificada y la solucion
propuesta. Al elegir la solucién con el puntaje mas alto, se comprueba que la
aplicacion de pautas del Lean Manufacturen basadas en la jerarquia de
manufactura esbelta se puede utilizar para programar la fabricacion para satisfacer
la demanda fluctuante en la industria. Debe dividirse en tres fases de aplicacion.
Después de equilibrar las lineas y mecanizar el area de empaque, encontramos
gue la demanda actual redujo el tiempo de produccién esperado en 31.26 las horas
y aumento aun mas la produccién. Esta iniciativa se complementa con la formacién
de Capacitadores para suprimir observaciones detectadas por el control de calidad.
Capacitar a nuestros colaboradores en la aplicacion de trabajo celular y la
realizacion de AMEF en cortadoras de hojas, mejora la confiabilidad.

Finalmente, en colaboracion con paneles informativos 0 ANDONES, ayudamos a
definir los planes de produccion diarios. El seguimiento de lotes abiertos o no
entregados completa la disminucion del Lead Time en el area con el apoyo del

supervisor.



Evaluando nuestra problematica la empresa Industrial Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL tiene un problema fundamental en la planta que consistié en la baja
productividad que se genera debido a la queja de los clientes ya sea que el producto
final no cuenta con la calidad deseada, porque los envases se encuentran
derramados de producto, este no cumple con los pardmetros fisicoquimicos que se
requiere, el pesaje no corresponde o porque los pedidos no llegan al cliente en
forma oportuna.

Segun el autor Lopez Herrera (2013) explica la productividad neta son datos de
velocidad y se utilizan para calcular la produccion en un momento determinado y
para calcular la capacidad instalada en un momento calendario.

La investigacion que se ha realizado plantea una propuesta de una Gestion de
Proceso para aumentar la productividad en la Empresa Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL que va a permitir un mayor aprovechamiento de los insumos,
productos terminados y a optimizar los tiempos de entrega. Esta Investigacion nos
proporciona una propuesta para la mejora de los actuales procesos y definir una
opcién para optimizar la productividad.

El trabajo manual que se realiza en la empresa nos genera muchos tiempos
muertos, como el bombeo manual de los solventes, carga de resinas, derrame de
productos en el proceso de envasado. Estos procesos manuales se optimizan con
la aplicacion de una Gestién de Procesos que nos permite la medicién y el control
de los indicadores de productividad para asi disminuir los tiempos que se pierden
en el proceso.

Bajo las circunstancias descritas la tesis tiene como objetivo realizar un andlisis de
las causas-efecto cuyo objetivo es analizar todas las posibles causas que generan
la baja productividad durante el desarrollo del proceso de produccién, poniendo
principal énfasis en la reduccion de tiempos por ser una actividad rutinaria,
localizando las causas que dan origen a la baja productividad.

Para la determinacion de la Variable Dependiente y la Independiente en el
planteamiento del problema se elaboré un Diagrama de Ishikawa o Diagrama de
Causa-efecto con la finalidad de hallar todos los problemas que afectan la baja
productividad en el proceso productivo, Diagrama de Pareto con los procesos que

tienen ratios mas altos en la baja productividad con el fin de medirlos en una gréafica



e indagar la causa del problema para ser atendido y Diagrama de Procesos para
determinar las deficiencias que afectan el proceso productivo.

El problema principal de la investigacion fue ¢Como al aplicar la gestion de
procesos podria incrementar la productividad en la empresa Adhesivos y
Soluciones Integrales EIRL, Comas 20217 asi mismo los problemas especificos
gue se plantearon fueron los siguientes ¢Cémo al aplicar la gestion de procesos
podria incrementar la eficiencia en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales
EIRL, Comas 20217 y del mismo modo ¢Cdomo al aplicar la gestion de procesos
podria incrementar la eficacia en la empresa Adhesivos y Soluciones Integrales
EIRL, Comas 20217?

Los objetivos generales planteados en la Investigacion fueron, aplicar la Gestion de
Procesos para incrementar la Productividad en la Empresa Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL, Comas 2021.

Cabe mencionar ademas que los objetivos especificos fueron, aplicar la gestion de
procesos para incrementar la eficiencia en el Empresa Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL, Comas 2021, asi como, aplicar la gestibn de procesos para
incrementar la Eficacia en la empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL,
Comas 2021.

La Hipotesis General de la Investigacion fue, al aplicar una gestion de procesos se
incrementara la productividad en la empresa Adhesivos y Soluciones Integrales
EIRL, Comas 2021, asi mismo se tiene las siguientes hipotesis especifica, al aplicar
una gestion de procesos se incrementara la eficiencia en el empresa Adhesivos y
Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021 asi mismo, al aplicar una gestion de
procesos se incrementard la eficacia en el empresa Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL, Comas 2021.

Los resultados Justificados de este proyecto definiran las acciones a tomar para
mejorar y eliminar las fallas que son resultado de la falta de control de procesos al
interior de la Planta.

La gestidn de procesos permite a la empresa tener un enfoque de cambio en forma
gradual, desde el cambio mas pequefio que se logra con un formato hasta el cambio
mas radical que implica la integralidad o el cambio de tecnologia para reducir o
eliminar fallas y hacer mas efectivo el proceso y asi entregar al cliente un producto

de bajo costo y alta calidad.



Asi mismo Bravo Carrasco (2009) explica que el indicador de la gestién de procesos
es una forma sucesiva de identificar, comprender y mejorar el valor agregado a los
procesos comerciales para cumplir una estrategia comercial y aumentar la
satisfaccion del cliente.

El proyecto de investigacion nos mostro la eficacia de la gestion de proceso como
herramienta de Ingenieria para resolver el problema de productividad que presenta
la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL y lograr los objetivos que se
plantean, tener un cliente satisfecho. El estudio identifica la necesidad de mejorar
los procesos en la industria de Adhesivos usando la Gestion de Procesos y
subprocesos para optimizar recursos y como consecuencia alcanzar los objetivos
trazados.

El autor Bravo Carrasco (2009) resalta que los indicadores y las mediciones siguen
siendo relevantes para la gestion de procesos. ¢Qué se mide? Un aspecto
importante del proceso llamado variable critica. El tiempo es la variable mas comun
en la gestion de procesos y la productividad. También se esta trabajando en reducir
el nimero de errores y aumentar la satisfaccion del cliente y mucho més.

De acuerdo a Valderrama Mendoza (2020) nos dice sobre la justificacién de la
investigacion que es la carta de presentacién de toda investigacién, esto nos
permite esforzarnos para persuadir o lograr el financiamiento interno o externo del
proyecto para lograr vender la propuesta. Aqui exponemos las razones por el cual
es necesario llevar a cabo el estudio.

Esta investigacion basado en la justificacion tedrica nos indica la necesidad de una
gestion de procesos para incrementar la productividad en la Empresa Adhesivos y
Soluciones Integrales EIRL, del mismo modo esta implementacion establecera una
serie de procedimiento tedricos estableciendo las cantidades de los insumos
guimicos que son usados en la formulacion para la fabricacion de Adhesivos, estas
formulaciones teoricas establecidas en el laboratorio llevaran el visto bueno tanto
en la linea de produccién como en el producto terminado. Queremos crear valor
sustentable a nuestros productos para beneficio de clientes y consumidores, del
mismo modo para la sociedad y la comunidad en que operamos.

Asi mismo en la justificacion metodoldgica, los problemas en la linea de produccién
y en los productos finales que llegan al cliente se ha hecho extensivo sus reclamos,

por los productos que han sido devueltos por presentar problemas de calidad. Se



ha realizado un diagrama de Ishikawa para determinar los niveles de prioridad de
los problemas en un diagrama de Pareto. Una vez identificado el problema principal
se determinan los problemas especificos, del mismo modo los objetivos y las
hipotesis. Las herramientas utilizadas son la gestion de procesos para resolver los
problemas de productividad en este caso se ha utilizado la Metodologia Kanban.
Las Metodologia Kanban permite el uso de tarjetas el cual se movera en diversas
etapas del proceso hasta su finalizacién. Estas actividades estan destinadas a
generar un resultado que pueden ser analizado mediante indicadores para
determinar la eficiencia, eficacia y productividad, de esta forma se garantiza su
buen resultado. Estas herramientas nos ayudan a plantear y a resolver problemas
para alcanzar mejores resultados en beneficio de la empresa y se reconozca el
valor afiadido que el empleado aporta a la empresa. Asi mismo se genera un
procedimiento para hacer extensivo el aumento de la productividad, utilizando estas
herramientas se realizara el trabajo de manera eficiente.

Se analiza la justificacion econdmica con la propuesta de una gestién de procesos
para aumentar la productividad de la empresa Adhesivos Integrales que nos
permitié un ahorro por reprocesos, perdida de producto en el area de envasado,
devolucion de producto terminado. Esta propuesta reduce los tiempos por parada
de los procesos y nos permite un aumento de la productividad y beneficios
econdmicos. El beneficio de disminucién de costos e incremento de la produccion
beneficiara directamente a la empresa evitando los gastos por sobrecostos que se
generan actualmente.

En la Justificacion Ambiental las empresas que fabrican Adhesivos se ven
afectados por la ley basica que regula la manipulacion de los residuos toxicos y
peligrosos ya que en esta se lista una relacion de sustancias que son utilizadas en
el proceso de fabricacion. Los adhesivos se convierten asi en importantes
contaminantes del medio ambiente. La Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales
EIRL cumple con los requisitos para la clasificar, envasar y etiquetar los productos
adhesivos, que incluyen las advertencias sobre el contenido. Las formulaciones
para la fabricacién de los adhesivos son realizadas en el laboratorio. Todos los
envases como cilindros, latas, cartones y plasticos son reciclados, los Unicos

desechos generados son por los servicios de oficina. El proceso de reciclado



reduce el impacto por contaminacion de residuos tantos solidos como liquidos en
el medio ambiente y evita su envio a disposicion final en los rellenos sanitarios.

El Factor Temporal de la Investigacion de la una gestion de procesos para
incrementar la Productividad cuyo periodo o fecha especifica es de mayo a
noviembre del presente afio, que es el periodo en el cual se elabora, produce y
distribuye los adhesivos en el mercado local.

El factor espacial de la empresa es el distrito de Comas, correspondiente a Lima
cercado, el lugar esta rodeado de zonas agricolas que han sido densamente
pobladas en el transcurso del tiempo. El estudio se realizara dentro del local de la
Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, mediante el cual abarca, desde
el ingreso de los Insumos para su procesamiento hasta la salida en producto
terminado de nuestras instalaciones.

El factor tedrico es ¢lLa gestion de procesos como podria incrementar la
productividad en la empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, 20217

La limitacién tedrica en el cual se circunscribe el problema de estudio es definir la
gestién de procesos cuyo primer objetivo es lograr un mayor control de gestion y
desempefo de produccién, como un estandar de control de competencia, y

establecer Indicadores de eficiencia y eficacia en la productividad.



ll. MARCO TEORICO

En la actualidad encontramos distintos estudios en el cual se aplican técnicas de
gestion para incrementar la productividad en diferentes organizaciones
empresariales.

En el mismo contexto internacional el (COLCHA CAMBAL , 2018) en
ecuador nos dice gque el objetivo del estudio es proponer medidas de mejora para
incrementar la productividad en las lineas de envasado de las fabricas de venta de
pintura. El trabajo se realiza con informacién del 2016, se hallaron algunos procesos
y actividades que no aportan valor agregado a la cadena de suministro, se
desperdician tiempo y recursos y conducen a la pérdida de ventas debido al
incumplimiento de los plazos.

El método utilizado por el autor es una herramienta de mapeo de la cadena de valor,
gue detalla cada paso desde la creacion del pedido hasta el proceso de
empaquetado. El plan de accién esta diseflado para mejorar los tiempos y el alto
costo, el establecimiento de un sistema de control por registro entre las areas de
produccion y de planificacion propuesta, se ha disefiado controles visuales de
informacion para la gestion del personal operativo con el fin del manejo de un solo
flujo de informacidn, disefiado a través de un panel de control. Se realiz6 un analisis

de situacional.

Tabla 1 Indicadores de venta y nivel de servicio

CELDA A CELDA B CELDA C CELDA D CELDA E
2016 %NIVEL  VENTAS % NIVEL  VENTAS % NIVEL  VENTAS  %NIVEL  VENTAS  %NIVEL  VENTAS
SERVICIO  (galones) SERVICIO  (galones) SERVICIO  (galones) SERVICIO SERVICIO

ENERO 98,7 56.900 98,9 195.000 96.4 7.800 98.6 §6.100 99,8 68.300
FEBRERO 98,8 42.800 98,1 129.300 96,1 7.300 98,9 67.800 98,7 38.800
MARZO 98,2 45.500 99.0 153.200 984 6.000 99.1 83.900 99.8 46.300
ABRIL 96,8 40,000 98,5 141.300 95,7 6200 97.8 73.200 99,1 51.600
MAYO 954 53.500 97,0 195.000 96,9 8.700 98,9 101.500 90,7 97.500
JUNIO 94.2 56.500 96,7 176.700 94,7 7.000 96,2 104.000 97,6 72.000
JULIO 94.1 68.300 97.8 186.600 90,9 8.900 97.6 112.000 98,9 56.600
AGOSTO 95,9 79.700 96,8 205.900 928 9.200 96,3 111.300 99,7 62.000
SEPTIEMBRE 97,0 77.700 97,0 201.000 90.8 9.000 98,0 115.000 99,8 65.000
OCTUBRE 972 71.900 974 195.300 90,2 9.900 98,6 108.400 99,7 70.200
NOVIEMBRE 95.6 75.700 95,8 209.000 894 13.000 98,2 103.000 99,6 61.400
DICIEMBRE 87.6 £3.000 90.4 226.000 932 12.200 97,4 109.000 99.6 60.600
95,8 751.500 97,0 2.214.300 94,1 105.200 98,0 1.175.200 98,6 750.300

Fuente: Documentos Internos, 2017.
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Segun la Tabla 1, las celdas A, B y C son las mas afectadas en términos de nivel
de servicio, con una tasa menor al 98.0%. Calculamos que la meta organizacional
es el 98.0%. Al final del trabajo resumimos las causas principales de la escasez de
productos relacionadas con la demanda de los clientes, no se cuenta con orden y
limpieza en Planta, los tableros de control no son usados, falta comunicacion en
toda la etapa del control del proceso, falta procedimientos para cada etapa del
proceso, para el manejo de informacién no hay registros, falta comunicacion
asertiva en areas donde intervienen las cadenas de valor, falta retroalimentacion al
personal sobre objetivos, procesos y productos en su trabajo diario.

Los resultados obtenidos por el autor fueron que en el afio 2017, la empresa
comercializadora de pinturas hizo una propuesta para realizar y promover el evento
Kaizen, utilizar y mejorar los registros de control desarrollados, declarar y ajustar
para cada area la informacion veraz en tiempo real, en cualquier momento esté
disponible en todas las direcciones, implementacion de controles intuitivos visual a
través de la pizarra y ayude a los empleados a rastrear su flujo de trabajo diario,
tiempos de espera, traslados, transporte y reprocesos.

El autor concluye que la productividad de la linea de empaque aumenté de 38
galones a 44 galones por hora / hombre y un aumento en la produccién de 24.48

galones en comparaciéon con 2016 y el nivel de servicio aumenté en 95.8-8.0%.

Asi mismo en el &mbito nacional Kenlly Alexis Eneques Flores (2019) en la tesis
como aplicar la gestion por procesos, para incrementar la productividad de la
empresa Comercio Industria y Servicios GMV E.I.R.L. nos da a conocer de qué
manera se puede gestionan los procesos y resolver problemas generados como
resultado de la baja productividad. La investigacion es del tipo descriptiva y
aplicada, con un disefio no experimental con un enfoque cuantitativo y tanto la
poblaciéon como la muestra estuvieron presentes en todos los procesos y por 21
trabajadores de la empresa, ya que forman parte directa del problema identificado.
Se emplea herramientas de ingenieria para cada procesos que componen la
gestion actual, esto permitié analizarlos y detectar oportunidades de mejora, para
lo cual se consider6 implementar una maquina para el proceso de codificado,
envasado y sellado, después de la implementacion de la maquina se proyecta un

aumento de la productividad parcial con respecto a la mano de obra, para la linea
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de panificacion en 260.25% y un 158.87% para la linea de huevos sancochados,
también implica reducir en el proceso de envasado y sellado, de 7 operarios 'y 1.5
horas, y 6 operarios y 2.2 horas en cada linea de produccion, al implementar esta
maquina no sera necesario los operarios de envasado, reduciendo el total de 8
horas empleadas en este proceso. Asi mismo, la investigacion concluye que la
alternativa de mejora tras la automatizacion del proceso de codificado, envasado y
sellado, reduce los costos e incrementar la productividad parcial de la mano de

obra.

Del mismo modo el autor (JAVE VALERA , 2018) en Trujillo, sostiene acerca
de propuesta de mejora CMC Arenado y Pintura EIRL del area de suministro y
mantenimiento para aumentar la rentabilidad, el objetivo es proponer la mejora del
area de suministro y mantenimiento para aumentar la rentabilidad de CMC Arenado
y Pintura E.l.R.L. EI método utilizado por los autores muestra que la investigacion
comienza con el diagnostico del estado actual del proceso de adquisicion y
mantenimiento logistico, y que el principal problema que afecta la rentabilidad
actual son las reparaciones fallidas un inadecuado plan de mantenimiento. La
produccion se ha detenido debido a la falta de materias primas que es producto de
politicas inadecuadas para administrar los insumos clave, lo que ha generado altos
costos de produccién y se han planteado los problemas abordados en este
documento. Después de identificar oportunidades de mejora, utilizamos una serie
de herramientas para mejorar los problemas de mantenimiento mediante
programas de mantenimiento preventivo, reduciendo la cantidad de fallas en los
equipos Yy los costos de mantenimiento relacionados. El aplicar Metodologias 5S y
un sistema de almacén ABC minimiza el tiempo de inactividad y costos. Estos
cambios permitiran el aprovechamiento y la redistribucion de la Planta.
Los resultados obtenidos a los que los autores llegaron fueron: que se desarrollo
una evaluacion econémica y financiera con un VAN de $ 9.079.60 ,26 y una TIR
141% el cual es superior a la razon de costo de oportunidad y al PRI 1,54 meses,
mas un beneficio costo superior a 1.
La conclusion a la que el autor llego fue, que es factible realizar la propuesta de
mejora en la empresa en estudio, estos indicadores financieros nos indican

resultados positivos.
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Del mismo modo el autor (ATARAMA ZAPATA, 2018) en Piura nos dice que
el reducir desperdicios mejora el rendimiento de los adhesivos utilizados en la
fabricacion de carton ondulado. El objetivo es comprender mediante métodos
estadisticos que mejoren los procesos y los beneficios que traen nuevamente.
Aplicando estas técnicas nos permiten observar cambios en el proceso de control
y verificacion a través de decisiones bien definidas, determinaciones de la
capacidad del proceso y verificacion de las cualidades del producto. La fabricacion
de cajas de carton ondulado es el primer proceso, es de estructura liviana y de alta
resistencia que se obtiene al ensamblar multiples paneles con un aglutinante a base
de almiddn, y el segundo proceso es el proceso de conversion. El carton se imprime
y se convierte eventualmente en una caja. El control de la adhesion es importante
porque la mayoria de las fallas que se encuentran en el cartdén corrugado, que se
deben a problemas relacionados como la viscosidad, la temperatura y el punto de
congelacion.

La metodologia establecida por el autor es determinar en este caso que los defectos
en la chapa ondulada son resultado de un inadecuado control sobre el proceso de
elaboracion del adhesivo. Esta area trabaja empiricamente, en el momento en que
se propuso implementar el control estadistico del proceso para controlar la
viscosidad del adhesivo, que es la principal variable del proceso de pegado.

Dado que el resultado del autor como indicador clave de este item es el porcentaje
de desperdicio, el grafico fue disefiado para rastrear las principales causas de
desperdicio. La gréfica muestra que las principales causas de la alta merma en
planta es el problema de la zona ondulada o corrugada, que se debe principalmente
a la falta de control del Adhesivo.

La conclusion del autor es describir la implementacién de un control estadistico,
determinar si el proceso es estable y, en caso contrario, explicar las principales
causas de inestabilidad, su control e implementacion. Todas las demas mejoras se
identificaron utilizando las principales herramientas estadisticas. Cartas, cartas de
control, cartas de causa y efecto, cartas de control, etc.

Finalmente, se mide la implementacion de este nuevo proceso y su control
estadistico sobre los residuos generados en enero y abril. Fue de 3,2 % en eneroy
2,2% en abril, una reducciéon de 1,04 % en desperdicio total en comparacion con el

consumo total de papel. Mediante la aplicacion de herramientas estadisticas, la
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empresa puede ahorrar 1% del total de merma de la sede Sullana lo que equivale
a un ahorro de S /. 47,355 soles al reducir el desperdicio total en la sede.

Asi mismo el autor (HARACIC , y otros, 2018) en su tesis La mejora de la
Eficiencia empresarial a través de la Gestion de Procesos de negocio nos dice que
la gestion de procesos empresariales (BPM) representa un proceso constante en
el que los empleados del departamento de BPM analizan constantemente los
procesos de negocio de la empresa y potencian los mismos, los mejoran o los
cambian utilizando la Mejora de Procesos de Negocio (BPI) y la Reingenieria de
Procesos de Negocio (BPR). El objetivo principal de toda empresa es la
maximizacién de la inversion. Sin embargo, otras partes interesadas de la empresa

también son cada vez mas importantes.

Por ello, el aumento de la eficiencia empresarial no sélo significa reduccion
de costes y aumento de beneficios para los inversores o propietarios de la empresa.
Con el término aumentar la eficiencia empresarial, nos referimos al aumento global
del rendimiento de las operaciones empresariales, incluidos los elementos que no
tienen relacion directa con el beneficio de la empresa. Ademas de la reducciéon de
costes y el aumento de los beneficios de la eficiencia empresarial incluye el
aumento de la utilizacion de los recursos de la empresa, mejora de las condiciones
de trabajo y de la satisfaccion de los clientes, asi como la reduccion del impacto
negativo de la actividad de la empresa en el medio ambiente.

Este estudio examina la posibilidad de aumentar la eficiencia y eficacia de las
empresas nacionales, la mejora de los procesos empresariales a través de BPM,
BPI y BPR. Los resultados de la investigacion apuntan a la conclusién de que las
empresas nacionales no tienen suficientes conocimientos relacionados con este
campo, que las empresas no dedican suficiente atencion al BPM, BPl y BPR, y que
existe una oportunidad para aumentar la competitividad de las empresas nacionales
mediante la mejora de los procesos empresariales.

Del mismo modo el autor (KHALFALLAH, y otros, 2020) en su articulo sobre el
aumento de la productividad mediante un mejor estudio de rendimiento de una
cadena de produccion de bajo rendimiento nos indica que el tema de la planificacion
no es nuevo. En el momento en que F.W. Taylor empez0 a hablar de la de la division

del trabajo, el problema de la planificacién era ya de gran importancia y de gran
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interés. La finalidad de cualquier empresa moderna es alcanzar sus objetivos. Hay
gue garantizar que los recursos se utilicen de la manera mas eficiente posible, y es
importante que los trabajadores estén motivados en el desempefio de sus tareas.
Este articulo presenta un analisis de disefio y rendimiento y una propuesta de
productividad para una empresa del sector textil. Para ello, la importancia del
concepto de productividad y su papel en la competencia de las empresas, asi como
la estrecha relacion entre la mejora de la productividad y del rendimiento. A
continuacion, se definié los siguientes procedimientos de mejora a través de los
diferentes factores que influyen en el rendimiento y los medios de mejora. Por
ultimo, se present6 un estudio practico de una linea de baja eficiencia y el enfoque

detallado aplicado para lograr una mejora de la productividad.

Los Variables de esta investigacion son la implementacion de una Gestiéon
de procesos en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL para resolver
problemas de Productividad esta a la vez se beneficiara en la simplificacion y
optimizacién de la materia prima e insumos, asi como en el producto terminado; por
lo tanto, la aplicacion de esta herramienta de la ingenieria va a incrementar la
productividad, eleva la confianza y nos da credibilidad.

El autor Tobdon (2012) nos dice que la gestion de procesos o también llamada
gerencia del dia a dia se desarrolla mediante giro permanente del ciclo PHVA:
Planear, Hacer, Verificar y Actuar, también denominado Circulo de Deming, que es
nada menos que la concepcion gerencial basica para dinamizar la gerencia del dia
a dia: qué relaciona a las personas y los procesos en el trabajo diario y que se debe
aplicar disciplinadamente.

La Gestidon de Proceso ha ido evolucionando en el transcurso de las épocas, el
autor Pérez Fernandez (2012) nos dice que durante la época de los afos 50 se
usaron como técnicas de gestion los presupuestos de tesoreria que se
caracterizaron principalmente por la excesiva orientacion interna que fue una
concepcion simplista de la realidad.

Ya en los afios 60 en EEUU en tiempos de demanda creciente, se implementaron
herramientas cuyos objetivos principales era la planificacién de la produccién. Se

caracterizaron por uso de técnicas como el marketing.
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En la década de 1970, la planificacion estratégica se utiliz6 como método de gestion
y fue cuidadosamente planificada por expertos sin la participacion del operador.
Con solo mirarlo, tiene poco que ver con entornos predecibles, falta de
herramientas operativas, etc.

En la década de 1980, la gestion estratégica se utiliz6 como una oportunidad de
mercado para desarrollar una ventaja competitiva. Al mirar hacia afuera, los
cineastas se vuelven participativos, el entorno se vuelve inestable, se utiliza el
pensamiento estratégico y se utilizan estrategias multinivel.

En la década de los noventa surge el control de calidad (excelencia) como método
de control, la eficiencia de los procesos se establece como estrategia, los clientes
desempefian un papel de liderazgo y se logra la mejora continua. También se
establece un proceso continuo y se da un valor agregado a los clientes y negocios
y todos participan. Se ha alcanzado la participacion de los empleados. (trabajo en
equipo).

Hay que mencionar que diferentes investigadores han aportado y mejorado los
procesos rumbo a la mejora continua como, por ejemplo; el autor Aldana de Vega
(2011) nos dice que Michael Hammer y James Champy, describen en su libro
Reingenieria de procesos, como una reorganizacion radical del proceso que da
mejoras significativas en los resultados de los indicadores clave de desempefio y
competencia, como la calidad, el costo, el servicio y la velocidad de entrega. Sin
embargo, se puede definir como un nuevo comienzo.

Asi mismo Armand c. Fagenbaum, creia que a fines del siclo XIX el control de
calidad se caracterizaba por ser realizado por operadores, por lo que lo denominé
control de calidad del operador. Después de la Primera Guerra Mundial, comenzo
el control de calidad del operador y, después de la Segunda Guerra Mundial, surgio
un enfoque moderno del control de calidad. En 1956 Fagenbaum introdujo el
concepto de control de calidad total, que posicion6 dandole el titulo de uno de sus
libros. Para él, la calidad es "una forma de vida de una empresa, una forma de
gestionar una organizacion". Por otro lado, el control de calidad es un término que
engloba a toda la organizacién y se ocupa de la implementacién de actividades

hacia el cliente y el consumidor.
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Ademas, se debe recordar que el control de calidad efectivo debe comenzar en el
disefio del producto y terminar solo cuando el producto llega al consumidor
satisfecho. Garantizando la mejorar vida util.

Asi mismo Edward Deming, reconocido como el padre de la calidad japonesa. Su
mision es buscar siempre la mejora. Basados en la filosofia bésica de la
organizacién, buscamos apoyar los métodos estadisticos y contribuir al desarrollo
de la organizacion. Por lo tanto, se centré primero en las estadisticas, en particular
en el andlisis de las capacidades de los procesos.

Del mismo modo James Harrington, asume la calidad desde el punto de vista del
cliente, que es la vida de todo negocio. Resulta que una empresa no existiria sin
clientes. Por lo tanto, las empresas deben centrarse en sus necesidades y tener
productos de calidad que puedan reducir los costos, aumentar las ganancias y
aumentar la participacion de mercado. También nos recuerda que la vida de la
organizacion esta mejorando dia a dia. Este enfoque estd comprometido con la
gestion y representa una nueva forma de pensar sobre las actividades que no
ocurren de la noche a la mafiana o son el resultado de un programa. Como
resultado, el proceso de mejora es parte del sistema operativo y radica en todo lo
gue se hace, en la forma en que piensa y en la forma en que funciona. Para
Harrington, la calidad no es solo un estilo de gestidn, sino también un conjunto de
técnicas para motivar a los empleados.

Acerca de Philip B. Crosby naci6é en Estados Unidos en 1926, comenz0 a trabajar
como especialista en calidad en la Facultad de Medicina en 1952, donde se tomo
muy en serio al cliente y al proceso. Este es el origen de la idea sin obstaculos, que
enfatiza el aumento de las expectativas de la gerencia y la mejora de la conciencia
y motivacién de la calidad de los empleados. Harbin define esto como "promover
un deseo consciente constante de hacer un buen trabajo". Este enfoque fue
mantenido por la empresa de Martin Marrieta y luego por su consultora, que se
dedico a la calidad hasta su muerte en 2001. Croshy se toma muy en serio los
aspectos de motivacion y expectativas. También se puede oponerse a la teoria de
Deming, que considera la calidad como un problema sistematico del que la
direccion debe asumir la responsabilidad en dltima instancia. Varios articulos
publicados por Crosby han ayudado a definir el rol que deben desempefiar los

gerentes para tener una organizacion de calidad. Es autor de cuatro pilares de
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calidad e inspiracién para continuar en el camino de la calidad: compromiso y
aptitud administrativa, control de calidad profesional y un programa unico. (pag. 20)
Diversos Autores han definido la variable de Gestion de Procesos de la
siguiente manera:
Segun el autor Hitpass (2017) nos dice que en una organizacion existen muchos
procesos de negocio. Si nos referimos a gestionar un proceso en particular,
estamos hablando de “gestion de procesos”. En general, el principal objetivo de la
organizacion es mejorar el control y desempefio en la implementacion de los
procesos. Un mejor control significa obtener un conocimiento en tiempo real del
estado de cada proceso iniciado.
De acuerdo a Maldonado (2018) nos menciona sin embargo que la gestion de
procesos es una metodologia de negocio y una disciplina de gestion, su objetivo es
mejorar el rendimiento (eficiencia y eficacia) y optimizar todos los procesos de
negocio en una organizacion a través de la gestion de procesos que deben ser
diseflados, modelados, organizados, documentados y optimizar continuamente.
Por lo tanto, puede ser descrito como un proceso de optimizacion de procesos.
Del mismo modo Contreras y Olaya (2017) define la Gestion de Procesos como una
forma en que una organizacion es dirigida por un proceso en busca de calidad, que
agrega valor al proceso con un objetivo comun de lograr resultados basados en las
necesidades del cliente.
Se ha elegido el concepto de Hitpass ya que la empresa requiere de la
implementacion de un control de gestion para un mejor conocimiento en tiempo real

del proceso y el desempefio de produccidon como indicador de costo.

Las Dimensiones de Control de Gestion tienen las siguientes definiciones:

El autor Hitpass (2017), nos dice que el Control de Gestion orientada a procesos es
clave para lograr los objetivos que se persiguen con la gestion de procesos de
negocio (BPM). Si el seguimiento de control de gestidon es insuficiente, BPM no
aportara al logro de los objetivos empresariales.

Del mismo modo Maldonado (2018) nos dice que el nuevo concepto de Control de
Gestion centra su atencion por igual en la planificacion y en el control, y precisa de

una orientacion estratégica que dote de sentido sus aspectos mas operativos.
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Asi mismo el autor Bravo Carrasco (2009), nos dice que el Control de Gestion
aplicado a los procesos se refiere a obtener informacion de calidad, valida, oportuna
y en tiempo real si corresponde, para gestar y administrar procesos.

Las Dimensiones del Desempefio de Produccion, el autor Hitpass (2017) nos dice
gue el Desempefio de los procesos, como de las actividades, se puede medir con
indicadores de tiempo, de calidad y de costo.

Del mismo modo Duran Ascencio (2020), a su vez nos dice que los criterios de
desempeio se definen como estandares o calidad de ejecuciéon de competencia
uniforme para todos.

Asi mismo Alicia Alles (2017), explica que el término desempefio es un concepto
integrado de un conjunto de acciones y resultados de un empleado durante un
periodo de tiempo especifico.

Analizando el Indicador de la baja Productividad es un defecto que se presenta
comunmente en las empresas, este debilta la capacidad competitiva
especialmente de las medianas y pequefias empresas. Ser mas productivos
significa lograr mas con los mismos medios. Un aumento de la productividad esté
en relacion directa con aspectos principales del negocio; costos, calidad, rapidez y
el buen servicio.

El autor Baca (2013), nos dice que, en la practica, la productividad asi entendida se
manifiesta como un fendbmeno de mejora continua, que consistente en una serie de
acciones ordenadas a mejorar todos los procesos que se desarrollan dentro de la
empresa. En otras palabras, el concepto amplio de productividad equivale al
concepto de mejora continua.

A continuacioén, algunos referentes histéricos de la Ingenieria industrial.

El autor Aldana de vega (2011), nos explica que Federico W. Taylor, el fundador de
la teoria cientifica argument6 que la gestion deberia abordarse cientificamente en
lugar de empiricamente. Taylor aplica los principios de division del trabajo y
especializacién. Persigue los objetivos basicos de eliminar el trabajo humano
desperdiciado, alinear a los operadores con las tareas, capacitar a los operadores
para cumplir con las tareas y maximizar el profesionalismo y la determinacion. Los
estandares de desempeifio laboral son lo suficientemente detallados.

Para Henry Fayol, en su teoria anatomica y sus seguidores JD Mooney y Lindor

Erwick estan interesados en lograr la eficiencia empresarial mediante el andlisis de
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la estructura organizativa de cada departamento y la relacion entre ellos se sustenta
en los 12 principios de H. Fayol: unidad de autoridad, disciplina, mando, unidad de
direccidn, obediencia al interés publico en beneficio personal, trato al personal,
poder y autoridad, concentracion, orden, jerarquia, equidad y estabilidad del
personal, iniciativa y solidaridad del personal. Los principios estan contenidos en el
archivo de requisitos y elementos de control de calidad que forman parte una cultura
de la calidad. La teoria de Fayol es fundamental para el desarrollo de los procesos
de gestidn porque atafie a la planificacion, direccion, organizacion y control de todas
las relaciones y actividades relacionadas con el tiempo. Edward Deming utilizé este
método para desarrollar un Deming Circle, un circulo de mejora continua. En este
circulo, hemos desarrollado cuatro fases de planificacion, ejecucién, control y
coordinacion denominado circulo PHVA.

Para Elton Mayo, también miembro de la escuela, es mejor conocido por su trabajo
como Western Electric Hawthorn, donde estudio la relacion entre el estado de la
materia (luz) y las actitudes de los trabajadores. El grupo formado con F.J.
Roethlisberger y agreg6 todas las condiciones que afectan a los trabajadores a la
lista de condiciones fisicas, extrayendo conclusion principal de este experimento.
La moral muy alta mejora el desempefio de los trabajadores. La teoria de relaciones
humanas es que, en el lugar de trabajo, independientemente del nivel en una
organizacion, es necesario integrar el desarrollo social, las personas, la tecnologia
y otros factores para resolver problemas y disfrutar de los conocimientos adquiridos.
La alta direccion se orienta a los empleados y los gerentes a los trabajadores a
partir de la construccién de los procesos de motivacion.

Peter Drucker, nacié en Austria en 1909 y murié el 2005. Fue un excelente escritor
de negocios a mediados del siglo XX y principios del siglo XXI. Convierte su
estrategia en una ventaja competitiva con la mejora continua en innovacion,
practicas de ingenieria, tecnologia y capacitacion. Estas declaraciones alientan a
las organizaciones a pensar en las interacciones sistema-proceso para lograr la
calidad y la excelencia requeridas. Las organizaciones que no estan claramente
representadas por la coordinacion de procesos no pueden resolver los problemas,
sin mencionar los desafios que enfrentan a diario los entornos dinamicos y
globalizados. Drucker sostiene que el éxito requiere un analisis continuo del

proceso para garantizar la compatibilidad ambiental y la integridad de la mision. El
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éxito y los buenos resultados de una organizacion dependen principalmente de ello.
Para lograr estos objetivos, contamos con herramientas tecnoldgicas y de gestion
de la informacion. Los desafios empresariales se enfocan en la integracion de
factores externos e internos que afectan el funcionamiento de una organizacion,
basados en la participacion e involucramiento de los miembros en el cambio,
problemas y analisis del cambio. Los problemas y las soluciones alternativas que
surgen reflejan la mentalidad de la organizacion.

Igualmente, para Masaaki Imai, que es conocido como el padre de la filosofia
Kaizen. Ha estudiado obstinadamente los sistemas de produccion durante mas de
20 afos y ha encontrado diferencias en los patrones japoneses y occidentales en
el proceso de produccion, asumiendo que el éxito de Japon sigue un conjunto de
principios filosoficos en lugar de métodos y herramientas de gestion. Su enfoque
de la estrategia de KAIZEN es el control de calidad total / gerencia de control de
calidad total, el sistema de produccion, la puntualidad, el mantenimiento de la
productividad general, la aplicacion de politicas, el sistema de poda, la reflexién y
los beneficios de las actividades de grupos pequefios. En 1986 fundé el Instituto
Kaizen, consultor dedicado a la implementaciéon de la mejora continua de la
empresa, donde logré mejorar la calidad y productividad y crear una empresa muy
competitiva. En 1997 escribié su libro, Gemba Kaizen, sobre como implementar
kaizen en el lugar de trabajo donde tienen lugar acciones reales, teniendo en cuenta
las expectativas del cliente, la satisfaccidn del cliente y la asistencia a la gestion de
soporte y sobre como evitar el desperdicio. Es de bajo costo, efectivo y tiene un
sistema de gestion desarrollado con base en el sentido comin. Como otra
contribucion clave, Imai ha desarrollado 16 formas de evitar decir "no" o "nunca
aceptar" un no como respuesta

Joseph M. Juran, apoya su teoria de la estrategia, planificacion y cuestiones de
liderazgo. Atribuy¢ la baja productividad y la mala calidad a la falta de planificacion
o ineficiencia, y luego propuso una triada de calidad. Las fases deben estar
conectadas e interactuar continuamente. The Hawthorne Factory, un experimento
de teoria del comportamiento, representa el tablero de ajedrez de Julan, viendo
claramente la evolucion de la investigacion y el aprendizaje y, por lo tanto, la
generacion de conocimiento. De manera similar, afirma que la gestion y el progreso

de la gestion dependen de la gestion y el avance. El control asegura que el proceso
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se lleve a cabo de manera consistente sin verse influenciado por causas
designables. Progreso de las actividades y tareas de mejora.

Diversos autores han definido la variable productividad, el Autor Amorés
(2007) nos dice que se puede considerar una organizacion productiva en la medida
que logre sus metas y si lo hace trasfiriendo los insumos a la produccion al menor
costo posible. Por lo tanto, la productividad implica entendimiento tanto de la
eficacia como de la eficiencia.

Asi mismo para Arévalo Vilchez (2017), la productividad es la relacion entre un
producto y los recursos utilizados para producirlo, teniendo en cuenta la eficiencia
y eficacia del proceso y la forma en que se utilizan y gestionan los recursos. La
produccion determina la capacidad del sistema. Tenga en cuenta que los cambios
externos al sistema de produccién antes mencionados puede generar caos en el
mismo.

Del mismo modo para Bravo Carrasco (2009) la productividad se puede definir
como la relacion entre el producto obtenido y los factores de produccién utilizados.
Productividad = cantidad de productos obtenidos / cantidad de recursos
consumidos. Debido a la falta de uniformidad de los factores de produccion, es
dificil determinar una medida de la productividad total. Entonces tendremos a
calcular el rendimiento parcial o el rendimiento de cada insumo: Productividad del
material = Producto / Material consumido, o Productividad del trabajo = Producto /

Numero de personas, 0 = Producto / Horas / Persona, o = Producto / Horas de

fabricacion, Productividad del capital = Producto / Numero de maquinas, o =
Producto / Metros de superficie. Esta medida nos proporciona el grado de eficacia
técnica por parte de la empresa.

Después de analizar los diferentes conceptos se opt6 por la definicion de Amoros
ya que se desea transferir los insumos a la produccion al menor costo posible
(eficiencia y eficacia).

La dimension de Eficiencia los autores lo definen de la siguiente manera, ddesde el
punto de vista de Amoros (2007) dice que la Eficiencia es la relacién existente entre
el resultado eficaz y el insumo que se requiere para obtenerlo.

Del mismo modo Contreras (2017) nos dice que es la medicion de la relacion entre

los productos y servicios generados respecto al insumo, son recursos utilizados.
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Asi mismo Cruelles (2012), nos dice que es un indice de medicidn que se obtiene
de medir la relacion entre lo obtenido y los insumos utilizados, se busca realizar
las cosas adecuadamente.
La dimension de Eficacia los autores lo definen de la siguiente manera, Amorés
(2007) nos dice sobre eficacia que esta referido a cumplir con las metas trazadas
en la Organizacion.
Por lo tanto, Contreras (2017) nos indica sobre la eficacia que es un indicador que
se utiliza para medir el grado de cumplimiento de una meta o de un objetivo.
Finalmente, Garcia Palencia (2012) nos indica que la eficacia es la relacion entre
el producto obtenido y los objetivos fijados. El indice de eficacia representa los
buenos resultados de lograr un producto dentro de un periodo de tiempo especifico.
La eficacia es traer resultados”
METODOLOGIA KANBAN:
La metodologia aplicada es el Kanban que segun (DAVID J , y otros, 2016) nos
dice que es un método para gestionar, definir y mejorar servicios que nos entregan
trabajo del conocimiento, tales como servicios profesionales, trabajos o actividades
en las que interviene la creatividad y el disefio tantos de productos de software
como fisicos. El Kanban se asegura que el trabajo del conocimiento intangible se
haga visible y asegurar que el servicio funciona con la cantidad de trabajo correcto
gue necesita y requiere el cliente. Este sistema de flujo de entrega limita la cantidad
de trabajo en progreso utilizando sefiales visuales.
En el desarrollo de este tipo de técnicas es muy comun ver adheridas tarjetas (o
simplemente tarjetas de tares) en un tablero o en una pared, las cuales son
conocidas como “tarjetas Kanban”.
VALORES DEL KANBAN:
El autor (DAVID J, y otros, 2016) respecto a los valores del Kanban nos dice que
el Kanban esté guiado por valores las cuales son:
1. Transparencia: Compartir informacién abierta, con lenguaje claro y directo
mejora el flujo de valor del negocio.
2. Equilibrio: Entendimiento de los diferentes aspectos, puntos de vista y
capacidades que deben ser equilibradas para conseguir efectividad. La
demanda y la capacidad colapsa si no se mantienen equilibradas en el

tiempo.
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Colaboracion: Esta metodologia fue creada con la finalidad de que las
personas trabajen juntas.

Foco en el cliente: Los clientes y el valor que estos reciben es el foco natural
en Kanban.

Flujo: La realizacion del trabajo del producto o servicio se denomina flujo de
valor, es continuo y puntual. Punto de partida del Kanban.

Liderazgo: En el Kanban el liderazgo es necesario a todos los niveles para
alcanzar la entrega del valor y la mejora.

Entendimiento: El Kanban es un método de mejora, por lo que conocer el
punto de inicio es la base de todo.

Acuerdo: El compromiso de avanzar juntos hacia los objetivos, respetando y
donde sea posible acomodando las diferencias de opinidn y aproximaciones.
Compromiso dinamico para mejorar.

Respeto: Valorando, entendiendo y mostrando consideraciones por las

personas.

PRICIPIOS FUNDAMENTALES DEL KANBAN

1.

Kanban como método de produccion, tu equipo y ta sabéis cémo hacerlo
y Kanban te ayudara a decidir si lo estais haciendo bien o si hay que
cambiar algo.

Kanban apuesta por algo asi como “si algo no funciona, cambialo” o “si
algo puede funcionar mejor, mejoralo”. El método Kanban, permite que
los miembros del equipo estén dispuestos a aplicar cambios constantes
para mejorar sus rutinas de trabajo, siempre y cuando se haga poco a
poco y con sentido comun.

Se debe respetar los procesos en curso, los roles y responsabilidades de
cada uno, es imprescindible que cada miembro del equipo tenga muy en
claro sus funciones. Para que el método Kanban funcione esto tiene que
estar claro. No se trata de que todos hagan todo, sino que cada cual sepa
gué hacer en el momento adecuado.

Liderazgo en todos los niveles. Tener iniciativa y gestionar correctamente
tu tarea 0 a tu equipo es otro elemento basico a tener en cuenta. No se

trata de crear sistemas piramidales unos dentro de otros sino de que cada
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subgrupo y cada miembro tenga clara su funcion y la ejecute
correctamente.

Figura 1: Reglas en las que se basa la metodologia Kanban

Regla 1:
No se debe
mandar
producto
defectuoso a los

procesos

subsecuentes.
Regla 6: Los procesos

Estabilizar y subsecuentes
racionalizar el requeriran solo
proceso. lo que es

necesario.

Regla 2:

Regla 3:
Regla 5: Producir
Kanban es un solamente la
medio para cantidad exacta
evitar requerida por el
especulaciones. proceso
_ subsecuente.
Regla 4:
Balancear la
produccion.

Fuentes de internet

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA KANBAN:
FASE 1. Entrenar a todo el personal en los principios y los beneficios que se
obtienen al poner en practica esta metodologia.
Programa Anual de Capacitaciones. Anexo 37.
FASE 2: Poner énfasis en implementar Kanban en los componentes con mas
problemas para facilitar su manufactura y extraer problemas no detectados.
Entrenamiento constante del personal en la linea de produccion.
FASE 3: Tomar en cuenta todas las opiniones de los operadores ya que ellos son
los que mejor conocen el sistema. Mantener una comunicacion fluida con el
personal operativo a fin de que se sientan comprometidos con los cambios.
FASE 4: Esta fase corresponde a la revision del sistema Kanban.
Se elabora un procedimiento para el uso de tarjetas Kanban. Anexo 10.
Recomendaciones para su funcionamiento correcto del Kanban:

e Ningun trabajo debe ser hecho fuera de secuencia.

e Si se encuentra algun problema notificar al lider Kanban.
El desempefio del sistema Kanban se evalia mediante la siguiente vigilancia:

e Se sigue las seis reglas del Kanban

e |nventario exacto.

25



¢ Cantidad minima de trabajo en las estaciones.

e Capacitacion en Kanban en todos los niveles de la planta.

e El Kanban establece las prioridades de material del operador.

¢ Flujo de materiales primeras entradas — primeras salidas

Figura 2: Pizarra Kanban (Tablas Dinamica):

“D=imi PLANTA DE ADHESIVO - TABLERO KANBAN
- INTEGRALES E.LR.L. -
Tipo = T
TERMINADO | [ ENPROGRESO | [ EN PLAZO
Equipo
Persona Tarea Despacha de Insumos quimicos Tarea Operatividad del Reactor Tarea Programacion de actividades
Inicio 8-5et Inicio 8-Set Inicio 8-Set
Fin 5-Ago Fin 9-Ago Fin 15-Ago
Responsable = T Prioridad Alto Prioridad Alto Prioridad Bajo.
fuos . Tarea Despacho de Productos Terminados Tarea Pesado y Envasado de Adhesivo Tarea Capacitacion de equipos
T Inicio Inicie M 8-Set Inicio 8-Set
Fin Fi Fin 15-Ago
Cecilia Avance ' Avance Bajo.
Jaime |
Tarea Bombeo de reactivos S@lventes I Analii d rio y Reporte Tarea Reuniones tecnicas
Jose Inicio 8-Set 9-Ago Inicio 8-Set
Manuel Fin S-Ago 8-Set Fin 15-Ago
Avance Alto Avance Alto Avance Medio
Miguel
— . Tarea Autorizacion de Fabricacion de Adhesivo. Tarea Tarea Documentacion de despacho
Inicia 8-Set Inicia Inicic 8-set
Fin S-Aga Fin Fin 9-Ago
Prioridad = % Avance Alto Avance Avance Alta
Alto
Bajo
Medio
——
) ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES,
— " INTEGRALES E.LR.L. =
Tipo £ %
— EN PLAZO ‘ TERMINADO ‘ EN PROGRESO -
quipa
| Personal Tarea Programacion de actividades Tarea Despacho de Insumos quimicos Tarea Operatividad del Reactor
Inicio BSet Inicio 8-Set Inicio 8-Set
Fin 15-Ago Fin 9-Ago Fin 9-Ago
Responsable = X Prioridad Prioridad Alto Prioridad Alto
Antonlo o Tarea Capacitacion de equipos Tarea Despacho de Productos Terminados. Tarea Pesado y Envasado de Adhesivo
Carlos Inicio. 8-Set Y 4 Inicio Inicio 8-Set
Fin 15-Ago Fin 9-Ago
Cecilla Avance Bajo Avance Alta
Jaime
Tarea Tarea ‘Analisis de Labaratorio y Reporte
Jose Inicio 9-Aga Inicio 8-Set
Manuel Fin 8-Set Fin 9-Aga
Avance Avance Alto Avance Alta
Miguel
Susana . Tarea Tarea Tarea
Inicio Inicio Inicio
Fin Fin Fin
Prioridad = % Avance Mvance Avance
Alto
Bajo
Medio
I
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lIl. METODOLOGIA

3.1 Tipoy Disefio de Investigacién

En vista de que la investigacion es de tipo Aplicativa, pues se tendra la
finalidad de dar solucion a la variable dependiente (Productividad) utilizando teorias
ya existentes para tener como beneficio una mejora, aplicando la variable
independiente (Gestidén de proceso) y conseguir un beneficio viable en la Empresa

Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL.

De acuerdo con Valderrama (2020) que nos dice sobre la investigaciéon
aplicada que se ha centrado en la resolucion de problemas mas que en la
construccion de teorias en el espiritu de la investigacion basica. Estos son
resultados inmediatos y se relacionan con el perfeccionamiento de las personas

involucradas en el proceso de investigacion.

El Nivel de Investigacion sera de tipo Descriptivo-Explicativo, es el que se ha

escogido para la Investigacion ya que va dirigido a la contrastacion de hipotesis,
estableciendo para ello una relacion Causa-Efecto usando el diagrama de Ishikawa
y Pareto.
Como opina Tamayo (2018), la Investigacién Descriptiva comprende los registro,
analisis e interpretacién de naturaleza actual, descripcion y los procesos de los
fendmenos. El enfoque es realizado sobre conclusiones dominantes o sobre como
una persona, grupo o cosa conduce o funciona en el presente. La investigacion
descriptiva trabaja sobre realidades de hecho, y su caracteristica fundamental es la
que se presenta en una interpretacion correcta.

El método que se va a emplear para esta investigacion es el Hipotético-
Deductivo ya que estamos generando hipotesis apoyandonos del uso de
herramientas como la gestion de procesos para resolver un problema de
productividad, aplicaremos conocimiento para llegar a conclusiones que
observaremos poniendo en practica nuestros conocimientos.

De este modo Valderrama (2020), indica que cuando observamos casos
especificos se pueden plantear problemas, puede referirse a una teoria por medio

de un proceso de induccién. A partir de un marco tedrico, formulamos una hipotesis
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mediante el razonamiento deductivo. Luego intentaremos probar empiricamente. El
ciclo inductivo / deductivo completo se denomina proceso hipotético - deductivo.
Para el disefio de investigacion que se va a emplear el tipo preexperimental,
ya que serd un trabajo medido antes y después de manipular la variable
independiente con el efecto de mejorar la productividad en la empresa. Es de tipo
cuantitativa esto en razén que la investigacién o estudio se sustenta en aspecto
visible y susceptible de ser medidos para la cual se utiliza la estadistica descriptiva.
Por su alcance la Investigacion sera temporal de tipo longitudinal ya que se
realizaran minimo dos mediciones ante y después de la aplicacion de la variable
independiente.
Asi mismo sobre la Investigacion preexperimental Naupas (2018) nos indica que,
son aquellos que no reunen los requisitos de los experimentos puros, y por tanto
no tienen validez interna, pero realizan un control minimo. Hay tres disefios
preexperimentales: estudio de un caso con solo una medicién, disefio de pre-test y
pos-test con un solo grupo; y disefio de comparacion estética. (Sanchez-Reyes:
132).

3.2 Variables y Operacionalizacion

La variable Independiente utilizada es la Gestién de Procesos, que segun el
autor Hitpass (2017) indica que en una organizacion existen muchos procesos de
negocio. Si nos referimos a gestionar un proceso en particular hablamos de Gestion
de procesos. Generalmente, el primer objetivo de las organizaciones es lograr un
mayor Control de Gestion y Desempefio de los procesos. Un mejor control significa
obtener un conocimiento en tiempo real en qué estado de cada proceso

instanciados.

En la definicion se menciona que el primer objetivo de la Organizacion es el control
de gestion que el autor Hitpass (2017) nos dice que el Control de Gestion orientada
a procesos es clave para lograr los objetivos que se persiguen con la gestion de
procesos de negocio (BPM). Si el seguimiento de control de gestidn es insuficiente,
BPM no aportara al logro de los objetivos empresariales.

La dimension del Control de Gestién se medira a través del indice, Control Total de

Materia Primas que se determinara desarrollando la siguientes formulas:
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CTMP = Costos Programados de Materia Prima * 100

Costos Utilizados de Materia Prima

CTMP = Control Total de Materias primas

Del mismo modo la segunda dimension a utilizar sera el Desempefio de la
Produccion que segun Hitpass (2017) nos dice que el Desempefio de los procesos,
como de las actividades, se puede medir con indicadores de tiempo, de calidad y

de costo. Para determinar la indice calidad se desarrollara la siguiente formula:

Calidad = Numero de Productos Reales * 100

Numero de Productos Totales

La Variable Dependiente utilizada es la Productividad, que segun el autor
Amoros (2007) considera que la organizacion es productiva en la medida que logre
sus metas y si lo hace trasfiriendo los insumos a la produccion al menor costo
posible. Por lo tanto, la productividad implica entendimiento tanto de la Eficacia
como de la Eficiencia.

Asi mismo el autor Amoros (2007) considera que la Eficiencia es la relacion
existente entre el resultado eficaz y el insumo que se requiere para obtenerlo.

Para determinar el indice de eficiencia se ha considerado la siguiente formula:

ECPE = (Costo Producto Producido - Costo Producto Defectuoso) * 100

Costos Insumos Requeridos

ECPE = Eficiencia de Costo por Producto Efectivo
Del mismo modo Amords (2007) considera que la Eficacia esta referido a cumplir

con las metas trazadas en la Organizacion.

Para determinar el indice de eficacia se ha considerado la siguiente formula:
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UTP = Unidades Producidas Reales * 100

Unidades Producidas Programadas

UTP = Unidades Producidas Totales

3.3. Poblacion, Muestray Muestreo

Sobre la Poblacién segin Naupas Paitan (2018) nos indica que se puede definir
como la suma de las unidades de estudio, que contienen las caracteristicas
requeridas y se consideran como tales. Estas unidades pueden ser personas,
objetos, grupos, eventos o fendmenos que tengan las caracteristicas necesarias
para la investigacion.

Segun lo leido y explicado en teorias ya investigadas la medicion de la poblacion
seran por lote (20 latas de adhesivos peruvent azul x lote) producidos diariamente.
Asi mismo para los Criterios de inclusion, se tomara como muestra al producto
Adhesivo Azul (Pegavent Pegaducto Azul) cuya composicion ha sido Validada en
la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL y es el producto que mas se

comercializa en la empresa.

Del mismo modo los Criterios de exclusién, no se considerard como muestra a los
otros productos que elabora la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL.
Para esta Investigacion el tipo de muestra sera igual que la poblacién ya que se
considera que la muestra retne las caracteristicas de la totalidad de la poblacion
gue en este caso sera los lotes producidos dia a dia y no se realizara el muestreo
ya que el control de la muestra podra ser observada y registrada.

Sobre el muestreo Intencionado es un muestreo no probabilistico de tipo
Intencional, puesto que elementos de la muestra mantienen la misma opcion de ser
elegida cuando recogemos informacién por medio de la ejecucién aleatoria y el
criterio que prima es la intencién que persigue el investigador.

Para esta investigacion la unidad de analisis utilizada sera por Lote ya que la

produccion de adhesivos se realiza lote por lote.
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3.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos:

Las técnicas utilizadas en la recoleccion de datos seré la ficha de observacion que
segun el autor Valderrama (2020) nos indica que es un proceso voluntario y
ordenado que desarrolla el investigador motivado por una intencién, propdésito o
problema; que permite obtener informacion sobre un caso, hecho o problema para
gue luego describe y lleva a cabo el analisis de la informacion, asi mismo como la
interpretacion.

Tenemos varias metodologias que se utilizan para el mejoramiento de los procesos
y asi mejorar la programacion de la produccién en donde las técnicas japonesas
han sido un referente importante, para nuestro caso utilizaremos la Metodologia
Kanban que es de amplio conocimiento en el entorno industrial y académico siendo
la mas conocida. Esta técnica tiene la ventaja de ser aplicada sin grandes
inversiones, pero que nos permite obtener resultados exitosos en mejorar los
procesos.

Los instrumentos que se utilizaran para la evaluacion y analisis de datos son:
Registros de operacion en planta, Registro de 6rdenes de compra, Registro de
ventas, Registro de Laboratorio y Registros de Producto Terminado.

Segun el autor Valderrama (2020) los instrumentos son medios materiales que
utiliza el investigador para recolectar y almacenar la informacion. Esta puede ser
formularios, prueba de conocimientos o escalas de actitudes, como Likert,
semantico y de Gutman; asi mismo también puede ser lista de chequeo, inventario
de cuadernos de campo, fichas de seguridad con datos, etc. Del mismo modo, se
debe seleccionar en forma coherente los instrumentos que seran utilizados en la
variable Independiente y en la dependiente.

Las técnicas utilizadas para la recopilaciéon de informacion para la Investigacion
sera el Método de Estudio del Trabajo, como el Diagrama de Operaciones del
Proceso (DOP); Diagrama Actividades del Proceso (DAP); Diagrama
Hombre/Maquina y Distribucion de Planta.

La validacién de la presente investigacion es realizada a través de Juicio de
expertos de nuestro centro de estudio, el grado minimo de los expertos es de
Magister. Anexo 20-21
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Tabla 2 Validacién de Expertos

VALIDACION DE EXPERTOS
GRADO DE
EXPERTOS INSTRUCCION RESUMEN
José Pablo Rivera Doctor Aplicable
Rodriguez
Luis Alberto Valdivia Doctor Aplicable
Sanchez
Francisco Leonel Magister Aplicable
Valladares Conde

Fuente: Elaboracion Propia

3.5 Procedimientos

Los procedimientos realizados para el trabajo fue la recoleccion de datos basados
en la observacién, en los registros, fotografias y informacion directa de los
empleados.

Se evaluaron los registros de proveedores, 6rdenes de compra facturaciones de
ingreso y salida de materia prima y productos terminados.

Para las analisis estadistico e interferencial de variable y dimensiones se realizaron
utilizando la herramienta del SPSS.

Se han elaborado grafico de las pruebas de normalidad de los datos recogidos
basados en la observacion utilizando instrumentos validados.

Se ha utilizados documentos internos de la empresa con autorizacion de las

mismas a fin determinar las debilidades y fortalezas que existen

3.6. Método de Anélisis de Datos
El método de andlisis de datos a utilizar sera el programa de SPSS para procesar

los datos estadisticos que seran generados para probar nuestra hipétesis.

3.6.1 Analisis Descriptivo e Interferencial

Se realiza un andlisis descriptivo e Interferencial para organizar, sintetizar y

describir la informaciéon de una manera facil y rapida. Emplearemos gréficos,
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cuadros y tablas para representar los valores obtenidos y facilitar la comprension
de los datos. EI método interferencial analiza y estudia los datos de una poblacion
a partir de una muestra extraida.

Inicialmente se realiza la prueba de normalidad de nuestros datos utilizando la
herramienta estadistica del SPSS, para nuestro andlisis de datos utilizaremos el
test de Kolmogo6rov-Smirnov que nos permite estudiar una muestra que procede de
una poblacién con una determinada distribucion (media y desviacién tipica) en
nuestro caso nuestros datos tienen una distribucion no paramétrica cuya
significancia es <0.05.

Para la demostracion de la validez de la hipo6tesis se determinard utilizando la
estadistica interferencial SPSS con prueba de rango con signo de Wilcoxon que
utiliza dos muestras pareadas y la variable de respuesta puede ser ordinal o
cuantitativa cuya significancia sera <0.05.

El autor Naupas Paitan (2018) nos dice sobre el Andlisis Descriptivo e Interferencial
gue los resultados de la investigacion constituyen la parte principal de la tesis, que
consiste en la presentaciéon de resultados o hallazgos, la aplicacién de técnicas y
procedimientos estadisticos descriptivos o inferenciales que permite probar o
confirmar hip6tesis empiricas en la investigacién cuantitativa; para lograr los
objetivos en la investigacion cualitativa a través de técnicas de reflexion, analisis e
interpretacion de datos que utiliza la hermenéutica.

Sobre la Validez y confiabilidad del instrumento de medicién el autor Valderrama
Mendoza (2020) explica que todas las herramientas de medicion tienen dos
caracteristicas principales: Validez y confiabilidad. Ambas caracteristicas son de
suma importancia en la investigacion cientifica porque el instrumento utilizado debe
ser preciso y seguro. Las deficiencias en estas herramientas de recopilacion de
informacion pueden dar lugar a resultados sesgado y conclusiones equivocadas.
Del mismo modo nos dice que los Instrumentos son fiables si brindan resultados
consistentes, cuando son aplicados en diferentes situaciones (estabilidad o
reproducibilidad). Por lo general, se evalla utilizando el instrumento para la misma
muestra de sujetos en dos casos diferentes (repetibilidad) o en dos o mas
circunstancias diferentes (confianza Inter observador). Implica analizar Ila
consistencia de los resultados que se obtienen en diferentes aplicaciones del

dispositivo. La confiabilidad del dispositivo de medicion se genera utilizando datos
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de pruebas piloto. Los datos utilizados son confiables ya que se originan en el
proceso de fabricacion, son datos reales que se toman directamente de la
observacion.

El Instrumento utilizado serd la hoja de registro donde se anotan los datos
generados ya sean por observacion o informacion recibidas del proceso de
produccion de la empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL (facturas,
ordenes de compra, guias, ordenes de pedido y autorizaciones de compra de
reactivos controlados e insumos quimicos)

3.7. Aspectos Eticos

Al desarrollar un estudio de investigacion siempre se estipula el cumplimiento de
un cédigo de ética en Investigacion y de confidencialidad de la Informacion de la
Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL.

Para la realizacion de la tesis de Investigacion existe normas que regulan las
buenas préacticas y aseguran la realizacion y cumplimiento de los principios éticos
qgue garantizan el bienestar y autonomia del investigador. El investigador debera
ser responsable y honesto en la obtencion y en el manejo de la informacion, del

procesamiento, elaboracion e interpretacion, y publicacion de la Investigacion.
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V. RESULTADOS

5.1. Andlisis de Datos:

Para el andlisis Interferencial se realizara la recoleccion de datos referidos a los
lotes de Adhesivos Peruvent Azul, el cual involucra la produccion de Mayo-Julio y
la aplicacién del Plan de mejora correspondiente a los meses de Setiembre-
Noviembre del 2021, estos lotes corresponden a la fabricaciébn de acuerdo a la
programacion diaria con un total de 74 muestras por periodo, antes y después de
la mejora.

Se ejecutara el andlisis de datos recolectados antes y después de la aplicacion de
la variable Independiente (Gestion de Procesos) que es la causa para la aplicacion
del plan de mejora y como efecto produce un incremento en la Productividad y sus
dimensiones que son Eficiencia y Eficacia.

Se aplicara para los andlisis estadisticos el SPSS, con la finalidad de efectuar el

contraste de la hipotesis y poder demostrar su validez.

5.1.1 CONTROL DE GESTION:
Tabla 3 Prueba de Normalidad:

Pruebas de normalidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Control actual ,285 74 ,000 ,853 74 ,000
Control mejorado ,183 74 ,000 ,931 74 ,001

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Kolmogorov-Smirnov: Poblacion > 74 datos

Interpretacion: En la Tabla 3 se muestra, el grado de significancia que
corresponde a 74 datos corresponde al test de Kolmogorov ya que segun lo
observado los datos nos indican que son no paramétrico debido a que el grado
de significancia es <0.05 y por ello la prueba de hip6tesis que se desarrollara

serd Rho Wilcoxon.

35



Tabla 4 Estadistica Descriptiva y Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Rango Minimo Maximo Media Desv. tip. Varianza
Control actual 74 35,00 50,00 85,00 66,2297 9,77213 95,494
Control mejorado 74 25,00 67,00 92,00 80,9865 6,47756 41,959
N valido (segun lista) 74

Tabla 5 Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Estadisticos de contraste

Control mejorada -

Control actual

Z -7,189b

Sig. asintot. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Interpretacion: Realizando la comparacion de la significancia del Control
Total de Materia Prima (Actual y después de la aplicacion del plan de mejora)
se evidencia que existe una relacion muy fuerte, mediante el cual se evidencia
gue el nivel de significancia (sig.=0.00) que es menor que el p valor <0.05
entonces se rechaza la conjetura de la hipétesis nula (Ho) y se acepta la

hipotesis alternativa (Ha).

5.1.2 DESEMPENO:

Tabla 6 Prueba de Normalidad:

Pruebas de normalidad

Kolmogdrov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempefio actual ,226 74 ,000 ,864 74 ,000
Desempefio mejorado ,307 74 ,000 , 749 74 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors
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Interpretacion: En la Tabla 6 que se muestra, el grado de significancia que

corresponde a 74 datos es Kolmogorov ya que segun lo observado los datos

nos indican que son no paramétrico debido a que el grado de significancia es

menor a 0.05 y por ello la prueba de hipétesis que se desarrollara sera Rho

Wilcoxon.

Tabla 7 Estadistica Descriptiva y Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Rango Minimo Maximo Media Desv. tip. Varianza
Desempefio actual 74 20,00 60,00 80,00 69,7297 4,59987 21,159
Desempefio mejorado 74 10,00 80,00 90,00 83,3108 3,01560 9,094
N valido (segun lista) 74

Tabla 8 Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Estadisticos de contraste

Desempefio mejorada -

Desempefio actual

z -7,389°

Sig. asintét. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Interpretacidon: Realizando la comparacion de la significancia de Calidad

(Actual y después de la aplicacion del plan de mejora) se evidencia que existe

una relacion muy fuerte, mediante el cual se evidencia que el nivel de

significancia (sig.=0.00) es menor que el p valor <0.05 entonces se rechaza la

conjetura de la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipétesis alternativa (Ha).

5.1.3 EFICIENCIA
Tabla 9 Prueba de Normalidad:

Pruebas de normalidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
EFICIENCIA actual ,172 74 ,000 ,936 74 ,001
EFICIENCIA mejorada ,226 74 ,000 ,832 74 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors
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Interpretacion: En la Tabla 9 que se muestra, el grado de significancia que
corresponde a 74 datos es Kolmogorov ya que segun lo observado los datos
nos indican que son no paramétrico debido a que el grado de significancia es
menor a 0.05 y por ello la prueba de hipétesis que se desarrollara sera Rho
Wilcoxon.

Tabla 10 Estadistica Descriptiva y Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Rango Minimo  Méaximo Media  Desv. tip. Varianza
EFICIENCIA actual 74 24,00 68,00 92,00 78,8108 5,24907 27,553
EFICIENCIA mejorada 74 8,00 90,00 98,00 94,4324 2,64876 7,016
N valido (segun lista) 74

Tabla 11 Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Estadisticos de contraste

EFICIENCIA mejorada -
EFICIENCIA actual

z -7,476°

Sig. asintot. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Interpretacidon: Realizando la comparacion de la significancia de la Eficiencia del
Costo Efectivo (Actual y después de la aplicacién del plan de mejora) se evidencia
que existe una relacion muy fuerte, mediante el cual se evidencia que el nivel de
significancia (sig.=0.00) es menor que el p valor <0.05 entonces se rechaza la

conjetura de la hipdtesis nula (Ho) y se acepta la hipétesis alternativa (Ha).

PRUEBA DE HIPOTESIS ESPECIFICA 1

HEL: Al aplicar una Gestion de Procesos se incrementara la Eficiencia en el
Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021.

Ho: Al aplicar una Gestidon de Procesos no se incrementara la Eficiencia en el

Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021
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5.1.4 EFICACIA
Tabla 12 Prueba de Normalidad:

Pruebas de normalidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA actual ,251 74 ,000 ,906 74 ,000
EFICACIA mejorada ,177 74 ,000 ,927 74 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Interpretacion: En la Tabla 12 que se muestra, el grado de significancia que

corresponde a 74 datos es Kolmogorov ya que segun lo observado los datos

nos indican que son no paramétrico debido a que el grado de significancia es

menor a 0.05 y por ello la prueba de hipotesis que se desarrollara sera Rho

Wilcoxon.

Tabla 13 Estadistica Descriptiva y Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Rango Minimo  Maximo Media  Desv. tip. Varianza
EFICACIA actual 74 40,00 45,00 85,00 67,4730 9,71684 94,417
EFICACIA mejorada 74 25,00 67,00 92,00 81,5135 6,38114 40,719
N valido (segun lista) 74

Tabla 14 Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Estadisticos de contraste

EFICACIA mejorada -
EFICACIA actual

Z -7,069°

Sig. asintét. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

39



Interpretacion: Realizando la comparacion de la significancia de las Unidades
Producidas Totales (Actual y después de la aplicacion del plan de mejora) se
evidencia que existe una relacion muy fuerte, mediante el cual se evidencia que el
nivel de significancia (sig.=0.00) es menor que el p valor <0.05 entonces se rechaza

la conjetura de la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alternativa (Ha).

PRUEBA DE HIPOTESIS ESPECIFICA 2

HE 2: Al aplicar una Gestion de Procesos se incrementard la Eficacia en el Empresa
Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021.

Ho: Al aplicar una Gestion de Procesos no se incrementara la Eficacia en el

Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021.

5.2 Resultados de la Aplicacion del Plan de Mejora

En la figura 3 nos muestra el crecimiento del Control de Gestion (Control Total de
Materia Prima) que esta referido a cumplir con el Control de la Gestion de la
Produccion de la Materia Prima que es la relacion de los Costos Utilizados y los
Costos Programados. Los datos han sido referidos desde la actualidad hasta
después del plan de mejora.

Figura 3: Aplicacion del Plan de mejora — Control de Gestion (Control Total de

Materia Prima)

CONTROL TOTAL DE MATERIA PRIMA
(ANTES-DESPUES)

40



En la figura 4 nos muestra el crecimiento del Desempefio de Produccion de los
Procesos (Calidad) que esta referido a la relacién del niumero de Productos Reales
y el nUmero de Productos Totales. Los datos han sido referidos desde la actualidad
hasta después del plan de mejora.

Figura 4: Aplicacion del Plan de mejora — Desempefio de Produccién (Calidad)

CALIDAD (ANTES - DESPUES)

En la figura 5 nos muestra el crecimiento en la Eficacia (Unidades Producidas
Totales) que esta referido basicamente en cumplir con las metas trazadas, esto se
traduce en la relacion de las unidades producidas reales y las unidades
programadas donde se determina las unidades producidas totales. Los datos han
sido referidos desde la actualidad hasta después del plan de mejora.

Figura 5: Aplicaciéon del Plan de mejora — Eficacia (Unidades Producidas Totales)

UNIDADES PRODUCIDAS
TOTALES (ANTES - DESPUES)

100.00%
80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%
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En la figura 6 nos muestra el crecimiento en la eficiencia (eficiencia de costo por
producto efectivo) que esta referido a la diferencia del costo del producto
producido y el costo del producto defectuoso sobre el costo de Insumos
requeridos. Los datos han sido referidos desde la actualidad hasta después del
plan de mejora.

Figura 6: Aplicacion del Plan de mejora — Eficiencia (Eficiencia del Costo por

Producto Efectivo)

EFICIENCIA DEL COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO
(ANTES-DESPUES)

90.00%

85.00%

B0.0Ce8 89.40%

75.00%

70.00%

65.00%

5.3 Resultados del Incremento de la Productividad

Se ha realizado las pruebas de normalidad de la eficiencia utilizando la prueba de
normalidad para hallar el grado de significancia que corresponde a 74 datos
corresponde al test de Kolmogorov y segun lo observado los datos nos indican que
son no paramétrico debido a el grado de significancia es <0.05.

Luego se realizé prueba de los rangos con signo de Wilcoxon y se obtuvo una
significancia <0.05 entonces se rechaza la conjetura de la hipétesis nula (Ho) y se
acepta la hipétesis alternativa (Ha).

Del mismo modo se realiza la prueba de normalidad de la eficacia utilizando la
prueba de normalidad cuyo grado de significancia hallado fue <0.05 de los 74 datos
correspondiente al test de Kolmogorov confirmando que los datos son no

paramétricos debido a su grado de significancia <0.05.
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Asi mismo se realizé la prueba de los rangos con signo de wilcoxon y se obtuvo
como resultado una significancia <0.05, entonces se rechaza la conjetura de la
hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipétesis alternativa (Ha).

Finalmente siendo verdadero los resultados de incremento de la eficiencia y la
eficacia, por lo tanto, deducimos que la Productividad también se incrementa de
acuerdo a su definicion, que lo describe como el entendimiento tanto de la eficacia
como de la Eficiencia.

Se determina la Productividad de la mano de obra en relacion a la Eficiencia del
costo (unidades de latas producidas de adhesivos Peruvent Azul) en el periodo
antes de la mejora (Mayo — Julio) y el periodo donde se aplicé la mejora (Setiembre
— Noviembre) del presente afio.

Figura 7: Calculo de Productividad de mano de obra

DATOS CORRESPONDIENTE : MAYO - JULIO

PRODUCTIVIDAD (MANO OBRA) = PRODUCCION TOTAL
COSTO TOTAL MANO DE OBRA

PRODUCTIVIDAD (MANO OBRA) = 1029 unidades
27750 soles
PRODUCTIVIDAD (MANO OBRA) 4 0.037 unidades/ S/. invertido

DATOS CORRESPONDIENTE : SETIEMBRE - NOVIEMBRE

PRODUCTIVIDAD (MANO 0OBRA) = PRODUCCION TOTAL
COSTO TOTAL MANO DE OBRA

PRODUCTIVIDAD (MANO OBRA) = 1199 unidades
27000 soles
PRODUCTIVIDAD (MANO OBRA) 4 0.044 unidades/ S/. invertido

Interpretacion: La productividad parcial actual de la mano de obra es 0.037
unidades por cada sol invertido y después de la aplicacion del plan de mejora se
incrementa en 0.044 unidades por cada sol invertido, esto quiere decir que hay un

incremento en la productividad de 19% para el Adhesivo Peruvent azul. Este
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incremento representa un cambio significativo y de gran importancia para la
empresa.
ANALISIS DE RESULTADOS:

Se realizé un diagndstico inicial para evaluar la situacién actual, luego se
realizd un diagndstico después de la implementacion de la mejora, asi como el plan
de seguimiento.

Respecto a la variable independiente, Gestion de Procesos, al hacer el analisis
estadistico de la dimensién que corresponden a Control de Gestion (Control Total
de Materia Prima) se encontr6é un incremento de 67.4 % a 81.57 % del total de los
costos realizados y costos programados; al realizar el analisis de datos (prueba de
Wilcoxon) nos dio como resultados el rechazo de la hipotesis nula y aceptacion de
la Hipotesis alternativa por lo tanto este incremento es verdadero.

Del mismo modo realizando el andlisis de la dimensién del desempefio de la
produccion se obtuvo como resultado un incremento de 69.53 % a 83.26 % de la
calidad de los productos totales y al realizar el analisis de datos (prueba de
Wilcoxon) nos dio como resultados el rechazo de la hip6tesis nula y aceptacion de
la Hipotesis alternativa por lo tanto este incremento también es verdadero.
Entonces si la Gestion de Procesos tiene como solamente dos dimensiones el
Control de Gestion y el Desempefio de la Produccién y segun los andlisis
estadisticos estos incrementos son verdaderos como consecuencia del plan de
mejora, por lo tanto, se confirma el incremento de la Gestion de Procesos.
Respecto a la variable dependiente, Productividad en su dimension de Eficiencia
se encontrd un incremento de 74.6 a 89.4% en la eficiencia del costo por producto
efectivo y al realizar el andlisis de datos (prueba de Wilcoxon) nos dio como
resultados el rechazo de la hipotesis nula y la aceptacion de la Hipotesis alternativa
siendo estos incrementos verdaderos.

Del mismo modo en su dimensién de Eficacia se encontré un incremento en las
unidades Producidas Totales de 67.4 a 82.85% y al realizar el analisis de datos nos
dio como resultados el rechazo de la hip6tesis nula y aceptacion de la Hipétesis
alternativa (prueba de wilcoxon) por lo tanto ese incremento es verdadero.

Asi mismo; si la productividad es el entendimiento entre la eficiencia y la eficacia
por lo tanto al incrementarse la eficiencia y la eficacia también se incrementa la

productividad.
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Finalmente, si la Gestidon de Procesos se incrementa y se corrobora en los analisis
realizados el incremento de Productividad en sus dimensiones de Eficiencia y
Eficacia, entonces se concluye que al aplicar la Gestidon de Procesos se incrementa

la Productividad en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL.
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V.  DISCUSION

Luego del analisis de los resultados donde la Productividad en su dimensién de
Eficiencia se obtuvo un incremento de 74.6% y después de la aplicacion del plan
se obtuvo 89.4% y en su dimension de Eficacia se obtuvo un incremento de 67.4%
y después de la aplicacion del plan se obtuvo 82.85% por lo tanto de acuerdo a la
definicion de Productividad que es el entendimiento tanto de la eficacia como de la
eficiencia se concluye que la Gestion de procesos incrementa la productividad en
el Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021.

Con respecto a la hipétesis especifica 1 que a letra dice; Al aplicar una Gestion de
Procesos se incrementara la Eficiencia en el Empresa Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL, Comas 2021. Esta afirmacién es corroborada por el autor Concha
Cambal (2018), quien en su tesis Propuesta de medidas de mejora que permitan
aumentar la productividad de la linea de envasado en una planta comercializadora
de pinturas, también demostré que al aplicar la mejora de la gestion de procesos
se incrementé la productividad; como se muestra en la figura 9 donde se describe
que en el afio 2016 se realizdé una produccién de 707.450 galones con respecto al
afo 2017 que fue de 731.930 galones, es decir 24.480 galones adicionales. A su
vez también se muestra que en el afio 2016 la productividad fue de 38 galones/hora
hombre con respecto al afio 2017 que tuvo una productividad de 44 galones/hora
hombre, un incremento de 6 galones/hora hombre. Asi mismo en la figura 10 se
describe que el afio 2016 el nivel de servicio fue de 95,8%, mientras que en el afio
2017 se tuvo un nivel de servicio de 98,0% incrementandose 2.2% respecto al afio
anterior.

Del mismo modo Haracic, (2018) en su articulo la Mejora de la Eficiencia
empresarial mediante la gestidon de los procesos empresariales, se sabe claramente
gue los procesos empresariales crean el negocio de la empresa. El objetivo de
cualquier gestion es alcanzar los valores planificados que son definidos y
aprobados por la alta direccién. El aumento de la eficiencia empresarial no solo
significa reduccion de costos y el aumento de beneficios, sino el aumento general
del desemperio de las operaciones comerciales. Ademas de la reduccion de costes
y el aumento de beneficios, el aumento de la eficiencia empresarial incluye el

aumento en la utilizacion de los recursos de la empresa, la mejora de las
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condiciones de trabajo y la satisfaccion del cliente, asi como la reduccion del
impacto negativo de los negocios de la empresa en el medio ambiente.
Aumentar la eficiencia mediante la aplicacion de BPM no es posible sin expertos

adecuados apoyo a la gestion y recursos financieros.

Basandose en los resultados de la investigacion presentada, se puede concluir que
las empresas nacionales tienden a mejorar la eficiencia y la eficacia de las
operaciones de las empresas.

En esta tesis Haracic nos dice como la gestiébn de procesos es importante para
aumentar la eficiencia mediante la aplicacién de BPM en la empresa, corroborando
el resultado del incremento de la productividad al implementar una gestion de
procesos.

Asi mismo respecto a la hipétesis especifica 2 que a letra dice que al aplicar una
Gestion de Procesos se incrementara la Eficacia en el Empresa Adhesivos y
Soluciones Integrales EIRL se corrobora con la tesis de la autora Kenlly Alexis
Eneque Flores (2019) en la tesis como aplicar la gestidbn por procesos, para
incrementar la productividad de la empresa Comercio Industria y Servicios GMV
E.LR.L. que nos permite describir de qué manera se gestionan procesos y los
problemas que se generan. Se calcul6 actualmente la productividad de la empresa
gue se asocia a los recursos de los procesos que presentan problemas, como se
distingue en la tabla 2 y obteniéndose un 43.67 de productividad respecto a la mano
de obra en los procesos de codificado, envasado y sellado de en el area de huevos
sancochados y un 28.98 en el proceso de codificado, envasado y sellado de pan
del primer semestre del 2019. Entre las alternativas de mejora se trata de plantear
la necesidad de automatizar el proceso de codificado, envasado y sellado para las
dos lineas de produccién que se desarrolla en la empresa. Por lo tanto se concluye
gue al aplicarse la propuesta de investigacion como se menciona en la tabla 7,
estimamos que se incrementaria la productividad de la mano de obra para la linea
de produccion de pan en 260.25% y en 158.87% para la linea de produccion de
huevos sancochados, siendo estos resultados de suma importancia para la
empresa. Esta mejora implica reduccién en mano de obra de 7 operarios y en
tiempo de 1.5 horas en la linea de produccién de pan y en cuanto a la linea de
huevo sancochado la reduccién proyectada es de 6 operarios en mano de obra y

2.2 horas en tiempo, estas reducciones son para el proceso de envasado y sellado,

47



ademas se reduce la mano de obra de un operario para el proceso de codificado y
reducimos en tiempo de 8 horas empleadas en este proceso. La productividad vista
de unidades producidas por sol invertido, es decir que esta alternativa de mejora
proyecta un incremento en la productividad de la mano de obra de 75.42 unidades
por cada sol invertido para la linea de pan y de 66.76 unidades por cada sol invertido
para la linea de huevos sancochados.

En este sentido la autora Kenlly Alexis Eneque Flores en su trabajo nos confirma
gue al aplicar la gestion de procesos se logro incrementar la Eficacia en la empresa
Comercio Industriay Servicios GMV E.I.R.L. y para este caso se espera se adquiera
una maquina automatizada para hacer mas eficiente su proceso.

Del mismo modo respecto a Hipétesis general que a la letra dice al aplicar una
gestion de procesos se incrementara la productividad en la empresa Adhesivos y
soluciones Integrales EIRL, Comas 2021 es corroborada finalmente por el autor
Haifa Khalfallah (2020) en su articulo sobre el aumento de la productividad
mediante un mejor estudio de rendimiento de una cadena de produccion de bajo
rendimiento nos indica que el tema de la planificacion no es nuevo. Después de
haberse establecido la disposicion de los puestos de trabajo, la busqueda se centro
en las mejoras de los propios puestos de trabajo. Para ello, se empezé por buscar
puestos de trabajo que perturban el buen funcionamiento de la linea de produccion.
Luego se pudo identificar por medio de la observacién que algunas estaciones
tenian un problema de baja de produccion que afecta a toda la linea por lo que
establecer el funcionamiento correcto significa analizar y planificar soluciones para
las estaciones defectuosas. Se hace un estudio de todos los peligros que perturban
la cadena y se llega a minimizar mas del 75 % de todos los tiempos improductivos
consiguiendo asi una mejora de la produccion del orden del 40.25%. Estos
resultados confirman nuestra hipotesis general que la gestion de procesos

incrementa la productividad.
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VI.

CONCLUSIONES

Los resultados de las hipotesis alternativa 1 ; demostraron que existe una
relacion directa de Al aplicar una Gestion de Procesos para incrementar la
eficiencia en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL; utilizando
las tablas de “estadisticos de contraste” (prueba de rangos de Wilcoxon) se
realizaron la comparacion de la significancia de la Eficiencia del Costo
Efectivo (Actual y después de la aplicacion del plan de mejora) se evidencia
gue existe una relacion muy fuerte, mediante el cual se evidencia que el nivel
de significancia (sig.=0.00) es menor que el p valor <0.05 entonces se
rechaza la conjetura de la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis
alternativa (Ha) por lo tanto se concluye Aplicar la gestién de procesos para
incrementa la eficiencia en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales

EIRL con un nivel de significancia del 5%.

. También se logré determinar los resultados de la hipotesis alternativa 2; que

alaletra dice Al aplicar una Gestién de Procesos se incrementara la Eficacia
en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL para ello se ha
realizado la comparacion de la significancia de las Unidades Producidas
Totales (Actual y después de la aplicacion del plan de mejora) se evidencia
gue existe una relacion muy fuerte, mediante el cual se evidencia que el nivel
de significancia (sig.=0.00) es menor que el p valor <0.05 entonces se
rechaza la conjetura de la hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis
alternativa (Ha) por ello se concluye Aplicar la Gestion de Procesos para
incrementar la Eficacia en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales

EIRL, con un nivel de significancia del 5%.

. Se ha determinado Aplicar la Gestion de Procesos para incrementar la

Productividad en la Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL,
Comas 2021 esta afirmacion se deduce estadisticamente, el incremento de
la gestidn de procesos es verdadera segun la prueba de wilcoxon cuya nivel
de significancia es <0.05 y realizando las pruebas de normalidad y como se
muestra los niveles de significancia como verdadera en las dimensiones de
Eficiencia y eficacia entonces de deduce que el incremento de la
productividad es verdadero ya que segun definicion es el entendimiento de

la eficiencia y eficacia.
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VIl. RECOMENDACIONES

La Empresa Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL es una microempresa como
muchas otras que existen en el mercado nacional, estas no son ajenas a problemas
comunes que se presentan debido a su metodologia tradicional de trabajo, a raiz
de estos inconvenientes estas empresas presentan serios problemas tanto de
infraestructura como administrativo y de distribucion y van acompafado del mal uso

de recursos y por lo tanto de muchos desperdicios.

Se recomienda rotacion del personal y capacitacion para un resultado eficaz, a la
vez se debe documentar y establecer procedimiento, registros, controles visuales
con la finalidad de realizar la mejora continua en su proceso.

Establecer e implementar la mejora continua como 5S, Kaizen, Kpis y algunas otras
metodologias con la finalidad de mantener una cultura de mejoramiento y al alcance
de toda la organizacion.

Del mismo modo el recurso méas valioso de toda organizacion es su personal, por
lo que se recomienda, garantizar su bienestar por ello se debe implementacién un
programa de seguridad y salud en el trabajo con el fin de mermar, eliminar los
incidentes y accidentes que se puedan generar producto de la operatividad de la
planta.

Se debe elaborar un manual de MOF (Manual de Organizacion y Funciones) porque
su uso interno y diario minimiza los conflictos de las areas, marca
responsabilidades, divide el trabajo y fomenta el orden.

Del mismo modo se recomienda implementar un programa de recoleccion y
disposicion de residuos peligrosos y medidas de contingencia debido a la alta
posibilidad de generarse algun derrame quimico en las instalaciones de la planta
debido a su constante manipulacion.

Finalmente se recomienda realizar una serie de capacitaciones a fin de concientizar
al personal en el buen uso de los recursos de la empresa, a la vez desarrollar un
plan de mejora y que los colaboradores tengan conocimiento de dicho plan para

gue estén comprometidos con las metas establecidas por la organizacion.
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Anexo 1: DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MANO DE MAQUINAS Y METODOS Y
OBRA EQUIPOS PROCESO
REACTOR DE MEZCLA', . Disefio de la unidn adhesiva sin pruebas de laboratorio
Persanal sin Capatitacidn . Jubicacion inadecuada) MONTACARGAS Falta Validacion de la union adh!s_iv
“ Faltacontratar personal ', sin ubicacidn final) "\ No se cuenta con un laboratoria de control
\ ECUIPO DEBOMBEODE SOLVENTE',  Fallaidecantrol en e procesa de produceion
: s ——————®
Personal desmotivado _ demora por manipulacién manual) Mo se cuenta con documentacidn de fabricacion Final
I‘- \ +— S
\ Supervisidn deficiente . BALANZA DE PESAJE DE SOLVENTE \
\e - ¢
No cuenta con un drea de mantenimiento {sin calibracion adecuada) \ BUA
E— N \ PRODUCTIVIDAD
4 % 1
— 1 —y 4 ENELPROCESO
/ / DE FABRICACION
Falta formatos de adicidn de Insumos al Reactar Falta Procedimienta de control de residuos, Falta ambiente para bombas
/" Faltaimplementar indicadores de gestion /- Contaminacidn Acdstica !
D —— < /
/ /" Se cuenta con pocas proveedores de insumos
/ / —
/ Procedimiento para derrame quimico  / Falta sefializacion de sequridad de la planta
e T /
falta o — ¥ /. Se utfzaltas de envasado reusad
alta cronograma de . 1 S vt s de envasadoreusads
Calibracidndehalanzas“ Faltade Ordeny Limpieza Faltaalmacénde\nsumusvProduﬁusTerminadj.
f— _p / i —)
/" Control de calidad de productos terminados / Intensidad Luminosa baja
A a —
/" (no cuenta con decumentacidn por laboratorio) /
MEDIO
Sl MATERIALES
AMBIENTE

Anexo 2: DIAGRAMA DE PARETO

BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION

SEGMENTO DE CONTROL FRECUENCIA % ACUMULADO| % ACUMULADO
Falta de control proceso de produccion 71 36% 71 36%
No se cuenta con documentacion del proceso 44 22% 115 58%
Disefio de union adhesiva deficiente 35 18% 150 75%
No se valida union adhesiva 30 15% 180 90%
No se cuenta con Laboratorio de control 20 10% 200 100%
TOTAL 200 100%

DIAGRAMA DE PARETO
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259% 80%
20% 60%
15% 40%
10%
0% 0%
Falta de control No se cuenta con Disefio de union No se valida union No se cuenta con
proceso de documentacion del adhesiva deficiente adhesiva Laboratorio de
produccion proceso centrol

%% —— % ACUMULADO




Anexo 3: DIAGRAMA DE PROCESOS

Y ADHESIVOS Y SOLUCIONES
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Anexo 4: Matriz de Operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

VARIABLE INDEPEDIENTE: GESTION DE PROCESOS

VARIABLE DEPENDIENTE:

PRODUCTIVIDAD

TITULO DEL PROYECTO DE INVESTIGACION: “Implementacion de una Gestion de Procesos para incrementar la Productividad de la Empresa Adhesivos y

Soluciones Integrales EIRL, Comas 2021”

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 5: Matriz de Consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

UNIDAD
VARIABLES DEFINICION DEFINICION DE
GRS DIMENSIONES INDICADORES FORMULA e
OPERACIONAL
“El Control de Gestién orientada a procesos.
“En una organizacién existen muchos procesos CONTROL es clave para lograr los objetivos gue se = .
o de negocio. Si nos referimos a gestionar un | “La Gestién de Procesos persiguen con la gestién de procesos de |CTMP= (CUMP / CPMP) *100 razon
5 3 proceso en particular hablamos de Gestion de | en  Fabricacion de DE negocio (BPM). Si el seguimiento de control CTMP = C .
N = Control Total de Materia Prima
o @ procesos. Generalmente, el primer objetivo de | adhesivos en la empresa de gestion es insuficiente, BPM no aportara -
9 ] las organizaciones es lograr un mayor Control | Adhesivos y soluciones GESTION 1 de | bieti iales” CPMP = Costos pr,",gramadus M?‘”‘,a Prima
w g y Desempefic de los procesos. Un mejor| Integrales EIRL  es :Hlt:ir: 1;;7)05 chieflves emprasariles” | CUMP= Costos Utilizados Materia Prima
w o control significa obtener un conocimienta en | alcanzar el maximo ’
E : tiempo real en qué estado de cada proceso | Control de la Gestién y “El Desempefio de los procesos, como de las
= instanciades” (Hitpass, 2017) el Desempefic en la . actividades, se puede medir con indicadores.
ER empresa” OESEMPENO | 4o ampo, de calldad y de costo® (Hepass, | (CALIDAD = (NPR / NPT) *100)
ER DE 2017) NPR=Numero Productos Reales RAZON
PRODUCCION NPPT=Numero Productos Total
“Se puede considerar una organizacion | “El incremento de la “La Eficiencia es la relacién existente entre el
productiva en la medida que logre sus metas y | Productividad en  la resultado eficaz y el insumo que se requiere
& si lo hace trasfiriendo los insumos a la | Fabricacion de adhesivos para obtenerlo” (Amoros, 2007) ECPE = (CPP-CPD / CIR) *100
E 2 preduceién al menor costo pesible. Por lo | en la empresa Adhesivos ECPE-Eficiencia de Costo por Producto Efectvo | RAZON
s g tanto, la productividad implica sntsndlrmer_\t: ¥ Soluciones Integrales EFICIENCIA CPP=Costo de Praducha Produdide
zZ = tanto de la Eficacia como de la Eficiencia” | EIRL es la transferencia CPD=Casto de Producto Defectuosos
& 5 (Amoros, 2007) de insumos a la CIR=Costo de Insumos Requeridos.
s 5 produccién  al  menor
z 8 coste” “Eficacia esta referido a cumpli las |
g 8 e o i
T & metas trazadas en la Organizacion” (Amoros, -
= EFICACIA 2007) idades Producidas Total RAZON
idades Producidas Reales
UPP=Unidades Producidas Programadas

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

¢, Como al aplicar la Gestion de Procesos
podria incrementar la Productividad en la
Adhesivos

Empresa y  Soluciones

Integrales EIRL, Comas 20217

Aplicar la Gestion de Procesos para
incrementar la Productividad en la Empresa
Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL,

Comas 2021

Al aplicar una Gestion de Procesos se

incrementara la Productividad en la

Empresa Adhesivos y  Soluciones

Integrales EIRL, Comas 2021

OBJETIVOS ESPECIFICOS

PE 1 ;Como al aplicar la Gestion de

Procesos  podria  incrementar la

Eficiencia en la Empresa Adhesivos y
EIRL, Comas

Soluciones
20217

Integrales

OE 1 Aplicar la Gestién de Procesos para
incrementar la Eficiencia en el Empresa
Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL,
Comas 2021"

HE 1 Al aplicar una Gestion de Procesos

se incrementara la Eficiencia en el

Empresa Adhesivos y  Soluciones

Integrales EIRL, Comas 2021”

PE 2 ;Como al aplicar la Gestion de
Procesos podria incrementar la Eficacia
en la Empresa Adhesivos y Soluciones
Integrales EIRL, Comas 2021?

OE 2 Aplicar la Gestion de Procesos para

incrementar la Eficacia en el Empresa
Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL,

Comas 2021"

HE 2 Al aplicar una Gestion de Procesos
se incrementara la Eficacia en el Empresa
Adhesivos y Soluciones Integrales EIRL,
Comas 2021”

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 6: Diagrama de Operaciones de Procesos

Diagrama de Operaciones de Proceso Fec'\‘;“ O?fogéio;ll
ersion:
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Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 7: Diagrama de SIPOC

) .ADHESIU'OS Y SOLUCIONES

INTEGRALES E.LR.L.

PLANTA DE PRODUCCION DE ADHESIVOS

ADHESIVOS PERUVENT AZUL

PROVEEDORE

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 8: Diagrama de Distribucién de Planta
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Anexo 9: Diagrama de Red de Maquinas

Y ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.LR.L.

DIAGRAMA DE RED DE MAQUINAS
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Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 10: Procedimiento para el uso de tarjetas Kanban

9

ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.LR.L.

PROCEDIMIENTOS PARA EL USO DE TARJETAS KANBAN

La empresa Adhesivos y Soluciones Integrales mantiene una surtida cartera
de cliente, desde clientes permanentes que solicitan pedidos con cierta
frecuencia hasta clientes que compran nuestros productos en forma
esporadica.

La solicitud de compra se origina en el area de ventas mediante el cual se
genera una Orden de pedido con una tarjeta Kanban amarilla que la envia al
Area de Produccion donde es recibida por el revisador.

El revisador chequea el producto a elaborar y genera una solicitud de pedido
de insumos al Almacén, que a su vez realiza la entrega al area de
produccion.

El revisador genera una Tarjeta verde al jefe de produccién quien autoriza la
elaboracion del producto solicitado.

La jefe de Produccion hace llegar la tarjeta verde al supervisor que a su vez
realiza la fabricacién del producto solicitado.

Una vez terminado el producto solicitado el Supervisor genera una tarjeta
blanca que indica que el producto se encuentra envasado y etiquetado.

El laboratorio quimico realiza con anticipacion una toma de muestra del lote
terminado para su control de calidad, generando una tarjeta rosada que
indica si el lote cumple las especificaciones fisicoquimicas (apto) o esta
defectuoso (reproceso). Si el lote esta apto pasa inmediatamente al almacén
de Productos Terminados.

Finalmente, el jefe de Produccidn autoriza si el lote va a ser reprocesado o
resuelve las observaciones en algunas latas, para ello genera una tarjeta
roja. Con esta tarjeta también se autoriza la elaboracion de un nuevo lote.
En la Planta se encuentra una pizarra para tarjetas Kanban que indica en

gué estado esta el lote que se esta elaborando.




Anexo 11: Aplicacion de tarjetas KANBAN:

Il ||
.% o ADKESIVOS Y SOLUCIONES INTEGRALES

INTEGRALES E.LR.L.

‘ LOGISTICA - PRODUCEION [Revisador)

FECHA HORA
CLIENTE :

N° LOTE :
PRODUCTO :
CANTIDAD :

PESO :
ENTREGADO POR:
OBSERVACIONES :

. \ R p— ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES INTEGRALES

INTEGRALES E.LR.L.

PRODUCCION [ Revisador - Jefe de Produccion)

FECHA HORA
N° LOTE :
PRODUCTO :
CANTIDAD :

PESO :

REVISADO POR:
OBSERVACIONES :
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Anexo 12:
Datos de Indicadores de Control de Gestién (Control Total de Materia Prima):
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

CONTROL DE GESTION CONTROL DE GESTION
ANTES DEL PLAN DESPUES DEL PLAN
TOTAL DE TOTAL DE

# Lotes MATERIA | proMEDIO L5C Lic #loTes | MATERIA prowiEpid  ISC LCl

2001360 72.0% 9 76.1%| 58.03% 2003225 88.0% 30| B887%| 7645%
2001361 75.0% 90 76.1%|  58.03% 2003226 72.0% 90|  B8B.7%| 7645%
2001363 60.0% 30 76.1%|  58.03% 2003227 75.0% 90|  887%| 7645%
2001365 60.0% 30 76.1%|  5803% 2003232 85.0% 30|  B8B7%| 7645%
2001366 72.0% 90 76.1%| 58.03% 2003233 72.0% 30| 887%| 7645%
2001367 73.3% 30 76.1%|  58.03% 2003234 80.0% 90|  8B7%| 7645%
2001368 73.3% 90 76.1%| 5803% 2003235 86.7% 90|  BE7%| 7645%
2001369 70.0% 9 76.1%|  58.03% 2003236 B0.0% 30|  887%| 7645%
2001370 66.7% 90 76.1%|  58.03% 2003237 66.7% 30|  887%| 7645%
2001371 55.6% 30 76.1%|  58.03% 2003238 70.0% 90| 8B7%| 7645%
2001373 B0.0% 90 76.1%|  5803% 2003239 73.3% 90|  B8B7%| 7645%
2001375 64.7% 90 76.1%| 58.03% 2003240 85.0% 30| 887%| 7645%
2001377 68.0% 90 76.1%|  58.03% 2003241 80.0% 90|  B8B.7%| 7645%
2001378 50.0% 30 76.1%|  58.03% 2003242 80.0% 90|  887%| 7645%
2001379 66.7% 90 76.1%|  5803% 2003243 85.0% 90|  BB7%| 7645%
2001380 73.3% 90 76.1%| 58.03% 2003244 75.0% 30| 887%| 7645%
2001381 72.0% 30 76.1%|  58.03% 2003245 80.0% 90|  8B7%| 7645%
2001383 75.0% 90 76.1%| 5803% 2003246 B0.0% 90|  BE7%| 7645%
2001384 70.0% 30 76.1%| 5803% 2003247 75.0% 30|  B887%| 7645%
2001385 60.0% 90 76.1%|  58.03% 2003248 70.0% 30|  887%| 7645%
2001386 73.3% 30 76.1%|  58.03% 2003249 80.0% 90| 8B7%| 7645%
2001387 75.0% 90 76.1%|  5803% 2003250 70.0% 90|  B8B7%| 7645%
2001388 60.0% 9 76.1%|  58.03% 2003251 85.0% 30|  887%| 7645%
2001389 66.7% 90 76.1%|  58.03% 2003252 90.0% 90| B8B.7%| 7645%
2001391 72.0% 30 76.1%|  58.03% 2003253 80.0% 90|  887%| 7645%
2001407 60.0% 90 76.1%|  5803% 2003254 85.0% 90|  BB7%| 7645%
2001208 55.0% 90 76.1%| 58.03% 2003274 85.0% 30| 887%| 7645%
2001409 65.0% 30 76.1%|  58.03% 2003275 80.0% 90|  8B7%| 7645%
2001210 56.7% 90 76.1%| 5803% 2003276 85.0% 90|  BE7%| 7645%
2001211 70.0% 30 76.1%|  5803% 2003277 86.7% 30|  B8B7%| 7645%
2001213 75.0% 90 76.1%| 58.03% 2003278 85.0% 30| 887%| 7645%
2001414 70.0% 30 76.1%|  58.03% 2003280 85.0% 90| 8B7%| 7645%
2001219 50.0% 90 76.1%|  5803% 2003281 90.0% 90|  B8B7%| 7645%
2001220 50.0% 9 76.1%|  58.03% 2003282 83.3% 30|  887%| 7645%
2001221 50.0% 90 76.1%|  58.03% 2003283 30.0% 30|  887%| 7645%
2001422 75.0% 30 76.1%| 58.03% 2003234 30.0% 30|  8BT7H| 76.4%%
2001223 50.0% 30 76.1%|  5803% 2003285 83.3% 30|  B8B7%| 7645%
2001224 66.7% 90 76.1%| 58.03% 2003286 B0.0% 30| 887%| 7645%
2001437 70.0% 30 76.1%|  58.03% 2003297 85.0% 90|  8B7%| 7645%
2001438 75.0% 90 76.1%| 5803% 2003208 70.0% 90|  BE7%| 7645%
2001240 62.5% 9 76.1%|  58.03% 2003289 B0.0% 30|  887%| 7645%
2001241 70.0% 90 76.1%|  58.03% 2003301 70.0% 30|  887%| 7645%
2001446 70.0% 30 76.1%|  58.03% 2003302 85.0% 90| 8B7%| 7645%
2001247 66.7% 90 76.1%|  5803% 2003303 75.0% 90|  B8B7%| 7645%
2001248 50.0% 90 76.1%| 58.03% 2003313 30.0% 30| 887%| 7645%
2001449 70.0% 90 76.1%|  58.03% 2003314 80.0% 90|  B8B.7%| 7645%
2001450 50.0% 30 76.1%|  58.03% 2003315 85.0% 90|  887%| 7645%
2001268 70.0% 90 76.1%|  5803% 2003316 B0.0% 90|  BB7%| 7645%
2001269 B0.0% 90 76.1%| 58.03% 2003317 8B.0% 30| 887%| 7645%
2001470 70.0% 30 76.1%|  58.03% 2003318 92.0% 90|  8B7%| 7645%
2001474 60.0% 90 76.1%| 5803% 2003319 93.3% 90|  BE7%| 7645%
2001475 75.0% 30 76.1%| 5803% 2003321 30.0% 30|  B887%| 7645%
2001276 70.0% 90 76.1%|  58.03% 2003322 30.0% 30|  887%| 7645%
2001477 60.0% 30 76.1%|  58.03% 2003323 90.0% 90| 8B7%| 7645%
2001478 70.0% ap 76.1%| 5803% 2003324 90.0% oo| Be7n| 7E45%
2001280 70.0% 90 76.1%| 58.03% 2003325 86.7% 30| 887%| 7645%
2001481 75.0% 30 76.1%|  58.03% 2003327 85.0% 90| 8B7%| 7645%
2001402 B0.0% 90 76.1%|  5803% 2003329 B0.0% 90|  B8B7%| 7645%
2001283 76.7% 9 76.1%|  58.03% 2003332 85.0% 30|  887%| 7645%
2001254 85.0% 90 76.1%|  58.03% 2003335 30.0% 30|  887%| 7645%
2001495 80.0% 30 76.1%|  58.03% 2003338 85.0% 90|  887%| 7645%
2001426 73.3% 90 76.1%|  5803% 2003341 85.0% 90|  BB7%| 7645%
2001457 70.0% 90 76.1%| 58.03% 2003343 8B.0% 30| 887%| 7645%
2001498 75.0% 90 76.1%|  58.03% 2003345 B6.7% 90|  B8B.7%| 7645%
2001499 60.0% 90 76.1%| 5803% 2003347 B0.0% 90|  BE7%| 7645%
2001501 70.0% 30 76.1%|  5803% 2003349 86.7% 30|  B8B7%| 7645%
2001502 50.0% 90 76.1%| 58.03% 2003351 B4.0% 30| 887%| 7645%
2001503 50.0% 30 76.1%|  58.03% 2003353 84.0% 90|  8B7%| 7645%
2001504 75.0% 90 76.1%|  5803% 2003355 B4.0% 90|  B8B7%| 7645%
2001505 50.0% 9 76.1%|  58.03% 2003357 B0.0% 30|  887%| 7645%
2001506 70.0% 90 76.1%|  58.03% 2003359 B0.0% 30|  887%| 7645%
2001507 70.0% 30 76.1%|  58.03% 2003361 B6.7% 90| 8B7%| 7645%
2001508 75.0% 90 76.1%|  5803% 2003363 86.7% 90|  BB7%| 7645%
2001509 70.0% 90 76.1%| 5803% 2003365 83.3% 30| 887%| 7645%

PROMEDIO 67.1% PROMEDIO | B2.6%
DESVIACION 0.0903 DESVIACION| _ 0.0615




Anexo 13:

Datos de Indicadores de Desempefio de Produccion (Calidad):
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

DESEMPENO DE PRODUCCION DESEMPENO DE PRODUCCION
ANTES DEL PLAN DESPUES DEL PLAN

# Lotes CALIDAD PROMEDIO LsC LIC # LOTES CALIDAD PROMEDIJ  LSC LCI

2001360 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003225 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001561 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003226 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001363 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003227 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001365 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003232 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001366 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003233 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001367 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003234 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001368 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003235 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001369 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003236 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001370 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003257 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001571 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003238 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001573 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003239 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001575 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003240 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001377 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003241 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001378 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003242 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001379 60.0% 90 73.8% 65.21% 2003243 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001380 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003244 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001581 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003245 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001583 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003246 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001384 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003247 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001585 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003248 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001386 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003249 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001387 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003250 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001388 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003251 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001389 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003252 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001391 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003253 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001407 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003254 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001408 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003274 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001409 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003275 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001410 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003276 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001411 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003277 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001413 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003278 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001414 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003280 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
200141% 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003281 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001420 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003292 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001421 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003293 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001422 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003294 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001423 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003295 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001424 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003296 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001437 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003297 50.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001438 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003298 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001440 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003299 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001441 60.0% 90 73.8% 65.21% 2003501 50.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001446 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003302 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001447 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003303 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001448 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003313 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001448 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003314 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001450 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003315 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001468 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003316 50.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001465 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003317 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001470 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003318 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001474 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003319 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001475 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003521 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001476 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003322 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001477 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003323 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001478 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003324 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001480 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003325 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001481 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003327 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001452 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003329 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001493 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003332 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001454 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003335 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001485 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003338 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001486 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003341 50.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001497 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003343 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001438 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003345 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
200145% 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003347 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001501 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003349 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001502 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003351 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001503 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003353 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001504 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003355 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001505 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003357 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001506 75.0% 90 73.8% 65.21% 2003359 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001507 70.0% 90 73.8% 65.21% 2003361 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001508 65.0% 90 73.8% 65.21% 2003363 B0.0% 90 B6.2%| B0.33%
2001509 B0.0% 90 73.8% 65.21% 2003365 B5.0% 90 B6.2%| B0.33%

PROMEDI 659.5% PROMEDIO 83.2%
DESVIACION 0.0431 DESVIACION 0.0252




Anexo 14:
Datos de Indicadores de Eficiencia (Eficiencia de Costo de Producto Efectivo):
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

[ EFICIENCIA | EFICIENCIA
ANTES DEL PLAN DESPUES DEL PLAN

Eiiciencia de Thciencia
$lOTE | Sostede | peomEDIO LsC Lc glote  |eCosteden omenid  Lsc Lol
2001360 75.4% o0 79.5%|  69.70% 2003225 95.1% 30|  96.6%| 8925%
2001361 746% o0 79.3%|  69.70% 2003226 90.8% 0] 96.6%| B8925%
2001363 BL2% o0 79.3%|  69.70% 2003227 95.5% 30| O6.6%| 8925%
2001365 75.6% o0 79.3%|  69.70% 2003232 916% 0] 96.6%| B8925%
2001366 76.0% o0 79.5%|  69.70% 2005233 96.4% 30| 96.6%| 8925%
2001367 £9.5% o0 79.3%|  69.70% 2003234 91.7% 0] 96.6%| B8925%
2001368 75.8% o0 79.5%| _ 69.70% 2005235 30.8% 30| 96.6%| 8925%
2001369 £9.7% o0 79.3%|  69.70% 2003236 96.8% 0] 96.6%| B8925%
2001370 75.6% o0 79.3%| _ 69.70% 2003237 916% 90| 96.6%| B9.25%
2001571 BL3% o0 79.3%|  69.70% 2003238 913% 0] 96.6%| B8925%
2001373 70.4% o0 79.3%|  69.70% 2003239 97.1% 90| 96.6%| B9.25%
2001375 B0.7% o0 79.3%|  69.70% 2003220 96.8% 0] 96.6%| B8925%
2001377 75.4% o0 79.3%|  69.70% 2003221 92.0% 90|  96.6%| B8925%
2001378 £9.9% o0 79.3%|  69.70% 2003242 91.1% 0] 96.6%| 89.25%
2001379 £5.0% o0 79.3%|  69.70% 2003223 97.4% 90|  96.6%| B8925%
2001380 BL3% on 79.3%|  69.70% 2003224 97.1% 0] 96.6%| 89.25%
2001381 75.6% W 7e.%] 69.00% 2003225 92.8% 0] 96.6%| B8925%
2001383 £3.5% o0 79.3%|  69.70% 2003286 98.3% 30| O6.6%| 8925%
2001382 70.0% o0 79.3%|  69.70% 2003247 92.6% 0] 96.6%| B8925%
2001385 74.8% o0 79.3%|  69.70% 2003228 98.5% 30| O6.6%| 8925%
2001386 70.4% o0 79.3%|  69.70% 2003229 98.3% 0] 96.6%| B8925%
2001387 70.4% o0 79.5%|  69.70% 2003250 97.4% 30| 96.6%| 8925%
2001388 BL4% o0 79.3%|  69.70% 2005251 9%6.9% 0] 96.6%| B8925%
2001389 75.1% o0 79.5%| _ 69.70% 2005252 317% 30| 96.6%| 8925%
2001391 70.2% o0 79.3%|  69.70% 2003253 95.5% 0] 96.6%| B8925%
2001807 79.7% o0 79.3%| _ 69.70% 2003254 91.9% 90| 96.6%| B9.25%
2001408 76.0% o0 79.3%|  69.70% 2003274 96.1% 0] 96.6%| B8925%
2001408 76.2% o0 79.3%|  69.70% 2003275 916% 90| 96.6%| B9.25%
2001210 70.2% o0 79.3%|  69.70% 2003276 97.1% 0] 96.6%| B8925%
2001311 79.9% o0 79.3%|  69.70% 2005277 96.3% 90|  96.6%| B8925%
2001313 79.9% o0 79.3%|  69.70% 2003278 90.8% 0] 96.6%| 89.25%
2001818 £8.9% o0 79.3%|  69.70% 2003280 97.0% 90|  96.6%| B8925%
2001819 74.7% o0 79.3%|  69.70% 2003281 96.3% 0] 96.6%| 89.25%
2001420 75.5% o0 79.3%|  69.70% 2003292 92.0% 0] 96.6%| B8925%
2001421 £8.9% o0 79.3%|  69.70% 2003293 9%6.9% 30| O6.6%| 8925%
2001822 £3.9% o0 79.3%|  69.70% 2003294 91.1% 0] 96.6%| B8925%
2001325 80.2% o0 79.3%|  69.70% 2003295 95.9% 30| O6.6%| 8925%
2001428 70.0% o0 79.3%|  69.70% 2003296 97.4% 0] 96.6%| B8925%
2001837 74.8% 0 79.5%| _ 69.70% 2003297 392.5% 30| 96.6%| 89.25%
2001238 75.8% o0 79.3%|  69.70% 2003298 %.7% 0] 96.6%| B8925%
2001820 £9.6% o0 79.3%| _ 69.70% 2003299 36.8% 30| 96.6%| B9.25%
2001821 £4.9% o0 79.3%|  69.70% 2003301 %.6% 0] 96.6%| B8925%
2001446 70.0% o0 79.3%|  69.70% 2003302 90.1% 90| 96.6%| B9.25%
2001847 74.9% o0 79.3%|  69.70% 2003303 96.5% 0] 96.6%| B8925%
2001228 BLO% %0 79.3%| _ 69.70% 2003313 97.1% 90] 96.6%| B9.25%
2001829 B0.0% o0 79.3%|  69.70% 2003318 97.2% 0] 96.6%| B8925%
2001250 76.1% o0 79.3%|  69.70% 2003315 90.4% 90|  96.6%| B8925%
2001268 75.7% o0 79.3%|  69.70% 2003316 92.2% 0] 96.6%| 89.25%
2001269 B0.4% o0 79.3%|  69.70% 2003317 97.7% 90|  96.6%| B8925%
2001470 BL1% o0 79.3%|  69.70% 2003318 90.8% 0] 96.6%| 89.25%
2001478 £9.8% o0 79.3%|  69.70% 2003319 92.1% 0] 96.6%| B8925%
2001375 70.0% o0 79.3%|  69.70% 2003321 915% 30| O6.6%| 8925%
2001476 74.6% o0 79.3%|  69.70% 2003322 B6.4% 0] 96.6%| B8925%
2001477 £9.7% o0 79.3%|  69.70% 2003323 91.2% 90| 96.6%| 8925%
2001478 BL3% o0 79.3%|  69.70% 2003324 B6.8% 0] 96.6%| B8925%
2001280 74.9% o0 79.5%|  69.70% 2003325 92.2% 30| 96.6%| 8925%
2001481 B0.4% o0 79.3%|  69.70% 2003327 B5.6% 0] 96.6%| B8925%
2001492 76.1% o0 79.5%| _ 69.70% 2003329 315% 30| 96.6%| 8925%
2001493 70.1% o0 79.3%|  69.70% 2003332 913% 0] 96.6%| B8925%
2001898 70.0% o0 79.3%| _ 69.70% 2003335 92.0% 90| 96.6%| B9.25%
2001495 47% o0 79.3%|  69.70% 2003338 B6.3% 0] 96.6%| B8925%
2001496 BL0% o0 79.3%|  69.70% 2003341 BE.4% 90| 96.6%| B9.25%
2001897 74.3% o0 79.3%|  69.70% 2003323 92.2% 0] 96.6%| B8925%
2001498 70.0% o0 79.3%|  69.70% 2003325 B6.4% 90|  96.6%| B8925%
2001899 79.9% o0 79.3%|  69.70% 2003347 92.1% 0] 96.6%| 89.25%
2001501 £9.8% o0 79.3%|  69.70% 2003329 B6.1% 90|  96.6%| B8925%
2001502 74.9% o0 79.3%|  69.70% 2003351 92.2% 0] 96.6%| 89.25%
2001503 70.6% o0 79.3%|  69.70% 2003353 B6.1% 0] 96.6%| B8925%
2001508 75.8% o0 79.3%|  69.70% 2003355 92.0% 30| O6.6%| 8925%
2001505 £9.2% o0 79.3%|  69.70% 2003357 B6.9% 0] 96.6%| B8925%
2001508 BL2% o0 79.3%|  69.70% 2003359 913% 30| O6.6%| 8925%
2001507 75.6% o0 79.3%|  69.70% 2003361 B6.1% 0] 96.6%| B8925%
2001508 70.7% o0 79.5%|  69.70% 2003363 86.3% 30| 96.6%| 8925%
2001509 B6.7% o0 79.3%|  69.70% 2003365 92.2% 0] 96.6%| 8925%

PROMEDIO 745% PROMEDIO | 928%

DESVIACION 0.0482 DESVIACION] _ 0.0370




Anexo 15:
Datos de Indicadores de Eficacia (Unidades Producidas Totales):
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

EFICACIA EFICACIA
ANTES DEL PLAN DESFPUES DEL PLAN
DIAS pdes Producidas Tol PROMEDIO LSC LIC DIAS ades Producidas Tof PROMEDIO LSC LCl

D1 72.0% 85 76.2% 57.83% D1 BB.0% B5 89.3%| 76.43%
D2 75.0% 85 76.2% 57.83% D2 72.0% 85 B2.9%| 76.43%
D3 60.0% 85 76.2% 57.83% D3 75.0% 85 82.9%| 76.43%
D4 60.0% 85 76.2% 57.83% D4 B5.0% 85 820%| 76.43%
D5 72.0% 85 76.2% 57.83% D5 72.0% 85 81.0%| 76.43%
D6 73.3% 85 76.2% 57.83% D& B0.0% 85 829%| 76.43%
o7 73.3% 85 76.2% 57.83% D7 Bb.7% B35 B29%| 76.43%
D8 70.0% 85 76.2% 57.83% D8 B0.0% B5 B2.9%| 76.43%
D9 66.7% 85 76.2% 57.83% Dg 66.7% 85 B2.9%| 76.43%
D10 55.6% 85 76.2% 57.83% 010 70.0% 85 82.9%| 76.43%
D11 B0.0% 85 76.2% 57.83% D11 73.3% 85 820%| 76.43%
D12 B4.7% 85 76.2% 57.83% D12 B5.0% 85 81.0%| 76.43%
D13 68.0% 85 76.2% 57.83% D13 B0.0% 85 829%| 76.43%
D14 50.0% 85 76.2% 57.83% D14 B0.0% B35 B29%| 76.43%
D15 66.7% 85 76.2% 57.83% D15 B5.0% B5 B2.9%| 76.43%
D16 73.3% E5 76.2% 57.83% D16 75.0% B5 B2.9%| 76.43%
D17 72.0% 85 76.2% 57.83% 017 B80.0% 85 82.9%8 76.43%
D18 75.0% 85 76.2% 57.83% D18 B0.0% 85 32.9# 76.43%
Di1g 70.0% 85 76.2% 57.83% D19 75.0% 85 81.0%| 76.43%
D20 60.0% 85 76.2% 57.83% D20 70.0% 85 829%| 76.43%
D21 73.3% 85 76.2% 57.83% D21 B0.0% B35 B29%| 76.43%
D22 75.0% 85 76.2% 57.83% D22 70.0% B5 B2.9%| 76.43%
D23 60.0% 85 76.2% 57.83% D23 B5.0% B5 B2.9%| 76.43%
D24 66.7% 85 76.2% 57.83% 024 90.0% 85 82.9%| 76.43%
D25 72.0% 85 76.2% 57.83% D25 B0.0% 85 820%| 76.43%
D26 60.0% 85 76.2% 57.83% D26 B5.0% 85 81.0%| 76.43%
D27 55.0% 85 76.2% 57.83% D27 B5.0% 85 829%| 76.43%
D28 b5.0% 85 76.2% 57.83% D28 B0.0% B35 B29%| 76.43%
D23 56.7% 85 76.2% 57.83% D23 B5.0% B5 B2.9%| 76.43%
D30 70.0% 85 76.2% 57.83% 030 B6.7% B5 B2.9%| 76.43%
D31 75.0% 85 76.2% 57.83% D31 85.0% 85 B2.9%| 76.43%
D32 70.0% 85 76.2% 57.83% D32 B5.0% 85 820%| 76.43%
D33 50.0% 85 76.2% 57.83% D33 00.0% 85 81.0%| 76.43%
D34 50.0% 85 76.2% 57.83% D34 B3.3% 85 829%| 76.43%
D35 50.0% 85 76.2% 57.83% D35 90.0% B35 B29%| 76.43%
D36 75.0% 85 76.2% 57.83% D036 90.0% B5 B2.9%| 76.43%
D37 50.0% 85 76.2% 57.83% D37 83.3% 85 825%| 7643%
D38 66.7% 85 76.2% 57.83% D038 B0.0% B5 B2.9%| 76.43%
D38 70.0% 85 76.2% 57.83% D039 85.0% 85 B2.9%| 76.43%
040 75.0% 85 76.2% 57.83% D40 00.0% 85 820%| 76.43%
D41 62.5% 85 76.2% 57.83% D41 B0.0% 85 81.0%| 76.43%
D42 70.0% 85 76.2% 57.83% D42 70.0% 85 829%| 76.43%
D43 70.0% 85 76.2% 57.83% D43 B5.0% B35 B29%| 76.43%
D44 66.7% 85 76.2% 57.83% D44 75.0% B5 B2.9%| 76.43%
D45 50.0% 85 76.2% 57.83% D45 90.0% B5 B2.9%| 76.43%
D46 70.0% 85 76.2% 57.83% D46 B0.0% 85 B2.9%| 76.43%
047 50.0% 85 76.2% 57.83% D47 B5.0% 85 820%| 76.43%
D48 70.0% 85 76.2% 57.83% D48 B0.0% 85 81.0%| 76.43%
D4g B0.0% 85 76.2% 57.83% D4g BB.0% 85 829%| 76.43%
D50 70.0% 85 76.2% 57.83% 050 92.0% B35 B29%| 76.43%
D51 60.0% 85 76.2% 57.83% D51 93.3% B5 B2.9%| 76.43%
D52 75.0% 85 76.2% 57.83% D52 90.0% B5 B2.9%| 76.43%
D53 70.0% 85 76.2% 57.83% D53 90.0% 85 B2.9%| 76.43%
D54 60.0% 85 76.2% 57.83% 054 90.0% 85 B2.9%| 76.43%
D55 70.0% 85 76.2% 57.83% D55 00.0% 85 820%| 76.43%
D56 70.0% 85 76.2% 57.83% D56 B6.7% 85 81.0%| 76.43%
D57 75.0% 85 76.2% 57.83% D57 B5.0% 85 829%| 76.43%
D58 BO.0% 85 76.2% 57.83% D58 B0.0% B35 B29%| 76.43%
D58 76.7% 85 76.2% 57.83% D59 B5.0% B5 B2.9%| 76.43%
D&0 B5.0% 85 76.2% 57.83% D60 90.0% B5 B2.9%| 76.43%
D&l BO.0% 85 76.2% 57.83% DEl 85.0% 85 B2.9%| 76.43%
D&2 73.3% 85 76.2% 57.83% D62 B5.0% 85 820%| 76.43%
D&3 70.0% 85 76.2% 57.83% D&3 BB.0% 85 81.0%| 76.43%
D64 75.0% 85 76.2% 57.83% D64 B6.7% 85 829%| 76.43%
D&5 60.0% 85 76.2% 57.83% De5 B0.0% B35 B29%| 76.43%
DB6 70.0% 85 76.2% 57.83% D66 B6.7% B5 B2.9%| 76.43%
D&7 50.0% 85 76.2% 57.83% De7 B4.0% B5 B2.9%| 76.43%
o]::] 45.5% 85 76.2% 57.83% o] 84.0% 85 B2.9%| 76.43%
o] 75.0% 85 76.2% 57.83% Deg 84.0% 85 82.9%| 76.43%
D70 50.0% 85 76.2% 57.83% o070 B0.0% 85 81.0%| 76.43%
D71 70.0% 85 76.2% 57.83% D71 B0.0% 85 829%| 76.43%
D72 70.0% 85 76.2% 57.83% D072 Bb.7% B35 B29%| 76.43%
D73 75.0% 85 76.2% 57.83% D73 B6.7% B5 B2.9%| 76.43%
D74 70.0% 85 76.2% 57.83% 074 B3.3% B5 B2.9%| 76.43%

PROMEDIO 67.0% PROMEDIO 82.9%

DESVIACION 0.0916 DESVIACION 0.0644




Anexo 16:
Gréficos de Control correspondiente al Indicador de Control de Gestion:
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

Grafico de Control - Control de Gestion - Antes del Plan

Grafico de Control - Control de Gestion - Despues del Plan

Anexo 17:
Graficos de Control correspondiente al Indicador de Desempefio de Produccién:
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

Grafico de Control - Desempefio de Produccion - Antes del Plan

Grafico de Control - Desempefio de Produccion - Despues del Plan




Anexo 18:
Graficos de Control correspondiente al Indicador de Eficiencia:
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

Grafico de Control - Eficiencia - Antes del Plan

Grafico de Control - Eficiencia - Despues del Plan

Anexo 19:
Graficos de Control correspondiente al Indicador de Eficacia:
Antes y Después de la aplicacion del Plan de Mejora

Grafico de Control - Eficacia - Antes del Plan

Grafico de Control - Eficacia - Despues del Plan




Anexo 20:
Validacion de Instrumentos y Ficha de Juicio de Expertos:
Variable Dependiente

VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE DEPENDIENTE

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccion de datos (Ficha de
registro) que permitira recoger la informacion en la presente investigacion: IMPLEMENTACION DE
UNA GESTION DE PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
ADHESIVOS Y SOLUCIONES INTEGRALES EIRL, COMAS 2021. Por lo que se le solicita que
tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las
correcciones pertinentes. Los criterios de validacion de contenido son:

Criterios Detalle Calificacion
. El elemento pertenece a la dimension y | 1: de acuerdo
Suficiencia S
basta para obtener la medicion de esta | 0: en desacuerdo
El elemento se comprende faciimente, )
. . T . 1: de acuerdo
Claridad es decir, su sintactica y semantica son :
0: en desacuerdo
adecuadas
. El elemento tiene relacion logica con el | 1: de acuerdo
Coherencia . AR
indicador que estd midiendo 0: en desacuerdo
) El elemento es esencial o importante, es | 1: de acuerdo
Relevancia . . .
decir, debe ser incluido 0: en desacuerdo

Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

Definicién de la variable: (Amords, 2007) Productividad “Se puede considerar una organizacion
productiva en la medida que logre sus metas y si lo hace trasfiriendo los insumos a la produccion al menor
costo posible. Por lo tanto, la productividad implica entendimiento tanto de |a Eficacia como de |a Eficiencia”-
Dimensiones: Eficiencia y Eficacia

@
Dimensién Indicador Elemento 'g B g Observacion
[ @ o o]
2|22
=1 _ o] Q
w @) Q o
CPP=Costo 1 11 1 1
por producto
ECPE = (CPP-CPD /CIR) *100 | 5 4\ cido
CPD=Costo 1 11 1 1
Eficiencia EE;?;EPF(I)CF:?I:%;BETO por Producto
EFECTIVO Defectuoso
CIR=Costo de 1 1 1 1
Insumos
Requeridos
UPR=Unidad 1 11 1 1
UPT = (UPR / UPP) * 100 Producidas
Eficacia Reales
UPT=UNIDADES UPP=Unidades | 1 1 1 1
PRODUCIDAS TOTALES Producidas
Programadas




Ficha de registro para la variable DEPENDIENTE

Ficha para ser llenada por investigador.

Elemento

Diario 1

Diario 2

Diario 3

Diario 4

Diario 5

Indicador 1:
Eficiencia

LOTE
%

LOTE
%

LOTE
%

LOTE
%

LOTE
%

Costo por Producto
Producido

Costo por Producto
Defectuoso

Costo de Insumos
Requeridos

Elemento

Diario 1

Diario 2

Diario 3

Diario 4

Diario 5

Indicador 2:
Eficacia

LOTE
%

LOTE
%

LOTE
%

LOTE
%

LOTE
%

Unidad Producidas
Reales

Unidades
Producidas
Programadas

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

- Registro de Eficiencia de Costos por
Producto Efectivo
- Programaciéon Semanal de Produccién

Obijetivo del instrumento

Tomar Datos

Nombres y apellidos del
experto

Luis Alberto Valdivia Sanchez

Documento de identidad 07639522

Afos de experiencia en el 25

area

Maximo Grado Académico Doctor

Nacionalidad Peruano

Institucion Universidad Nacional
Cargo Docente Universitario
Numero telefénico 942160708

Firma

Fecha 10/08/2021




FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

- Registro de Eficiencia de Costos por
Producto Efectivo
- Programacién Semanal de Produccion

Objetivo del instrumento

Tomar Datos

Nombres y apellidos del
experto

Francisco Leonel Valladares Conde

Documento de identidad 25744416

Afos de experiencia en el 26

area

Maximo Grado Académico | Magister

Nacionalidad Peruano

Institucion ucv

Cargo Supervisor

Numero telefonico 979287401

Firma |‘/§
" FRANGISCO [EONEL
INSEHIERD INOUSTRIAL

Reqg. CIP N® 172780
Fecha 12/08/2021

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

- Registro de Eficiencia de Costos por
Producto Efectivo
- Programacién Semanal de Produccion

Objetivo del instrumento

Tomar Datos

Nombres y apellidos del
experto

José Pablo Rivera Rodriguez

Documento de identidad 25440246

Afios de experiencia en el 30 afos

area

Maximo Grado Académico Doctor

Nacionalidad Peruana

Institucion UNAC/UCV/PEPSA

Cargo Docente/Consultor en Proyectos
Numero telefonico 991569128

Firma

Fecha

13/08/2021




ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.L.R.L.

st ame: 00102
souvenTE RESINA e am [ e
ros | mmmopeore | SUVNE (OUSHTE SOVNTE | RSMA | ey e e = e B0 = | e I o=
L4
|l 's W
=l I | (= |
11 A
X
TOTAL 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0 00 00 0.00] 000, 0.00| 0.00] 000] 000 0 0.00] 0.00] 0.00 0.00%_MDIV/0!
A onesos  sowcones PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
CONCEPTOS LATAS

PLANTA DE PRODUCCION

™

- A
ADHESIVO PEGAVENT AZUL r-ﬁﬂa ‘e ! n a mg:gﬁ::u R;r:ai%‘;?m?;grg\cﬁs
>, (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDASREALES | | | || | | | =eeeees 0 #DIV/0!
UNIDADES PROGRAMADA 0 | —
PRODUCCION PLANTA

SALDO DISPONIBLE
STOCK SEGURIDAD

UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % HESE [ HEHHE HHERE  HHEHE | B #HER




Anexo 21:
Validacion de Instrumentos y Ficha de Juicio de Expertos:

Variable Independiente

VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE
INDEPENDIENTE

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccién de datos (Ficha de
registro) que permitira recoger la informacién en la presente investigacion: IMPLEMENTACION DE
UNA GESTION DE PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
ADHESIVOS Y SOLUCIONES INTEGRALES EIRL, COMAS 2021. Por lo que se le solicita que
tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las
correcciones pertinentes. Los criterios de validacién de contenido son:

Criterios Detalle Calificacion
. El elemento pertenece a la dimensién y | 1: de acuerdo
Suficiencia -
basta para obtener la medicion de esta | 0: en desacuerdo
El elemento se comprende facilmente, )
. . P . 1: de acuerdo
Claridad es decir, su sintactica y semantica son )
0: en desacuerdo
adecuadas
. El elemento tiene relacion logica con el | 1: de acuerdo
Coherencia - A
indicador que esta midiendo 0: en desacuerdo
. El elemento es esencial o importante, es | 1. de acuerdo
Relevancia . . .
decir, debe ser incluido 0: en desacuerdo

Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE

Definicion de la variable: (Hipass, 2017) Gestidn de Procesos; “En la organizacién existen muchos
procesos de negocio y si nos referimos a Gestionar un proceso en particular se denomina gestion
de procesos. Generalmente el primer objetivo de las organizaciones es lograr un mayor control y
desemperio de los procesos, un mejor control dignifica obtener un conocimiento en tiempo real en
qué estado de cada proceso instanciados”- Dimensiones: Control de Gestidn y Desempefio de

Produccion.

® L L
Dimensién Indicador Elemento O | 5| 2| g | Observacion
5 S| S| @
Sl Bl o >
5 8|6|
w| O| O x
CU=Costos 1 1 1 1
CTMP = (CUMP / CPMP) *100 Ut!llzados Materia
Control de CTMP=Control Total d Prima
Gestion =tontrof fotal de CP=Costos 11 [1 |1
Materia Prima Programados

Materia Prima

NLPR=Numero 1 1 1 1

Desempefio | CALIDAD = (NPR / NPT) *100 ';Ea‘::::'das
de s
Produccion NLPT=Numero 111 [1 [1
Producidas

Totales




Ficha de registro para la variable INDEPENDIENTE

Ficha para ser llenada por investigador.

Elemento Diario 1 | Diario 2 | Diario 3 Diario 4 Diario 5
Indicador 1: Control Total LOTE LOTE LOTE LOTE LOTE
de Materia Prima % % % % %

Costos Utilizados Materia
Prima
Costos Programados
Materia Prima
Elemento Diario 1 | Diario 2 Diario 3 Diario 4 Diario 5
Indicador 2: LOTE LOTE LOTE LOTE LOTE
Calidad % % % % %
Numero Producidas
Reales
Numero Producidas
Totales

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

- Formato Registro de Control de Gestién
de Produccion
- Formato de Registro de Control de Calidad

Obijetivo del instrumento

Toma datos

Nombres y apellidos del
experto

Luis Alberto Valdivia Sanchez

Documento de identidad 07639522

Afios de experiencia en el 25

area

Maximo Grado Académico Doctor

Nacionalidad Peruano

Institucién Universidad Nacional
Cargo Docente Universitario
Numero telefénico 942160708

Firma

Fecha 02 /09/ 2021




FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

- Formato Registro de Control de Gestion
de Produccion
Formato de Registro de Control de Calidad

Obijetivo del instrumento

Tomar Datos

Nombres y apellidos del
experto

Francisco Leonel Valladares Conde

Documento de identidad 25744416
Afos de experiencia en el 26
area
Maximo Grado Academico | Magister
Nacionalidad Peruano
Institucion UCv
Cargo Supervisor
Numero telefénico 979287401
Firma o B
v kl/
" FRANGISCO LEONEL
VALLADARES CONDE
INGENERO INDUSTRIAL
Req. CIP N® 172780
Fecha 12/08/2021

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

- Formato Registro de Control de Gestion
de Produccion
Formato de Registro de Control de Calidad

Obijetivo del instrumento

Tomar Datos

Nombres y apellidos del
experto

José Pablo Rivera Rodriguez

Documento de identidad 25440246

Afios de experiencia en el 30 afios

area

Maximo Grado Académico Doctor

Nacionalidad Peruana

Institucion UNAC/UCV/PEPSA

Cargo Docente/Consultor en Proyectos
Numero telefénico 991569128

Firma >

Fecha 13/08/2021




ADHESIVOS Y SOLUCIONES:
INTEGRALES E.LR.L.

N

PROGRAMACION SEMANAL DE PROC

UCCION

CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD
CAPACIDAD DE PROGUCCION CONTROL DE GESTION DE PRODUCCION
COSTO X LATA (SOLES) r—-) r u 1
UNIDADES : i 2UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I‘ ,i', g ! | a ] P"Otﬁxmﬂﬂs RE:['E':?J%;? :Zc;:t':sl?;:s
UNIDADES PRODUCIDAS REALES | | | | | | | | ===meemeee———- 0 #iDIV/0!
UNIDADES PROGRAMADA B 0
PRODUCCION PLANTA | - e 0 e
SALDO DISPONIBLE
STOCK SEGURIDAD
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % R (BHEHH | | | B | -
REGISTRO DE:CONTROL DE CALIDAD
PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONE L
" INTEGRALES ELRL. PLANTA DE PRODUCCION ADHESIVOS Codigo Interno: REC-O1-01
Versién: 01
ANALISIS Lf # # UNIDADES
FECHA HORA INICIO ng :Tﬂﬁigﬂncaﬂ #LOTE MA{':JR;?J::M [;:::;g:;):;) PRC::;::IFAS EN:::I‘-\;AIS- :;‘:Y[(AJS]I‘I\'II:\::‘I CALIDAD [ﬁ) OBSERVACIONES
| A il | U Rai R —




Anexo 22: Eficacia (unidades producidas totales)

Antes de la mejora

% AOHESIOS v soLuciones PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA ™ 10 -
/2021lal 8/05/2021 LM UNIDADES? O] 2UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL PR | PROGRAMADAS PRODUCIDAS
i/ 3 4 5 6 7 8 9 (LATAS) M ] TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 18 15 15 15 18 22 || 103 68.667
UNIDADES PROGRAMADAS - | 25 20 25 25 25 30 150
PRODUCCION PLANTA | - 20 20 20 20 20 20 mmmmmmeeee 120 e
SALDO DISPONIBLE 0 25 25 20 15 10 0 0
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES

%“"",‘ﬂ:ﬁ;;:;’;“f;‘:”“ PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA ) 16 . A
a | 0/05/2021 al 15/05/2021 UNIDADES |\ Fac of  JUNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL | I R="1 | PROGRAMADAS PRODUCIDAS
Yfi10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 (16| qamas | PFPESMATAS] oraies s
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 11| 7 | 10 10 12 | 11 || 61 67.778
UNIDADES PROGRAMADAS e | 15 | 10 | 15 | 18 | 15 | 17 90
PRODUCCION PLANTA | = 20| 20 | 20 | 20 | 20 | 20 120
SALDO DISPONIBLE 0 5 | 15 | 20 | 22 | 27 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 0
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 73.3| 70.0| 66.7| 55.6 80.0| 64.7)-—
%ADNESWOS Y SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PROE UCCION
INTEGRALES E.L.R.L.
CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA ) 164 a A
a 1@/20213| 22/05/2021 UNIDADES UNIDADES: o] n 2UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL = | i PROGRAMADAS PRODUCIDAS
a1 8| 19 | 20 | 21 | 22 | 23| qamas [PEALESIATASH orniEs ()
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 17 10 10 11 18 15 | oo | mmemmmmemeeee 81 67.500
UNIDADES PROGRAMADAS | —---— 25 | 20 | 15 | 15 | 25 | 20 120
PRODUCCION PLANTA | - 20 20| 20 | 20| 20 20| | - By | ———
SALDO DISPONIBLE 0 25 | 25 | 30 | 35 | 30 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 68.0, 50.0, 66.7| 73.3| 72.0 75.0) -—




D

ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
L CONCEPTOS LaTAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCIGN
TIEMPO DE ESPERA I 101 u 1
Ir T
2021 al 29/05/2021 ENDABES AgjnaUNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I— a(l r‘;2 q/ | L PROGRAMADAS RHPLNE'?E“;?AS; PRODUCIDAS
Nuf 24 25 26 27 28 29 |30 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 14 15 11 15 15 10 | - | ==emm———— 80 66.667
UNIDADES PROGRAMADAS | —--m- 20| 25 | 15 | 20 | 25 | 15 120
PRODUCCION PLANTA ———————- 20 20 20 20 20 20 o 120 e
SALDO DISPONIBLE (4] 30 25 30 30 25 30 | 30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 70.0, 60.0f 73.3) 75.00 60.0/ 66.7| ----
%W"f&':g;;ﬁiﬂ?fﬁf‘fs PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA [ 10 - Y
a 31/85/2021 al 6/06/2021 UNIDADES |\ e o UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL 1S PROGRAMADAS “| PRODUCIDAS
Ll 31 1 2 3 4 5 6 (LATAS) REALES (LATAS) | 1o 7atEs (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 18 15 11 13 17 14 |- | - 88 62.857
UNIDADES PROGRAMADAS 25 25 20 20 30 20 140
PRODUCCION PLANTA ——————ae 20 20 20 20 20 20 memmmmemeeee 120 —emmmemeeee
SALDO DISPONIBLE 20 15 10 10 10 30 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 72.0| 60.0{ 55.0/ 65.0/ 56.7| 70.0 ----
%nuﬂﬁ;zg;ﬁsogﬂf?ss PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUYCCION
[ CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCIOhI
TIEMPO DE ESPERA “IpiA £ . A
1‘ 0 ﬁilzoz]_ 13/06/2021 UNIDADES 40 naL}i&llD.ﬁ\DES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL "L‘c’l @ ! 1CARA 1 PROGRAMADAS RB"TE';’?S?M]“ PRODUCIDAS
W 8 9 10 11 12 13 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 15 7 10! 5 | 15| 15| 5 | memmmems 72 60.000
UNIDADES PROGRAMADA | -—-—-- 20 10 20 10 30 20 10 120
PRODUCCION PLANTA | ===-——-- 20 20 20 20 20 20 | e 120 e
SALDO DISPONIBLE 0 4] 20 20 30 20 20 30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 75.0/ 70.0f/ 50.0/ 50.0/ 50.0/ 75.0 50.0




D

ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
INTEGRALES E.L.R.L.
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD | 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION| 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA 1DIA
12/06/2021 al 20/06/2021 UNIDADES UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL ;ITICC);KL P allpo/06/ PROGRAMADAS REK[]EI?Ains PRODUCIDAS
M 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20| qams (LATAS) | roraLEs (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 20 7 15 25 7 7 || - 81 67.500
UNIDADES PROGRAMADA | ——— 30| 10 20 | a0 | 10| 10 120
PRODUCCION PLANTA | —— 202 ]2 2 22 | -——-w- 120 | e
SALDO DISPONIBLE 0 20 30 30 10 20 30 | 30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOT] % 66.7| 70.0] 75.0 625 70.0| 70.0/-—--
'% ADNESIVOS ¥ SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30 i
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCIqN
TIEMPO DE ESPERA 1 DIA
21/06/2021 al 27/06/2021 UNIDADES UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL A o /o6l 106/ PROGRAMADAS REg?EIEtALi?ASJ PRODUCIDAS
21 22 23 24 25 26 | 27 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 20 10 7 10 7 8 || e 62 62.000
UNIDADES PROGRAMADA | - 30 20 10 20 10 10 100
PRODUCCION PLANTA | — 20| 20 | 20 | 20 | 20 | | | e [T R —
SALDO DISPONIBLE 0 20| 20 30 | 30 | 40 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 | 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 66.7 50.0, 70.0f 50.0{ 70.0| 80.0|---- |
%ADHIE;T"E’E;A"LES;’&C’WES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
B CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD | 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION| 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA =01
28/06/2021 al 04/07/2021 UNIDADES UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL ;‘gﬂi P [07/ PROGRAMIADAS REKF;??&:’ZS) PRODUCIDAS
28 29 30 1 2 3 4 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 7 1 6 | 15| 7 6 S N S — a8 68.571
UNIDADES PROGRAMADA | ———- 10] 10 | 20| 10 | 10 | 10 70
PRODUCCION PLANTA | ———- 20 20 | 20 20 | | 80 | e
SALDO DISPONIBLE 0 0] o 0 |10] o | 1010
STOCK SEGURIDAD 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTA % 70.0| 60.0] 75.0] 70.0] 60.0] 70.0-—




% ADHI[NS.:\Elg;AVLESSOIéHCRlﬂLN[S PROGRAMACION SEMANAL DE PROE UCCION
B CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA 1 1A
5/02/2021 al 11/07/2021 UNIDADES UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL @ /& 107/ PROGRAMADAS R;E‘{'g?&ﬁisl PRODUCIDAS
5 6 7 8 9 10 |11 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 7 | 15 | 16 | 23 | 17 | 8 || —ooeeeeeee 86 78.182
UNIDADES PROGRAMADA —— |10 20 20] 30| 20 10 110
PRODUCCION PLANTA | e 20 20 | 20 | 20 | 20 | | 100 | <o
SALDO DISPONIBLE 10 |20] o] o | 20| 20 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % | 70.0] 75.0] 80.0] 76.7] 85.0 80.0]-— |
% ADHESIVOS Y SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
INTEGRALES E.|.R.L.
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD | 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION| 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA o1
12/07/2021 a1 18/07/2021 UNIDADES UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL | 1Ok s - prosramaoas | UMIDADES™ S0 s
12/ 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 (LATAS) WLATASH | oTaLEs (3)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 2! 7 | 15| & 7 P S 67 67.000
UNIDADES PROGRAMADA | —nms 30 | 10 ] 20 | 10 | 10 | 10 | 10 100
PRODUCCION PLANTA | —— 20 | 20 | 20 20 2| | —r 100 | —
SALDO DISPONIBLE 0 20 | 30 | 30 | 20 | 30 | 40 | 30
STOCK SEGURIDAD 30 | 30
UNIDADES PRODUCIDASTOTA % | 73.3| 70.0] 75.0] 60.0] 70.0] 50.0/50.0
'%ADHIE;TI\E/&S‘AVLES:EUICQNES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
B CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD | 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION| 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA oI
19/07/2021 al 25/08/2021 UNIDADES UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL 151\|T|2;KL oY ag] PROGRAMADAS REK'L"E';’AL[;ZS PRODUCIDAS
19+ 20 | 21 | 22 | 23 | 24 (25| (amas UATASH  roTaLEs (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 15 10 7 | 14| 15 | 7 || el 68 68.000
UNIDADES PROGRAMADA 20 20| 10 | 20 | 20 | 10 100
PRODUCCION PLANTA | —meme 40 a0 | 20| | ] | 100 | el
SALDO DISPONIBLE 0 20 0 | 30| 30| 40 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDASTOT4 % | 75.0/ 50.0] 70.0] 70.0] 75.0] 70.0] —




%"D"ﬁ;‘égﬁﬂfsoﬂ({"“ PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA == o1 -
et I 26/02J2021 a1 01/08/2021 UNIDADES 71| 1 2UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I' ,SNT, C ! ITGA i 108/ PROGRAMADAS REﬂ'L“E"S’?ins; PRODUCIDAS
27 28 29 30 31 1 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 3 4 7 6 3 A || === 27 67.500
UNIDADES PROGRAMADA | =--ee- 5 5 10| 10| 5 5 40
PRODUCCION PLANTA | —meeme- 20 | 20 40
SALDO DISPONIBLE 0 25 | 20 | 10 | © 15 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % 60.0| 80.0/ 70.0, 60.0/ 60.0| 80.0|---
%”"f;;‘ggz,\{:;’s:ﬁ:‘:"“ PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
- CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA yi==a o1 .
J 021 08/08/2021 UNIDADES P UEIIDADES
ST UNIDADES™ |12l
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I' ﬁ A i PROGRAMADAS PRODUCIDAS
s 3 4 5 6 8 (LATAS) HRUD{ALE TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 8 15 | 17 | 9 7 g =] === 60 75.000
UNIDADES PROGRAMADA 10 20| 20| 15| 10] 5 80
PRODUCCION PLANTA 20 | 20 20| 2| | | -——— 80
SALDO DISPONIBLE 0 40 | 40 | 20 | 25 | 35 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % 80.0| 75.0| 85.0/ 60.0] 70.0/ 80.0|-—--
Anexo 23: Eficacia (unidades producidas totales)
Después de la mejora
% ADHESIVOS Y SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA =} 10 . A
30/08/2021 al 05/09/2021 UNIDADES 4 ofin 2UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL a‘l 7 4/ 1 105/ PROGRAMADAS nsﬂgﬁﬁsf PRODUCIDAS
e 13 14 15 16 17 18 | 19 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 22 | 18| 15 | 17 | 18 | 8 |—| = 98 78.400
UNIDADES PROGRAMADAS | 25 | 25 | 20 | 20 | 25 | 10 125
PRODUCCION PLANTA ———| 20 20 | 20 20 | 20 | 20 PO | —
SALDO DISPONIBLE 5 0 | 25 | 25 | 25 | 20 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 88.0 72.0 75.0 850/ 72.0/ 80.0|-—




%“Dﬂfﬂggzn\’[éﬂ;ﬂ‘ris PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
B CONCEPTOS LaTas
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA 1A~ . A
0 021 al 12/09/2021 UNIDADES = o r2umIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL -ﬁ; C ! i a! /09/ PROGRAMADAS m'ffs'?a'fm‘ PRODUCIDAS
2000 21 22 23 24 25 26 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 3]s w7 | 2 17| | — 77 77.000
UNIDADES PROGRAMADA | - 15 10 15 | 10 [ 30 | 20 | 100
PRODUCCION PLANTA | =weer 20| 20 | 20 | 20 20 | | s 1o T
SALDO DISPONIBLE 0 s | 15 | 20 | 30 | 30 | 30| 30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % | 86.7] 80.0] 66.7] 70.0] 73.3] 85.0 —
% ADHESVOS ¥ SoulGoHeS PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
e CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA yi=d Do o 1
ADHESIVO PEGAVENT AZUL r STﬁ 2021 41 19/09/2021 proGRAMADAS |  UNDADES"CI iRl
L LA ™) |
I m 28 29 30 1 2 3 (LATAS) [ZIE (TS TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES s | 8 | 17| 30| s P P [ 79 79.000
UNIDADES PROGRAMADA | ——v 10] 10 20] 40| 10 10 100
PRODUCCION PLANTA | = 20 | 20 20| 20| 20| | 100
SALDO DISPONIBLE 0 40 | 50 | 30 | 10 | 20 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 | 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 80.0| 80.0| 85.0{ 75.0({ 80.0| 80.0 ----
- CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA == o e
=7 l F@ZOZI | 26/9/2021 UNIDADES 5 gfinalMIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL Il Isr; ! A i /9! PROGRAMADAS RE:LNE"SJ?SE%AS; PRODUCIDAS
5 6 7 8 9 10 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 15 | 14 | 8 7 | 17 | 18 || e 79 79.000
UNIDADES PROGRAMADA | ~—-—mev 20| 20| 10| 10 ] 20 | 20 100
PRODUCCION PLANTA | —v 20 20 20 | 20 | 20 100
SALDO DISPONIBLE 0 30| 10| 20 | 30 | 30 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES | % 75.0, 70.0 80.0] 70.0| 85.0 90.0|-—




D

ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
I CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCC|0N
TIEMPO DE ESPERA = o1 .
J ' aﬁalzoz:l |03 10/2021 UNIDADES A0 ~_¢1U‘DIIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL II ISI;I; 9 ! HHCA i 40 PROGRAMADAS neﬂ[‘s'?ﬁf,{si' PRODUCIDAS
12 13 14 15 16 | 17 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 8 | 17 | 17 | 12 | 17 | 13 |-on]| meomeeeeeeee 84 84.000
UNIDADES PROGRAMADA ] 10| 20 20 | 15 | 20 | 15 100
PRODUCCION PLANTA ] 20| 20 20 20 | 20 100
SALDO DISPONIBLE 0 10| 10| 10| 25 | 25 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % 80.0] 85.0 85.0 20.0| 85.0 86.7|—
’% ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
INTEGRALES E.L.R.L.
- CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA g o1 a A
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I_‘S'Tﬁ all Ll TP srochaADas | UNDADES S ERE TS
i = il
N m 19 20 21 22 23 |24 (LATAS) RS TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 17 | 17 | 18 | 25 | 18 | 18 |-e]| —emmmmeeee 113 86.923
UNIDADES PROGRAMADA | - 20| 20| 20 30| 20 | 20 130
PRODUCCION PLANTA | v 20| 20] 20 20| 20 | 20 120 |
SALDO DISPONIBLE 10 | 10| 10| 10 3| 30| 3030
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % 85.0] 85.0] 90.0/ 83.3] 90.0] 90.0[—
%m"ﬁ:g:n{s@%cﬂm PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA gl o =
r—{T 2021 3l 17/10/2021 UNIDADES ||\ ) o4 of 1 GUNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL b &  EA= | & PROGRAMADAS | Lo /o nasy | PRODUCIDAS
26 27 28 29 30 |31 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES w5 8 | 17| 7 | 16 | 7 |-mn| memeeeeeemn 80 80.000
UNIDADES PROGRAMADA | ——— 30| 10 20 10 ] 20 | 10 100
PRODUCCION PLANTA | v 20 20 | 20 | 20 | 20 100
SALDO DISPONIBLE 0 20| 10| 10| 20 | 20 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % | 83.3| 80.0| 85.0/ 70.0| g0.0| 70.0 -—




0

ADHESIVOS ¥ SOLUCIONES PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
™ CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA = D1r . y
| 18/10)2021 31 24/10/2021 UNIDADES £ 0| r 2UNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL II Iﬂ.ﬁ TG i /10/ PROGRAMADAS RE:TE';T&?‘S; PRODUCIDAS
2 3 4 5 6 7 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 171 15| 9 | 18 | 17 82 82.000
UNIDADES PROGRAMADA | - 20| 20| 10| 20 20 | 10 100
PRODUCCION PLANTA | —ooeeee 20 | 20 | 20 | 20 | 20 T I —
SALDO DISPONIBLE 0 o | o |10|100] 10|00
STOCK SEGURIDAD 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % | 85.0| 75.0| 90.0| 80.0] 85.0 80.0]—
%Aﬂﬂf;xg;;{;ﬁg(ﬂifs PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
| CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA =1 o . A
e ' 3 2021 al 31/10/2021 UNIDADES | sUNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I. FJ@ 9 ! B 1 PROGRAMADAS RE:[‘E'E:‘SE"M)' PRODUCIDAS
9 0 11 12 13 | 14 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 22 23 9 8 8 17 | -=-m| - 87 87.000
UNIDADES PROGRAMADA | 25 | 25 [ 10 | 10 | 10 | 20 100
PRODUCCION PLANTA | 20 | 20 | 20 20 | 20 100
SALDO DISPONIBLE 0o |25 20| 30 | 20 30 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30 | 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 88.0/ 92.0| 90.0/ 80.0| 80.0| 85.0|----
%““"ﬁ;ﬁg;;{éﬁ;"f;‘{”“ PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
- CONCEPTOS LaTAS |
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30 l
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA ol o . 4
J ﬁ i IZDZl 16/11/2021 UNIDADES 34 3W—UNIDA\DES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL r Iﬂﬁ e ! I1TCA i /11/ PROGRAMADAS RJPE'E?&ESA;I PRODUCIDAS
2 3 4 5 6 7 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 4 18 | 9 | 18 | 9 | 13 | o] 81 90.000
UNIDADES PROGRAMADA | ——— 15 ] 20 | 10 | 20 | 10 | 15 90
PRODUCCION PLANTA | = 20| 20| 20| 20 | 20 | 20 120
SALDO DISPONIBLE 0 5 5 15 15 25 30 | 30
STOCK SEGURIDAD 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES % 93.3| 90.0| 90.0/ 90.0/ 90.0| 86.7|----




., ADHESIVOS Y SOLUCIONES;
> i INTEGRALES E.LR.L.

PROGRAMACION SEMANAL DE PROD

UCCION

CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA i L .
- 021 13/11/2021 UNIDADES maU‘yIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I‘ ﬂ@ g]myﬁ. /11/ PROGRAMADAS RH?P;;’:‘J%‘}S? PRODUCIDAS
9 0 | 11 | 12 | 13 |14 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 17 | 16 | 17 | 18 | 17 | 17 |n]| eeeeemeeee 102 85.000
UNIDADES PROGRAMADA 20| 20| 20 20 [ 20 | 20 120
PRODUCCION PLANTA | - 20 20| 20| 20| 20 | 20 120
SALDO DISPONIBLE 30 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES | % 85.0, 80.0| 85.0/ 90.0| 85.0| 85.0-—
CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA = piar .
- 2021 al 20/11/2021 UNIDADES 40fin2aUNIDADES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL t ﬂlﬁ | /11 PROGRAMADAS RE:[‘E"S’:‘L';%QS? PRODUCIDAS
16 17 18 19 20 | 21 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 22 | 13| 12 | 13 | 21 | 21 || e 102 85.000
UNIDADES PROGRAMADA 25 | 15 | 15 | 15 | 25 | 25 120
PRODUCCION PLANTA 20 20 20 20 20 20 e 120 e
SALDO DISPONIBLE 30 25 | 30 | 35 | 40 | 35 | 30 |30
STOCK SEGURIDAD 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES| % 88.0/ 86.7| 80.0, 86.7| 84.0| 84.0|----
%Avﬂﬁ;\égussogcmrﬁs PROGRAMACION SEMANAL DE PRODUCCION
CONCEPTOS LATAS
INVENTARIO DE SEGURIDAD 30
CAPACIDAD DE PRODUCCION 60 PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE ESPERA == DI .
- 2021 al 27/11/2021 UNIDADES A H"‘aLQ!ID;!\DES
ADHESIVO PEGAVENT AZUL I‘ Iﬂﬂ HF i /1 PROGRAMADAS RE:’[‘E'E?L';?:S? PRODUCIDAS
23 24 25 26 27 | 28 (LATAS) TOTALES (%)
UNIDADES PRODUCIDAS REALES 21 | 20 | 8 1w | g || 38 |—| 100 83.333
UNIDADES PROGRAMADA | 25 | 25 | 10 | 15 | 15 | 30 120
PRODUCCION PLANTA | 20 20| 20 | 20 | 20 | 20 120
SALDO DISPONIBLE 30 25 20 30 35 40 30 | 30
STOCK SEGURIDAD 30
UNIDADES PRODUCIDAS TOTALES | % 84.0/ 80.0| 80.0| 86.7| 86.7| 83.3|-—




Anexo 24: Eficiencia (Eficiencia del Costo por Producto efectivo) Antes de la mejora

REGISTRO DE EFICIENCIA DE COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO

L) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCC'ON Cédigo Interno: PP-01-02
e =0 EFICIENCIA DE
FECHA NUMERO DE LOTE e e wiafh ) PIGMENTO | TOTALSEMANAL (Kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) | cosTo mp CostoMOD | MI (ENVASES)|  Casto Primo Costo MOI i = Costode | poopucro SoHOPOR[ LT A
1 2 3 COPOLIMERO e Podusn | gggeruose | PROOTO 175 kg)
3/05/2021 2001360 208.50 | 38.00 34.00 74.00 0.50 355.00 45.0 105.0 5.0 355.00 030.40 166.67|  100.00 4197.07] 208.33]  105.00) 313.33] 451040 1397.59 75.36%) 222.34
4/05/2021 2001361 206.50 44.00 35.00 73.00 0.60 359.10 45.0 . .0 A 58.00| 102.00 166.67, 100.00, 4268.67 208.33 105.00| 313.33 4582.00 1446.27) 74.62% 223.98]
5/05/2021 2001363 204.00 | 39.00 35.00 74.00 0.58 352.58 ; 53.00 [4033.60 166.67| _ 100.00 420027 20833 105.00) 313.33|  4513.60|  1157.17 81.20%) 223.76
6/05/2021 2001365 207.50 | 43.00 33.00 68.00 0.50 352.00 45.0 54.00 13987.60 166.67|  100.00 415427 20833 105.00 313.33|  4467.60| 1375.62 75.64%) 220.86
7/05/2021 2001366 202.00 | 44.00 34.00 74.00 0.50 354.50 245.0 — 35200 '4040.40 166.67|  100.00 4207.07] 208.33  105.00 313.33| 452040 1374.10 75.99%) 224.74
8/05/2021 2001367 207.00 | 44.00 34.00 74.00 0.50 359.50 2275 357.00 4084.40) 166.67|  100.00 4251.07] 208.33)  105.00) 313.33|  4564.40|  1655.71 69.51%) 223.75,
TOTAL 123550 | 252.00 | 205.00 437.00 3.8 2132.68 1470.0 2129.00  24278.40 1000.00] _ 600.00] _ 25278.40 1250.00] 630.00]  1880.00] 27158.40] B8406.46 75.37%) 223.24
[ ) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
y ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENT | SOLVENT | RESINA Unidades Costod COSTO - |EFICIENCIA DECOSTO| 7y T
FECHA NUMERO DE LOTE PIGMENTO | r07AL SEMANAL (k)| Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) [Unidades Elaboradas (kg)| ~ costome costomon | (envases)| costorimo | costomor ar =3 osode | pronucro | por ProbucTo
1 E2 E3 | COPOLIMERO ; Producion | e | e a7sie)
10/05/2021 2001368 208.50 | 38.00 34.00 74.00 0.50 355.00 45.0 Fi0s5.0 3.0 353.00 30.40 166.67]  100.00 4197.07 208.33]  105.00 313.33]  4510.40] 1379.95 75.79% 223.60
11/05/2021 2001369 206.50 | 44.00 35.00 73.00 0.60 350.10 27.5 .5 ] 6.00 02.00 166.67]  100.00 4268.67 208.33]  105.00 313.33]  4582.00] 1653.90 69.68% 225.24
12/05/2021 2001370 204.00 | 39.00 35.00 74.00 0.58 352.58 . . 4.00 33.60 166.67]  100.00 4200.27 208.33]  105.00 313.33]  4513.60] 1389.78 75.57% 223.13
13/05/2021 2001371 207.50 | 43.00 33.00 68.00 0.50 352.00 62.5 5 ] 3.00 87.60 166.67]  100.00 4154.27 208.33]  105.00 313.33]  4467.60] 114538 81.28% 221.48
14/05/2021 2001373 202.00 | 44.00 34.00 74.00 0.50 354.50 2275 12259 | 430 353.00 4040.40 166.67]  100.00 4207.07 208.33]  105.00 313.33]  4520.40] 1607.11 70.36% 224.10
15/05/2021 2001375 207.00 | 44.00 34.00 74.00 0.50 359.50 262.5 87.5 5.0 355.00 4084.40 166.67] _ 100.00 4251.07 208.33] _ 105.00 313.33]  4564.40| 1189.32 80.66% 225.01
TOTAL 1235.50 | 252.00 | 205.00 437.00 3.18 2132.68) 1470.0 630.0 24.0 2124.00]  24278.40 1000.00] 600.00]  25278.40 1250.00] 630.00]  1880.00] 27158.40| 8365.43) 75.54% 223.76)
L] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION cotrs s
Unidades. costo EFICIENGIA DE
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE |  RESINA Contade COSTOPOR | COSTOXLATA
FECHA NUMERO DE LOTE 1 2 3 COPOLIMERD PIGMENTO TOTAL SEMANAL (Kg) | Unidades Reales (kg) De:elckt;osas Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) COSTO MP CostoMOD | MI (ENVASES) [ Costo Primo Costo MOI GIF (-] Producdon Di::;];u‘ggo PRODUCIO 17.5 k)
eecvo
17/05/2021 2001377 20850 | 38.00 34.00 74.00 050 355.00 45.0 F0s5.0 50 355.00] 030.40 166.67]  100.00 4197.07 20833 105.00] 313.33|  4510.40] 139759 75.36% 22234
18/05/2021 2001378 206.50 | 44.00 35.00 73.00 0.60 359.10 275 5 ! 102.00 166.67|  100.00 4268.67 20833 105.00, 313.33|  4582.00  1645.65, 69.88% 225.87
19/05/2021 2001379 20400 | 39.00 35.00 74.00 058 352.58 ; [4033.60 166.67|  100.00 420027 20833 105.00 31333 451360  1828.48, 64.96% 223.76
20/05/2021 2001380 207.50 | 43.00 33.00 68.00 050 352.00 625 5 i 987.60 166.67|  100.00 4154.27 20833 105.00, 313.33|  4467.60] 114538 81.28%) 221.48|
21/05/2021 2001381 202.00 | 44.00 34.00 74.00 050 354.50 245.0 105,04 4.0 4040.40 166.67|  100.00 4207.07 20833 105.00, 313.33|  452040[ 139187 75.56% 223.47
22/05/2021 2001383 207.00 | 44.00 34.00 74.00 050 359.50 2275 1225 9 70 357.00 4084.40 166.67] _ 100.00 4251.07 20833 105.00] 313.33|  4564.40]  1655.71] 69.51% 223.75
TOTAL 123550 | 252.00 | 205.00 437.00 3.18 2132.68 1417.5 6825 | 27.0 2127.00] 2427840 1000.00]  600.00]  25278.40] 1250.00  630.00  1880.00] 27158.40] 9064.66 72.73% 223.45




REGISTRO DE EFICIENCIA DE COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO

[ ] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
.
INTEGRALES E.lL.R.L. PLANTA DE PRODUCC'ON Codigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA Unidades osTO el |
FECHA NUMERO DE LOTE PIGMENTO | Torat semanat (kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) |  costom? CostoMOD | MI(ENVASES)| CostoPrime | Costo MOI G - Comods | ppoucro €osTO POR XLATA
1 2 3 COPOLIMERO ) Produceion | o050 PRODUCTO (17.5kg)
J“ - EFECTIVO

24/05/2021] 2001384 208.50 38.00 34.00 74.00 0.50 355.00] . 225 5.0 355.00 30.40 166.67 100.00 4197.07 208.33] 105.00 313.33 4510.40 1619.93 69.98%) 222.34|

25/05/2021 2001385 20650 | 44.00 | 35.00 73.00 0.60 359.10 450 0 A 0 57.00 = [4102.00 16667 10000  4268.67 20833 105.00]  313.33 4582.00]  1437.49 74.33%| 224,61

26/05/2021 2001386 204.00 | 39.00 | 35.00 74.00 0.58 352.58 : . 53.00 33,60 16667 10000  4200.27 20833 10500  313.33] 451360  1604.69 70.37%| 223,78

27/05/2021 2001387 207.50 | 43.00 | 33.00 68.00 0.50 352.00) 27.5 5 53.00 87.60 166.67] 100.00]  4154.27 20833 105.00]  313.33 446760 1588.34 70.44%| 221.48)

28/05/2021 2001388 20200 | 4400 | 34.00 74.00 0.50 354.50 2625 875 m 20 52,00 4040.40 166.67| 10000  4207.07 20833 10500 31333 452040 1149.36 81.42%| 224.74)

29/05/2021 2001389 207.00 | 44.00 | 34.00 74.00 0.50 359.50) 245.0 105.0 W g0 356.00 4084.40 16667 100.00] 425107 208.33 _ 105.00 313.33 456440 1423.17 75.07%| 224.37

TOTAL 123550 | 252.00 | 205.00 437.00 3.8 2132.68 1435.0 €650 | 26.0 2126.00 2427840 100000 600.00] _ 25278.40 1250.00  630.00  1880.00] 27158.40  8822.99) 73.70% 223,55
L 3 PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
.
INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cadigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA eKSie Contoda i LA ——
FECHA NUMERO DE LOTE f : 5 T PIGMENTO | rorat semanal (Kg) | Unidades Reales (kg) Dele:':;usas Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) |  costomp CostaMOD | MI(ENVASES) | Costa Prima | CostaMOI G o protveson | fROBUCTO | SO S
= EFECTIVO.

31/05/2021 2001391 20850 | 38.00 | 34.00 74.00 0.50 355.00 225 4.0 354.00 30.40) 16667 100.00 4197.07 20833 105.00 31333 451040 161177 70.18% 222.97
1/06/2021] 2001407 20650 | 4400 | 35.00 73.00 0.60 359.10 . 59.00) 102.00 16667 100.00 4268.67 20833 105.00 31333 458200 123165 79.73% 22336
2/06/2021 2001408 20400 | 3900 | 35.00 74.00 0.58 352,58 52.00) 33.60 16667 100.00 4200.27) 208.33]  105.00) 313.33) 451360 1372.03 76.00% 224.40
3/06/2021 2001409 207.50 43.00 33.00 68.00 0.50 352.00 A B 51.50] 87.60 166.67 100.00 4154.27 208.33] 105.00| 313.33 446760 1353.63| 76.18% 222.43]
4/06/2021 2001410 20200 | 4400 | 34.00 74.00 050 35450 3275 12259 4.0 35400 4040.40 166.67]  100.00 4207.07 20833 105.00 31333| 452040 161534 70.16% 223.47
5/06/2021 2001411 207.00 | 4400 | 34.00 74.00 0.50 35950 262.5 87.5 W g5 358.50 4084.40 16667 100.00 4251.07 208.33] _ 105.00) 313.33| 456440  1222.27 79.87% 222.81

TOTAL 123550 | 252.00 | 205.00 437.00 3.8 2132.68 1470.0 6300 | 290 2129.00] _ 24278.40 1000.00__ 600.00] _ 25278.40) 1250.00_ 630.00] _ 1880.00] 2715840  8406.68) 75.37% 223.24
L) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION e 12
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades coman | 0 | R | eosmoxum
FECHA NUMERO DE LOTE 1 2 3 COPOLIERD PIGMENTO TOTAL SEMANAL [Kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) cosTO MP CostoMOD | MI [ENVASES)|  Costo Primo Costo MOI GIF oF e n::::::sua Frie) sk
EFECTIVO.
7/06/2021 2001413 20650 | 44.00 | 34.00 74.00 0.60 359.10) 358.50 82.00) 16667 100.00 4248.67 20833 105.00] 31333 4562.00 122162 79.88% 22269

9/06/2021 2001414 20750 | 4490 | 33.50 74.00 0.58 360.48 60.00 85.48] 16667 100.00 425215, 208.33) 10500, 313.33] 456548 168035 68.93% 22193

10/06/2021 2001419 20750 | 43.00 | 33.00 74.50 0.56 358.56] 58.00 [dos3.50 16667 100.00 4220.47, 20833 105.00 31333  4533.80 143106 74.70% 22162

11/06/2021 2001420 20640 | 43.00 | 32.00 73.00 0.55 354.95 54.50 [d993.92 166,67 100.00 4165.59) 208.33) 10500 31333 447892 138347 75.52% 22110

12/06/2021 2001421 206.50 43.60 35.00 74.50 0.57 360.17, 60.00 4111.92 166.67 100.00 4278.59 208.33 105.00 313.33 4591.92 1690.08 68.90% 22322

13/06/2021 2001422 207.30 | 4360 | 33.50 73.80 0.55 r 358.75, Y X . 358.50 4066.56 166,67 100.00 4233.23 208.33] 10500 31333 454656 188330 63.92% 22194

TOTAL 1241.70 262.10 201.00 443.80 3.41 2152.01 1417.5 682.5 | 49.5 2149.50 24398.68 1000.00 600.00| 25398.68 1250.00| 630.00 1880.00| 27278.68 9289.89 71.96% 222.08




L] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
- INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cadigo interno: PP-01-02
Unidades s EFICIENCIA DE
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA Costo de COSTO POR COSTO X LATA
FECHA NUMERQ DE LOTE 1 2 3 COPOLIMERO PIGMENTO TOTAL SEMANAL (Kg) | Unidades Reales (kg) Dedem;osas Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) COSTO MP Costo MOD | MI [ENVASES) | Costo Primo Costo MOI GIF CF Producdon u-:owcm PRODUCTO 7.5k
-ﬂ‘l EFECTIVO
14/06/2021] 2001423 206.40 | 44.00 35.00 7150 0.55 357.45 . Fg75 7.0 357.00] _H085.12 166.67 _ 100.00 4251.79) 208.33| _ 105.00 313.33|  4565.12] 120841 80.21% 223.7§)
15/06/2021] 2001424 20750 | 43.60 32.00 7150 0.50 355.10 275 0 M 5 ! 55.00] = |3999.32 166.67  100.00 4165.99) 208.33|  105.00 313.33| 447932 1608.77 70.03% 220.81
16/06/2021 2001437 204,50 44.00 35.20 73.10 0.65 357.45| A . 57.00] 092.40] 166.67 100.00| 4259.07 208.33| 105.00; 313.33] 4572.40 143448 74.85% 22414
17/06/2021] 2001438 20650 | 43.00 32.50 70,80 0.66 353.46 5.0 0 X 53.00 995.00 166.67 _ 100.00 4161.67) 208.33] _ 105.00) 313.33| 447500 1369.12, 75.85% 221.85)
18/06/2021] 2001440 20750 | 43.00 32.50 74.00 0.64 357.64 2215 12259 a 357.00 4035.40| 166.67  100.00 4202.07] 208.33|  105.00 313.33|  4515.40) 1637.94 69.58% 221.34)
19/06/2021] 2001441 206.50 | 43.00 30.00 74.00 0.65 354.15 210.0 140.0 W 40 354.00 3951.80] 166.67  100.00 4118.47] 208.33]  105.00 313.33|  4431.80] 1802.77 64.89% 219.09)
TOTAL 123890 | 260.60 | 197.20 434.90 3.65 2135.25| 1417.5 6825 | 330 2133.0 | 24159.04 1000.00] 600.00]  25159.04)  1250.00 1880.00] 27039.04] 906149 72.61%| 221.83
L) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
- INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE | RESINA Unidades cosma | ron
Costo de COSTO POR COSTO X LATA
FECHA NUMERO DE LOTE 1 2 3 e IMERQ PIGMENTO TOTAL SEMANAL {Kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) COSTO MP (Costo MOD | MI (ENVASES) | Costo Primo Costo MOI GIF cF » n:na::;‘:z Pm?:ﬁ'oo 175k
21/06/2021 2001436 20650 | 4350 | 33.00 72.00 0.55 355.55 355.00 ;auzs.au 166.67]  100.00] _ 4192.07, 20833 105.00]  313.33]  4505.40  1618.14 69.99% 222.10)
22/06/2021 2001447 20400 | 44.00 | 34.00 74.60 050 357.10 1357.00 4064.00 166.67 100.00]  4230.67, 20833 105.00] 31333 454400 142557, 74.89% 22275
23/06/2021) 2001448 205.80 40.00 33.00 75.00 0.66 354.46 qsﬂ.w 4012.24 166.67| 100.00] 4178.91 208.33] 105.00] 313.33 4492.24] 1161.13] 81.00% 222.07
24/06/2021 2001439 20400 | 45.00 | 34.00 75.00 057 358.57 58.00 4080.60 166.67]  100.00  4247.27, 20833 105.00]  313.33| 456060 121658 79.99% 22293
25/06/2021) 2001450 204.50 44.00 32.00 71.00 0.55 352.05 352.00 3973.40 166.67| 100.00] 4140.07 208.33) 105.00] 313.33 4453.40) 1353.73 76.10% 221&
TOTAL 1024.80 | 21650 | 166.00 367.60 283 177773 1776.0 20155.64 83333 500.00  20988.97 104167 525.00]  1566.67| 22555.64] 6775.15 76.40%| 2225
L] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cdigo interna: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades coots | ™ | ocnron | comoxum
FECHA NUMERO DE LOTE A 5 p COPOLIMERD PIGMENTO | Tarat semaas ig) | Unidades Reales (kg) - (ke) | Unidades (kg)| costOMP | cosomoD | Mi(eNvASES) CostoPime | CostoMOI ar o proaucra s b
28/06/2021 2001468 206,40 42.00 33.00 72.00 0.56 353.96 35350 | 4007.92 166.67 100.00 4174.59 208.33| 105.00 313.33 4487.92 1377.48 75.72%| 222.17
30/06/2021 2001469 20600 | 4500 | 35.00 70.00 058 356.58 356.00 4078.40 166.67] 100.00] 424507 208.33( 105.00) 313.33]  4558.40] 1197.22 80.44% 224.08
1/07/2021 2001470 20740 | 43.00 | 33.00 70.00 050 353.90) I 353.50, 4006.72 166.67] 100.00] 417339 20833  105.00]  313.33]  4486.72]  1155.00 81.13%| 222.11
3/07/2021 2001474 207.00 | 4400 | 32.00 73.00 055 356.55| 2275 [ 1225 0 356.00, 4015.40 166.67] _ 100.00] __ 4182.07 208.33]_ 105.00) 313,33 4495.40]  1622.64, 69.81% 220.98
TOTAL 82680 | 174.00 | 133.00 285.00 219 1420.99) 9975 [ an2s 19.0 1419.0 16108.44 666,67 400.00  16775.11, 83333 42000  1253.33] 18028.44]  5352.34) 76.19% 22234




REGISTRO DE EFICIENCIA DE COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO

- PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
°  INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION g ntomas 0102
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE |  RESINA Unidadas caeade = [ EE e
FECHA NUMERO DE LOTE PIGMENTO | TOTAL SEMANAL {Kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) |  costo me CostoMOD | MI [ENVASES) | Costa Primo Costo MOI GIF o PRODUCTD ol
1 2 3 COPOLIMERD 5 M Froduion | e owe | PACBUGTD skl
5/07/2021] 2001475 20670 | 4200 | 33.00 73.00 0.60 355.30 l7.5 i 5 _ 1‘4021.36 16667 10000  4188.03 208.33]  105.00]  313.33] 450136 1616.69 69.99% 22190
7/07/2021 2001476 20500 | 4400 | 35.00 74.00 0.57 358.57 o 4098.20 16667 10000 426 208.33]  105.00]  313.33] 4s78.20] 1445.07 74.63% 223.79)
L 35857
8/07/2021] 2001477 203.00 | 4500 | 3400 74.00 0.57 356.57 75 s ! 4061.80 16667 10000  4228. 208.33]  10s.00]  313.33]  4sa180] 1639.39 69.74% 223.26)
9/07/2021 2001478 20600 | 4400 | 29.00 74.00 0.70 353.70 %25 Ed 3929.60 16667 10000 4096.27 20833 10500  313.33] 4409.60] 113514 81.26% 218.30)
10/07/2021 2001480 207.00 44.00 33.00 73.00 0.50 357.50] 245.0 105.0 ‘ 7.0 4044.40 166.67) 100.00 4211.07| 208.33 105.00 313.33 4524.40] 1419.42 74.92% 221.78)
TOTAL 1027.70 | 219.00 | 164.00 |  368.00 294 178164 12075 5425 295 20155.36] 833.33] 500.00] 20988.69)  104167] 525.00]  1566.67] 2255536 7255.71 74.07% 22181
L) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
- INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Codigo intemne: PP-01-02
SOLVENTE [SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades Costo de C=0 oS —
FECHA NUMERQ DE LOTE PIGMENTO | TOTALSEMANAL (Xg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) | COSTOMP | ComoMOD | MI(ENVASES)| ComoPrimo |  CastomOl o o« Jomede | propucro o
1 2 3 COPOLIMERD . oo | | TROOUTO 7.54)
12/07/2021 2001481 20640 | 4400 | 3200 74.00 0.56 356.96 lz.a . 5 5 gy, 356.50) l«mzo.az 166.67] 10000 418699 20833 10500 31333 450032 118662 80.42% 22091
13/07/2021 2001492 205.50 43.00 29.00 75.00 0.50 353.00| 0 .5 bl W352.50) 3920.00 166.67 100.00 A086.67| 208.33| 105.00 313.33| 4400.00, 1341.84) 76.07%| 218.44]
14/07/2021 2001493 20850 | 3800 | 3400 74.00 0.50 355.00 7.5 5 E qsd.SD 4030.40 16667 10000  4197.07 20833  105.00 31333 451040 1615386 70.08% 222,68
16/07/2021 2001494 205.50 43.00 32.00 74.00 0.66 355.16 7.5 X 55.00] 4003.20| 166.67 100.00 4169.87| 208.33| 105.00 313.33| 4483.20, 1610.16] 70.02%| 221.00
17/07/2021 2001495 20750 | 43.00 | 33.00 74.50 0.56 358.56 245.0 105.0 8.0 358.00 4053.80 16667, 10000 422047 20833 105.00] 31333 4533.80 143108 74.70% 2162
TOTAL 1033.40 | 21100 | 160.00 37150 2.78 1778.68 12075 5425 65 177655 20027.72] 833.33 2086105 104167 52500 156667 22427.7 74.25% 22093
L ] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
°  INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION Codlgo e P-0102
Dridades PP L
FECHA NUMERO DE LOTE SOH;ENTE m“':mf sm‘;' 13 « m;nnu:m PIGMENTO | ToraL semana fg) ) Merma (kg) costome CostoMOD | MI(ENVASES)| CostoPrime |  Costamol oiF o oy | PRODUCTO | SOSIOROR | COBLATA
OPOLII !! u DEFECTUOSO & :
19/07/2021] 2001496 206.50 44.00 32.00 71.00 0.54 354.04] IZ,S . 5 O gy, 354.00 A3990,Bﬂ 166.67 100.00 4157.47| 208.33 105.00) 313.33 4470.80 1155.59| 81.04%| 221.01
19/07/2021 2001497 20860 | 43.00 | 34.00 74.00 0.54 360.14 o ) ol 59.50 408808, 166.67|  100.00] 425475 20833 10500 31333  4568.08 145492 7433% 222.37]
21/07/2021 2001498 209.50 40.00 32.00 73.50 0.55 355.55 7.5 5 55.00 3997.60 166.67 100.00 4164.27| 208.33| 105.00 313.33| 4477.60 1608.15] 70.03%) 220.73]
21/07/2021 2001499 20950 | 4400 | 34.00 71.00 0.55 359.05 2.5 ! 58.50 4077.40) 166.67] 10000 424407 208.33] 10500 31333 455740 122039 79.88% 22247
22/07/2021 2001501 207.60 40.00 34.00 74.00 0.60 356.20| 227.5 122.5 6.0 356.00 4046.88 166.67 100.00 4213.55] 208.33 105.00) 313.33| 4526.88 1634.00| 6£9.76%) 222.53]
TOTAL 104170 | 21100 | 166.00 363.50 278 1784.98 1225.0 525.0 330 1783.0 20200.76 833.33 2103409 104167 52500 156667 22600.76 707306 75.01% 22182




- PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION ot armas o012
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades cosTo i)
Costo de POR
FECHA NUMERO DE LOTE ) > 3 copoumeno | PIGMENTO | roratscwanat ) | Unidades Reales k) Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) | COSTOMP | CosoMOD | MI(ENVASES)  CostoPrime | CostaMOl o o« roson | FRc00Te | LS
esecnve
30/07/2021 2001502 20670 | 4300 | 33.00 74.00 065 357.35 7.09 357.00) 4043.56 16667 10000 4210.23 20833 105.00  31333] 452356 1419.16 74.92%
31/07/2021 2001503 206.20 42.00 29.00 75.00 0.70 352.90| 2.5 352.50 .96 166.67 100.00, 4085.63 208.33] 105.00 313.33 4398.96 1559.91 70.64%
2/08/2021 2001504 20540 | 4000 | 3400 73.50 075 353.65) 3. .00 4025.52 166.67 10000 4192.19 20833 105.00 31333 450552 137846 75.80%
3/08/2021 2001505 20750 43.00 34.00 74.00 0.60 359.10 8. 50| Al .60 166.67 100.00 4246.27 208.33] 105.00 313.33] 4559.60 1666.13 69.23%
5/08/2021 2001506 20500 | 4100 | 3300 74.00 065 353.65 3. 00 4006.20 16667 10000 417287 20833 105.00 31333 448620 115014 81.24%
6/08/2021] 2001507 204.50 44.00 32.00 73.00 0.65 354.15 4. 00| 3995.40 166.67 100.00| 4162.07; 208.33] 105.00 313.33| 4475.40 1378.02 75.63%
7/08/2021 2001508 20500 | 4200 | 3200 73.00 070 352.70 o 20 352.00) 3978.40 16667 10000  4145.07 20833 10500 31333 445840 157691 70.65%
8/08/2021 2001509 206.00 42.00 32.00 73.00 0.65 353.65 3.0 353.00| 3986.20 166.67 100.00 4152.87 208.33] 105.00 313.33 4466.20 923.61 86.70%
TOTAL 164630 | 337.00 | 259.00 589.50 5.35 2837.15| 1960.0 840.0 33.0 2833.0 32033.84] 133333 B800.00] 33367.17| 166667 840.00] 250667 35873.84) 11052.33|
Anexo 25: Eficiencia (Eficiencia del Costo por Producto efectivo) Después de la mejora
-* PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
.
INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION S
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades cosro | KR | costo
FECHA NUMERQ DE LOTE : 5 3 e PIGMENTO | 7oraL semanac (vg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) | costome CosoMOD | MO (ENVASES]|  Costo Primo Costo MOI GIF 3 ,‘“’“":ﬂ Fropucto. ik m;m“
EFECTIVO
30/08/2021] 2003225 205.40 45.20] 33.00| 74.00| 0.60 358.20] 8 52.5 S‘f- 358.00! 5.76 166.67 100.00 4222.43 208.33| 105.00 313.33] 4535.76 766.52 90.70%)| 221.72
31/08/2021 2003226 207.40]  46.00]  31.50 71.00) 0.65 356.55) 2800 0 5. 6.00 832 16667 100.00 417499 20833 105.00 31333 a44ss32| 95818 85.93%| 22063
1/09/2021 2003227 207.50]  43.00]  34.00 74.50 0.60 359.60) : } 3 9,00 4884.60) 16667 100.00 425127 20833 10500 31333 4seas0| 7819 20.39%| 22251
2/09/2021] 2003232 206.70| 42.50] 31.00| 73.00| 0.60 353.80] . 280.0 .0 }i 3.50 6.96 166.67 100.00 4133.63 208.33| 105.00 313.33] 4446.96 924.62 86.61%)| 220.15
3/09/2021 2003233 207.00]  43.00]  33.00 73.00) 0.50 356.50) 2975 5259 | 60 356.00 4033.20) 16667 100.00  4199.87 20833 105.00 31333 451320 74164 91.25% 221.86]
4/09/2021] 2003234 20650  41.00]  32.00 73.00) 0.62 353.12) 2800 70.0 3.0 353.00 3978.80) 16667 100.00 __ 4145.47 20833 105.00] 31333  assss0]  922.07 86.71% 221.05
TOTAL 124050 | 26070 | 19450 438.50 357 2137.77) 17325 367.5 355 2135.50] 2412764 1000.00] 600.00]  25127.64]  1250.00]  630.00  1880.00] 27007.64] 5094.98 88.62% 22132




REGISTRO DE EFICIENCIA DE COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO

[ ] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
: INTEGRALES E.lL.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédiga intemo: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA ety cosa e
FECHA NUMERO DE LOTE PIGMENTO | TOTAL SEMANAL (Xg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) |  cosTo MP Costo MOD [ Conto Primo Costo MOI o =3 Costo de PRODUCTD. Crofhod || 2L
1 2 3 COPOLIMERO otrcruoso | "RORUEID 75 k)
6/09/2021] 2003235 208.40)  43.00)  33.00 71.50) 0.60) 356.50] ___356.00) 4031.51 166.67|  100.00 4199.19 20833 105.00 31333|  4512.52] 96335 85.88% 221.82
7/09/2021 2003236 206.60|  44.50]  32.00 72.00 0.60) 355.70] 55.00 008.48. 166,67 100.00 4175.15 20833 105.00 313.33) 448848 727.01 91.55% 221.26]
8/09/2021) 2003237 206.00]  44.30]  29.00 74.50 0.70) 354.50] 54.00 937.96, 166,67  100.00 4104.63 20833  105.00 31333 4417.95] 92353 86.54% 218.40]
9/03/2021] 2003238 20550  42.00]  33.00 73.00 0.70) 354.20| 5400 '012.80) 166,67  100.00 4179.47 20833]  105.00 31333  4492.80| 93917 86.40% 222.10]
10/05/2021 2003238 205.00]  44.00  32.00 73.00) 0.60) 354.60| 354,00 3998.80 166,67 100.00 4165.47, 20833 105.00 31333) 447880 71484 91.83% 221.41
TOTAL 103150 | 217.80 | 159.00 364.00 3.20 1775.50 1773.00 1999056 83333 500.00]  20823.89 104167 525.00  1566.67] 22390.56  4267.89 88.44%) 221.00|
L) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Codigo intemo: PP-0102
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA Unidades o S Cosmoron | costoxuaa
FECHA NUMERO DE LOTE 1 F 3 - PIGMENTO | ToraL semanat (kg) | Unidades Reales (k) | Defectuosas | Merma (kg} | Unidades Elaboradas (kg) |  cosome Costa MOD CostoPrima | CastamOl & oo opucro | SO0 PO 2
T B EFECTIVO
13/09/2021 2003240 206.50|  42.00]  32.00 74.00 0.60 355.10] 12975 T525 0 355.00 999,50, 16667  100.00,  4166.27 20833 105.00, 31333|  4479.60] 72557 91.57% 220.83
14/09/2021 2003241 205.00( 42.00  32.00 73.00 0.65 35265 i.n 52.00 897740 16667  100.00]  4144.07 20833 105.00 31333|  4457.40) 91174 86.96% 221.60
15/09/2021) 2003242 20550 42.00  33.00 74.00 0.60 355.10] 20.0 7 0 ass,oo lozo.ao 166,67 100.00  4187.47 20833 105.00 31333|  4500.80] 95087 86.15% 221.87)
16/09/2021 2003243 207.50[  41.00]  32.50 73.00 0.60 354.60] Ba1s g .0 53.00 002.20) 166.67| 10000,  4168.87 20833 105.00 31333| 448220 70471 92.08% 222.21
17/09/2021 2003244 20550  42.00  32.00 74.00 0.60 354.10] 2975 52.5 Wjm 4.0 354.00 3990.80, 166.67 10000 4157.47 20833 105.00] 31333 4470.80] 71356 91.85% 221.01
TOTAL 1030.00 | 209.00 | 16150 368.00 3.05 1771.55| 1452.5 297.5 19.0 1769.00]  19990.80] 83333 50000  20824.13 104167] 52500  1566.67| 22390.80] 4006.45) 89.72% 221.50)
[ ) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.lL.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA Gty Costo de costo el
FECHA NUMERO DE LOTE A > 5 T T PIGMENTO | r07AL SEMAAL (Xg) | Unidades Reales (kg | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) | cosTomp CoMoMOD  |MD(ENVASES)| CostoPrimo |  CostoMOI o & . Propucro | SO0 ROR
— Akg) = DEFECTUOSO EFECTIVO
20/09/2021 2003245 207.80] 4250  30.00 73.00 0.75) 354.05 “700 4 . 354.00 Agdgm 166,67  100.00, 4116.31) 20833 105.00 31333 442964  925.97 86.52%
21/09/2021 2003246 206.00]  42.00]  34.00 74.00 0.65) 356.65 s 56.00 056.20] 166,67 100.00 4222.87 20833 105.00 313.33) 453620  745.41 91.21%|
22/09/2021 2003247 20550  40.00]  33.00 74.00 0.65, 353.15 80.0 7 I 53.00 999.40] 166,67  100.00 4166.07, 20833 105.00 31333 4479.40  926.33 86.67%)
23/09/2021 2003248 207.00| 44,000  32.000 74,00 0.60) 357.60| Ba7s o 57.000  P4026.40] 166,67 100.00 4193.07, 20833 105.00 313.33] 450640  751.07 51.01%
24/09/2021 2003249 204.00]  44.00]  33.00 73.00 0.60) 354.60] 297.5 525 W 4.0 354.00 4020.00) 166,67 100.00, 4186.67) 20833 105.00 31333) 450000 71822 51.79%)
TOTAL 1030.30 | 21250 | 162.00 368.00 3.25 1776.05 1452.5 297.5 24.0 1774.00 2005164, 833.33  500.00]  20884.97 104167 525.00  1566.67) 2245164]  4067.01 89.46%




L] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
. INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Codigo interno: PP-01.02
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA G costo e )
FECHA NUMERO DE LOTE PIGMENTO | TOTAL SEMANAL o) | Unidades Reales (kg) | Defectuasas | Merma (kg) | Unidades Elsboradas (kg) | cosTomp ComoMOD |MD (ENVASES]| CosoPrimo |  Cowo MOl aiF o Costode | ppopucro | COSTOPOR | COSTOKLATA
1 2 3 COPOLIMERO Produscion | Lo e PRODUCTO (175 kg)
frn— :ﬂ_] = EFECTIVO.
27/09/2021 2003250 203.50 42.00] 33.00] 74.00] 0.60] 353.10} 97.5 .5 .0, 353.00 003.20; 166.67,  100.00 4169.87 208.33  105.00 31333 4483.20 704.87| 92.08%, 222,25
28/09/2021 2003251 206.50|  43.00)  31.00| 74.00 0.65 355.15) [T .0 55.00 981.80) 166.67| 100.00]  4148.47 208.33) 105.00(  313.33| 4461.80]  722.69 91.60% 219.95
29/09/2021 2003252 205.00] 4300  32.00] 73.00 0.60 353.60) 80.0 7blo a asam 987.60) 166.67]  100.00] 415427 20833 105.00]  313.33] a4467.60]  923.83 86.69% 221.48
30/09/2021 2003253 208.00 43.00]  33.50] 74.50 0.65 359.65) Ba75 g .0 59.00 075.00) 166.67]  100.00] 424167 208.33) 105.00]  313.33] 4ss5.00]  780.31 90.41% 222.04
1/10/2021 2003254 204.00  40.00]  33.00] 75.00 0.65 352.65) 280.0 70.0 St 20 352.00 3996.20 166.67|  100.00]  4162.87 208.33) 105.00)  313.33] 447620  915.59 86.92% 22254
TOTAL 1027.00 211.00 162.50 370.50 3.15 1774.15 14525 2975 1 22 17720 20043.80 83333  500.00 20877.13] 1041.67 525.00 1566.67| 22443.80) 404735 89.55% 221.65
L) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
- INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Codigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE [SOLVENTE | RESINA e cortode costo costorer | cosoxua
FECHA NUMERQ DE LOTE 1 2 3 MERO PIGMENTO TOTAL SEMANAL (Kg) | Unidades Reales (kg) Ma(:;nsx Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) €OSTO MP Costo MOD Costo Prime Coste MOI GIF -3 Srodsccon Dmon PRODUCTO (17.5ke)
EFECTIVO
4/10/2021 2003274 206.50  43.00]  33.00] 74.00 0.65 357.05]  [19rsg | Asas 7.0% 357.00 1.80 166.67|  100.00]  4208.47 208.33]  105.00) 313.33|  4521.80) 75363 90.98% 221.66
5/10/2021 2003275 207.50|  43.00]  29.00 74.00 0.65 354.15 280.0, 0 4, 4.00 0.60) 166.67) 100.00  4097.27 208.33] 105.00] 31333 441060 92199 86.55% 218.04)
6/10/2021, 2003276 20550  43.00] 32,00 73.00 0.70 354.20 ! 4. 4.00 4.00 166.67] 100.00] _ 4160.67 20833 105.00]  313.33| 447400 71407 91.84% 22117,
7/10/2021 2003277 203.00] 45.00]  34.00 74.00 0.57 35657 | 2975 5 6. 6.00) 1.80 166,67 100.00]  4228.47 20833 105.00]  313.33] 4541.80] 74634 91.20%] 223.26/
8/10/2021 2003278 207.50| 42.00] 32.00] 74.00] 0.60 356.10 2800 70.0m 6.0 356.00 4008.40 166.67, 100.00 4175.07 208.33 105.00 31333 4488.40 958.20 85.93% 220.64)
9/10/2021 2003280 206.00| 43.00] 33.00] 72.00] 0.60 354.60 2975 525 4.0 354.00 4016.40 166.67, 100.00 4183.07 208.33 105.00 313.33 4496.40 717.65 91.80%) 222.28)
TOTAL 1236.00 259.00 193.00 441.00 3.77 2132.77| 1750.0 350.0 310 2131.00| 24053.00| 1000.00]  600.00) 25053.00| 1250.00 630.00 1880.00| 26933.00 4811.87 89.73%) 221.17|
[ ) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
- INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédigo interno: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades cosro | ror
FECHA NUMERO DE LOTE PIGMENTO | Torat semanat (kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) | costome Casta MOD CostoPrima | Costa MO a o Coode | pmopucto | COSTOPOR
1 2 3 COPOLIMERO kel DEFECTUOSO ':Fm
= ecvo
11/10/2021 2003281 206.40 44.00| 32.00] 74.00| 0.56 ot .5 e, 356.50 020.32 166.67 L 4186.99 20833 105.00 313.33 4500.32 744.79 91.15%)
12/10/2021 2003292 20550  43.00]  29.00) 75.00 0.50 X T Tes2s0 920.00) 166.67 4086.67 20833 105.00]  31333] 440000  904.96 86.94%
13/10/2021 2003293 20850  38.00]  34.00 74.00 050 j QM Inao.m 166.67 4197.07 20833] 10500  31333| 4s1040] 72523 91.64%
14/10/2021 2003234 205.50| 43.00] 32.00] 74.00| 0.66 4 L 55.00 003.20] 166.67 4169.87 20833 105.00 313.33 4483.20| 947.15 86.18%
15/10/2021 2003295 20750, 43.00]  33.00 74.00 056 525 W 5.0 358.00 4048.80 166.67 4215.47 20833]  105.00]  31333] 452880 76534 90.71%
TOTAL 1033.40 | 211.00 | 160.00 371.00 278 2975 265 177650 2002272 22422.72] _a087.48 89.34%




REGISTRO DE EFICIENCIA DE COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO

] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
° INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cadiga intero: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades s | e | cosmo
FECHA NUMERO DE LOTE P 2 o P TR PIGMENTO | ToTAL semamat [Kg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) |  costome Costo MOD Cota Primo costo MOI GIF o f’"“' Dr;fmou e lﬂ'-;l:l”
&} n EFECTIVO
18/10/2021] 2003296 207.50]  40.00]  33.00 72.00 0.65] 353.15 2525 .0, ___353.00 A;wm 166,67  100.00]  4163.67 20833  105.00]  313.33]  4477.00  703.89 92.09% 221.95
19/10/2021 2003287 206.00| 42.00] 29.00| 74.00] 0.60 351.50' '351700 905.20 166.67 100.00 4071.87 208.33 105.00 313.33] 4385.20| 887.03 87.34% 218.64
20/10/2021] 2003298 207.00]  42.00]  33.00 73.00 0.60] 355.60) X ass.uﬂ 024.00) 166.67  100.00) 419067 208.33]  105.00]  313.33)  4504.00  729.52 91.52% 222.03
21/10/2021 2003299 207.00| 43.00] 32.00] 73.00] 0.60] 355.60] . 0 55.00 05.20 166.67 100.00 4171.87 208.33 105.00 313.33] 4485.20| 726.48 91.56% 221.10
22/10/2021 2003301 205.00| 43.00] 32.00] 73.00] 0.65] 353.65| L 525 w60 356.00] 3988.60 166.67 100.00 4155.27 208.33 105.00 313.33| 4468.60| 734.31 91.33% 219.66
TOTAL 103250 | 210.00 | 159.00 365.00 310 ] 1769.60 1470.0 280.0 200 1770.0 19320.00 83333 50000  20753.33, 1041.67] 52500  1566.67 22320.00 378123 90.79% 22068
- PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
N INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Codigo interno; PP-01.02
SOLVENTE |SOLVENTE |SOLVENTE | RESINA Unidades Cortode costo Sommoron | costoxtaTa
FECHA NUMERO DE LOTE 5 5 3 COPGLIMERO PIGMENTO TOTAL SEMANAL [Kg) | Unidades Reales (kg) Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) COSTO MP Costo MOD Costo Prime. Casto MOI GIF [ Produccion ;m PRODUCTO (17.5ke)
EFECTIVO
25/10/2021 2003302 207.58]  42.00]  34.00 74.50) 0.50] 358.58 : Fr00 50" 358.00 2.10 16667 100.00|  4238.77 20833 10500 31333  4552.10]  991.80 85.34% 222.5))
26/10/2021 2003303 207.00| 43.00] 32.00] 74.00| 1 50| 356.60/ 297.5 .5 6. 6.00) 15.20/ 166.67 100.00| 4181.87 208.33 105.00 313.33 4495.20 738.68 91.28%| 22097
27/10/2021] 2003313 205.50] 42.00] 32.00] 74.00] 0.60 354.10] - 4. 4.00, 0.80] 166.67 100.00] 4157.47 208.33 105.00 313.33 4470.80 713.56 91.85% 221.01
28/10/2021 2003314 204.50]  40.00]  35.00 73.00) 0.65 353.15 297.5 5 3. 3.00 0.60 16667 100.00]  4207.27 20833 10500 31333 452060  710.75 92.01%, 224.11
29/10/2021 2003315 206.50]  43.00) 3350 74.00) 0.60] 357.60 2800 7009 | J7.0 357.00 4055.80 16667  100.00|  4222.47 20833 10500 31333 4535.80) 97831 85.60% 22234
30/10/2021 2003316 207.00 4200 3000 73.00) 0.65 352.65 3150 700 - 20 387.00 3935.00 16667 10000 410167 20833 10500 31333 441500 82140 39.06% 139.64)
TOTAL 1238.08 | 252.00 | 196.50 24250 3.60 2132.68, 17675 3675 | 300 2165.0 2410950, 100000 600.00] _ 25109.50) 1250.00]  630.00]  1880.00] 26989.50]  4954.49) 89.18% 218.43]
L] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
- INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédigo intero: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA LT conode i T
FECHA NUMERO DE LOTE y > 3 COPOLMERD PIGMENTO | roraw semana vg) | Unidades Reales (kg) | Defectuosas | Merma (kg) | Unidades Elaboradas (kg) |  COSTOMP | CostoMOD  |MD (ENVASES)| CostoPrimo |  CostoMOI G o poade. | propucro | CosToROR
(kg) DEFECTUOSO EFECTIVO
1.’11.’2021[ 2003319 205.00) 42.00] 32.00] 73.00| 0.60 352.60) c ’52‘5 3.l’ 353.00] '6.40, 166.67 100.00 4143.07 208.33] 105.00; 313.33] 4456.40 700.65| 92.13%
2/11/2021 2003321 207.50]  42.00]  32.50] 74.00] 0.70 356.70] 297.5, 5 5. 5.00) 5.40 166.67] 10000 419207 20833 105.00]  313.33] asosa0] 72975 91.52%]
3/11/2021 2003322 20550  42.000  32.00 74.00 0.60 354.10) i 4.00 3890.80 166.67  100.00]  4157.47 20833 10500 31333  4470.80|  934.57 86.44%
4/11/2021 2003323 20450  40.00]  35.00 73.00 0.65 353.15| 297.5 5.00 4840.60 166.67,  100.00]  4207.27) 20833 10500, 31333 452060  742.85 91.24%
5/11/2021 2003324 206.50 43.00] 33.50] 74.00| 0.60 357.60) 280.0 352.00] 4055.80 166.67 100.00 4222.47 208.33] 105.00; 313.33] 4535.80 927.78] 86.82%
G.‘llﬂﬂlil 2003325 207.00) 42.00] 30.00] 73.00| 0.65 352.65) 297.5 353.00] 3935.00 166.67 100.00 4101.67 208.33] 105.00; 313.33] 4415.00 694.14/ 92.21%,
‘ TOTAL 1236.00 251.00 1395.00 441.00 3.80 2126.80 1750.0 2123.0 24024.00| IDWADDI 600.00 25024.00 1250.00 630.00 1880.00)  26904.00 4729.75 90.05%,




REGISTRO DE EFICIENCIA DE COSTO POR PRODUCTO EFECTIVO

[ ) PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
: INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Codigo interno: #p-01.02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE | RESINA Dl e | 22 | EE e
FECHA NUMERO DE LOTE 5 & T PIGMENTO | ToTat semanaL (Xg] | Unidades Reales (kg) P WMerma (kg) | Unidad (k)| costome Costa MOD CostoPrimo | Costa MOI ar o [mooucro | 2ORET ]
EFECTVO.
8/11/2021 2003327 207.58| 42.00| 34.00| 74.50, 0.50 358.58| a .’TU.U 7.’ 166.67 100.00 4238.77 208.33 105.00] 313.33 4552.10 981.83 85.57% 223.14|
9/11/2021 2003329 20700,  43.00]  32.00 74.00 0.60 356.50) 297.5, 5 5. 166,67 100.00  4181.87 208.33] 105.00]  313.33] 449520  728.10 91.54% 22159
10/11/2021 2003332 20550, 42.00(  32.00 74.00 0.60 354,10 g 6. 166,67 100.00  4157.47 208.33] 10500 31333  4470.80] 73467 91.33% 219.77
11/11/2021 2003335 204.50| 40.00| 35.00| 73.00| 0.65 353.15 I 297.5 .5 3.4 166.67 100.00 4207.27 208.33| 105.00| 313.33 4520.60 710.75 92.01% 224.11
12/11/2021] 2003338 206.50]  43.00(  33.50 74.00 0.60 357.60) 280.0 100y _Jlso 166.67)  100.00  4222.47 208.33) 10500  313.33] 453580  948.16 86.33% 224.23
13/11/2021 2003341 207.00| 42.00| 30.00| 73.00] 0.65 352.65| 315.0 70.0 5.0 166.67 100.00 4101.67 208.33 105.00] 313.33 4415.00 849.04 88.38% 198.11
TOTAL 123808 | 25200 | 196.50 442,50 3.60 2132.68 1767.5 367.5 30.0 1000.00]  600.00]  25109.50) 125000  630.00] 188000 26989.50| 495254 89.18% 21849
[ ] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.LR.L. PLANTA DE PRODUCCION S
Unidades cosTo EFICIENCIA DE
FECHA NUMERO DE LOTE SOII;ENTE SOII;ENTE SOL‘;ENTE P Msmm PIGMENTO TOTAL SEMANAL (Kg) | Unidades Reales (kg) e (kg) | Unidades (kg) | cosTome CostoMOD  [MD (ENVASES)|  Casta Primo. Costa MOI GIF -3 c"“”’:ﬂ ;E:::“u::o m m;'::ﬁ"
ool erecvo
15/11/2021 2003343 207.58]  42.00]  34.00 74.50] 0.50 358.58 . Fs2s 207 352.00) 2.10 166.67] 100.00] 423877 20833 105.00] 31333 4s52.10]  704.80 92.21% 226.31)
16/11/2021 2003345 207.00] 4300  32.00 74.00, 0.60 356.60 280.0, 0 4, 4.00 15.20 166.67| 100.00( 418187 20833 10500 31333 449520  939.67 86.40% 222.22
17/11/2021 2003347 205.50 42.00| 32.00| 74.00 0.60 354.10] 8 .. 3.4 3.00 190.80 166.67| 100.00] 4157.47 208.33 105.00 313.33 4470.80 702.92 92.11% 221.64)
18/11/2021 2003349 20450 40.00[  35.00 73.00, 0.65 3s31s] [ 2800 0N L5 4 5.00) 4840.60 166.67| 10000  4207.27 20833 10500 31333 452060  955.06 86.11% 222.85)
19/11/2021 2003351 206.50]  43.00  33.50 74,00, 0.60 357.60 2975 525m | 2.0 352.00 4055.80 166.67|  100.00(  4222.47 20833 10500 31333 453580 70228 92.25% 225.50
20/11/2021] 2003353 207.00  42.00[  30.00 73.00] 0.65 352.65 280.0 70.0 6.0 35600, 3935.00 166.67] 10000 410167 20833 10500  31333) 441500 94253 86.06% 217.03)
TOTAL 1238.08 | 252.00 | 196.50 442.50 3.60 2132.68 17325 367.5 220 2122.0 2410950, 600.00] _ 25109.50) 26989.50]
L ] PRODUCTO ADHESIVO PERUVENT AZUL
ADHESIVOS Y SOLUCIONES
INTEGRALES E.L.R.L. PLANTA DE PRODUCCION Cédigo intemo: PP-01-02
SOLVENTE |SOLVENTE | SOLVENTE RESINA Unidades . Costode coesy | e
FECHA NUMERQ DE LOTE P 5 5 T PIGMENTO | ToTAL SEMANAL (o) | Unidades Reales (kg) P Merma (kg) cosTo mp CostoMOD | MD (ENVASES)  Costo Primo. Costo MOI GIF F Produceian | "OPIT0 | propucro 1175 kg
EFECTIVO
22/11/2021 2003355 207.58]  42.00]  34.00 74.50 0.50 358.58] n 52.5 3.00 353.00 2.10) 166.67]  100.00]  4238.77) 20833 105.00]  313.33] a4ss210]  715.70 91.95% 225.67)
23/11/2021 2003357 207.00 4300 3200 74.00 0.60 356.60) 280.0, .0 2. 2.00 15.20 166.67)  100.00| 418187 20833 10500 31333 449520  919.47 86.89% 22348
24/11/2021 2003359 205.50 42.00| 32.00 74.00| 0.60 354.10) B . 6. 6.00 0.80 166.67 100.00 4157.47 208.33 105.00 313.33 4470.80 734.67 91.33% 219.77)
25/11/2021 2003361 204.50] 4000  3s.00 73.00, 0.65 353.15) 280.0 .0 5.0 5.00 484060 16667 100.00]  4207.27, 20833 105.00] 31333 4s2060]  955.06 86.11%
26/11/2021 2003363 206.50] 43.00[  33.50 74.00 0.60 357.60) 280.0 7009 | N0 354.00 4055.80 166.67] 100.00] 422247 20833 105.00]  313.33] 453580  948.16 86.33% 224.23)
27/11/2021 2003365 207.00  42.00[  30.00 73.00 0.65 352.65) 297.5 525 0 30 353.00 3935.00 16667 100.00] 410167, 20833 105.00] 31333 441500 69414 92.21%
TOTAL 1238.08 | 25200 | 196.50 442,50 3.60 2132.68 17325 3675 | 230 21230 24109.50 100000 600.00 _ 25109.50, 1250.00]  630.00]  1880.00] 26989.50  4967.20 89.12%) 22248




Anexo 26: Zona de Produccion de Adhesivo




Anexo 28: Vertido de Resina al Reactor




Anexo 30: Adhesivo en Proceso




Anexo 32: Zona de Almacenamiento de Solventes varios




Anexo 34: Zona de Almacenamiento de Productos Terminados

Anexo 35: Laboratorio: Balanza Infrarrojo para andlisis de Solidos — Viscosimetro




Anexo 37: Programa Anual de Capacitaciones

PERIODOS MENSUALES

ACTIVIDADES

ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC

Principios de la Metodologia
Kanban
Examenes Médicos
Ocupacionales

Una vez al afio

Habilitacion del Personal 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Retroalimentacion y Mejora 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Continua

Charlas de motivacion y 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Liderazgo

Implementacién y Manejo 1 1 1 1 1 1 1 1 1

de la Pizarra Kanban

Simulacros de Sismo 1 1

Charlas de 5 minutos 24 24 24 24 24 24 24 24 24
Charlas de ngacitacién de 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Desarrollo de campana 1 1

sobre el ahorro de agua.

Manejo de tarjetas Kanban 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Realizacion de
Capacitaciones de SST En cumplimiento con la Ley 29783 Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo, se realizaran




