EI UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES
ESCUELA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Mejora continua en el proceso de impresion de peridodico para

incrementar la productividad en el Grupo la Republica, Chiclayo

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Licenciada en Administracion

AUTORAS:
Suxe Regalado, Karen Eylin (ORCID: 0000-0003-3453-5129)
Zamora Huancaruna, Alejandra Andrea (ORCID: 0000-0003-4409-7118)

ASESOR:
Dr. Saavedra Carrasco, José Gerardo (ORCID: 0000-0003-4098-2566)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion de Organizaciones

CHICLAYO - PERU
2021


https://orcid.org/my-orcid?orcid=0000-0003-3453-5129
https://orcid.org/0000-0003-4409-7118
https://orcid.org/0000-0003-4098-2566

Dedicatoria

La presente tesis esta dedicada a Dios por
brindarme la vida y darme las fuerzas
necesarias para seguir adelante con mis
proyectos trazados. A mi madre Liliana, por
impulsarme a ser mejor cada dia. A mi
abuelita Elvia, por estar siempre a mi lado
y brindarme todo su amor. A mi padre
Eyber, por su apoyo incondicional y a mi
amado hijo Cristofer, por ser razon
primordial en mi vida para mi desarrollo

personal y profesional.
Suxe Regalado Karen

Dedico este trabajo de tesis a Dios, por
haberme dado la vida y permitirme el haber
llegado hasta este momento mas
importante de mi formaciéon profesional y
personal, a mi madre Clariza del Carmen,
por ser el pilar mas importante y por
demostrarme siempre su carifio y apoyo
incondicional. A mi esposo e hijos Dylam y
Fabricio, que son la motivacibn mas
grande que tengo para poder cumplir con
mis objetivos. A todas las personas que me
apoyaron en el transcurso de este

proyecto.



Zamora Huancaruna Alejandra

Agradecimiento

Agradecemos a Dios porque ha estado
con nosotras en cada paso que hemos
dado, cuidandonos y dandonos fortaleza
para seguir adelante.

A nuestros asesores Sonia Magali Nufiez
Puse y Yosip Ibrahin Mejia Diaz por ser
nuestro apoyo, guia en la elaboracion de
nuestra investigacion y motivarnos a
cumplir nuestra meta.

Un especial agradecimiento a nuestro
profesor Oscar Salazar Carbonel por el
apoyo brindado durante la realizacion de
nuestra tesis.

Las autoras.



indice de contenidos

(= - (1] - T [
D I=To [[or=1 o] £ - W PP ii
AGradeCIMIBNTO .....ceeviiiiiiiiiiii ettt iii
INAICE A CONLENIAOS .....o.vveeeeceeeee ettt ettt e st e e e eteeaeas iv
Yo ot e (=3 £=1 o L= Y-SR v
Yo ITo=Ye [N (1o U= YT v
RESUMIBIN ... ettt e e e et e e e eeba e e e e eaaa e eaeees vi
Y 011 > T PSR vii
l. INTRODUCCION ....ooiiiiieiinisieie ettt es et seese e snenas 1
Il. MARCO TEORICO .......oiiiiieeieeeeeeee ettt nane 3
[l METODOLOGIA. ... .ooieieeieeceeeeee ettt 10
3.1. Tipo y disefio de iNVESLIACION ........cccoeiiiiiiiiiiiiiiee e 10
3.2. Categorias, Subcategorias y matriz de categorizacion ................ccccccvvnnnns 11
ICTRC TN =ESot =T g =T [o o (SIS (1o |0 13
3.4, PartiCIPANTES ....covvviiiiii et e e 13
3.5. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos............cceeeveeeeeeiiiiinnnee. 13
G B ST o To =T 1] 0 =T o1 0 S 14
I A = To [0 o =T | (] oo TS 15
3.8. Métodos de analisisS de datOS...........uuuuuiruuriimiriiiiiiiiiiiiiiieieiieeeaaees 15
3.9. ASPECIOS BLICOS ....ueeeeiiieeeeeeiiietie ittt e e e e e e e e e e e e e e e s e 15
V. RESULTADOS Y DISCUSION .....oiiiieeeee et 17
V. CONCLUSIONES . ....ootiieiiiiitte ettt e e e e e e es 26
VI. RECOMENDACIONES .....oottiiiiiiiie ettt e e e e e 27
e o = N [ 1 S 28
ANEX O S L. e 34



indice de tablas

Tabla 1 Matriz de categoriZacCiOn............coeiieeeeiiiieiee e 12
Tabla 2 Analisis documental del area de IMpPresion ............cooevvveeiiieeeeeeeeeiiinnnn, 17
Tabla 3 Actividad productiva para el periodico La Republica. ...........cccccceeeernnns 17
Tabla 4 Interpretacidn de resultados del andlisis documental...........ccccceeveeeeee.. 38
Tabla 5 Eficiencia en la produccion de l0S proCeS0S........ccovvvvvvvviiiieeeeeeeeiiiiinnn 39
Tabla 6 Proceso de la elaboracion del periddico...........cccevvvvviiiiiciiiiiccieeen, 45
Tabla 7 RECUISOS Y PreSUPUESTO.....ccciviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee ettt 82
Tabla 8 ServiCios ULIIZAdOS .........cooviveiiiiiiiee e 83
indice de figuras
Figura 1 Representacion grafica del modelo.............cooovvviiiiiiiiiiiiiiciiee e, 58



Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo fundamental elaborar una
propuesta de mejora continua en el proceso de impresion de periodico para
incrementar la productividad en ElI Grupo La Republica, para la cual utilizamos
como marco teérico la Mejora Continua (Sanchez y Blanco, 2015) y Productividad
(Galindo y Rios, 2015). La metodologia tuvo un enfoque cualitativo, con un disefio
no experimental y un nivel propositivo. En este estudio, la poblacion estara
conformada por el jefe de planta, el supervisor del &rea y el acervo documentario
para conocer todos los procesos, incluido tiempo entre procesos y los trabajadores
involucrados. Se aplicé la guia de entrevista, lista de cotejo y analisis documental
para la recoleccion de datos. La empresa se encuentra en un nivel regular debido
a complicaciones existentes en los procesos de impresion, por ello, es necesario
proponer estrategias que contribuyan a la prevencion de falencias en el dinamismo
manejado durante la produccién, evitando de esta manera que perjudiquen el
tiempo de entrega y calidad del producto final. De acuerdo, a los resultados
obtenidos es necesario el disefio de una propuesta, debido a que proporcionara
lineamientos para que todo el proceso de impresion de periddico se realice de

manera eficiente.
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Abstract

This research aimed to develop a continuous improvement proposal of the El
Grupo La Republica newspapers printing process to increase its productivity. In the
theoretical framework, it was considered the continuous improvement according to
Sanchez & Blanco, 2015 and the productivity set by Galindo & Riés, 2015. The
methodology had a qualitative approach with a non-experimental and a proactive
level. In this study, the population was made up of the plant manager, the area
supervisor and the documentary acquis to know the whole processes, including time
between the procedures and the involved workers. A survey, a check list and
documental analysis were applied for the data collection. The enterprise is located
in a regular productivity level due to complications that occur in the printing process.
On this basis, it is required to propose prevention strategies to avoid weaknesses in
the dynamism of the production process, avoiding the delay in the delivery time and
que quality of the final product. According to the results, it is indispensable to design
a proposal since it will allow to institute the policy to guarantee the appropriate
implementation of this procedure.

Key Words: Continuous improvement, productivity, Grupo La Republica
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l. INTRODUCCION

Entre las compafias de productos y servicios el tema de productividad es un
factor de mucha importancia para el cumplimiento de metas organizacionales asi
como para el crecimiento de la empresa, partiendo de ello, muchas veces existen
diferentes atenuantes que pudiera dificultar la capacidad productiva de una
compafiia, las cuales son poco detectables si no se cuenta con registros de los
procesos y planes de accion que corrijan dichos atenuantes.

De acuerdo a lo anterior descrito, en el Grupo La Republica, el area donde
se realiza el proceso de impresion del diario (esta imprenta se encarga de la
impresion y tiraje de los diarios mas relevantes del pais en la ciudad de Chiclayo)
en donde el proceso en si desde inicio hasta su impresion final cuenta con
diferentes subprocesos y cada uno se precisa el tiempo promedio o estandar en el
que demora cada proceso, pero en los Ultimos meses cada proceso esté tardando
mas, por lo que el producto final de impresion sufre un retraso que perjudica la
posterior distribucién en los puntos de venta.

La empresa no logra incrementar su nivel de productividad, entonces no
podra ampliar su cuota de mercado, ademas si su nivel de produccion sigue siendo
bajo a causa de la falta de lineamientos que le permitan el diagnosticar cuales son
las cantidades 6ptimas de produccion en base a los recursos necesarios que debe
emplear, lo cual no le permite obtener una adecuada gestiébn de sus procesos,
generando asi una inadecuada gestion de los recursos disponibles, por ello es que
se requiere proponer estrategias de mejora continua basada en procesos para
mejorar su productividad.

Por lo tanto, la empresa no a conseguido un adecuado nivel de
productividad, consiguiendo que su marca se vea perjudicada en sus proyecciones
de crecimiento dentro del mercado local, puesto que la productividad de esta se ha
visto afectada por el crecimiento de otras empresas del mismo rubro, esto al no
contar con estrategias dirigidas al avance progresivo de sus procesos productivos,
por eso se cree conveniente que la empresa aplique un plan de mejora continua.

De acuerdo al fundamento tedrico se obtiene como pregunta ¢ Como una
propuesta de mejora continua en el proceso de impresion de periddico incrementa

la productividad en el Grupo La Republica, Chiclayo



Donde la importacia y justificacién de la elaboracién del estudio es que, en
lo tedrico, se analizaran postulados o teorias relacionadas a las variables en
estudio, como; mejora continua y productividad, las mismas que se someteran a
discusion para determinar su abordaje tedrico y conceptual. En ese sentido la
investigacion, se expondra representar un aporte significativo para futuras
investigaciones, puesto que se reflexionara, de acuerdo al enfoque que el autor ha
considerado, en referente a autores que han plasmado composiciones relacionadas
al tema de investigacion, para luego hacer la propuesta correspondiente.

De acuerdo a la justificacion metodolégica, estudio aportara no solo con un
tema innovador, sino también con la elaboracion de instrumentos que permitan
medir el comportamiento de las variables en estudio, siendo una descriptiva
propositiva, siguiendo con ello, la elaboracion de los instrumentos pertinentes.
Asimismo, el estudio fue innovador, porque no existen tantas investigaciones,
principalmente en la ciudad de Chiclayo. Por esta razén es necesario implementar
un proceso de mejora continua para incrementar la productividad en la empresa
que es objeto de estudio de esta investigacion debido a la problemética que
presenta esta organizacion.

Por otro lado, la hipétesis de investigacion se tiene que la propuesta de
Mejora continua en el proceso de impresion de periddico incrementa la
productividad en el Grupo la Republica, Chiclayo. Para ello, el objetivo general de
la investigacion es: Elaborar una propuesta de mejora continua en el proceso de
impresion de periddico que incremente la productividad en el Grupo la Republica,
Chiclayo. Bajo este contexto, los objetivos especificos son: Diagnosticar el nivel de
productividad del Grupo La Republica, analizar la mejora continua en el proceso de
impresion de periodico, disefar la propuesta de mejora continua en el proceso de
impresion de periddico para incrementar la productividad, y validar la propuesta de

mejora continua en el proceso de impresién de periddicos por juicio de expertos.



. MARCO TEORICO

Es menester la aplicacion del modelo general de diagndstico de la
productividad de una empresa, puesto que el ingreso neto ha sido un problema
frecuente en la préactica de la empresa. La entrada del andlisis de situacion a la
productividad de la compafiia deja encontrar los dilemas determinados con mayor
amplitud, que es resultado del origen diagnosticado de cada actividad de la
compainiia. A partir de ello, el pronostico de aumento de costos y productividad de
la compafia (medido a través de las ganancias antes de intereses y depreciacion)
fue de un aumento del 10% en la produccién y una expansion del rango de
productos. Siendo los resultados comparados desde el primer afio hasta el quinto.

Dando como solucion la subcontratacion para las actividades de apoyo con
el fin de reducir costos y asi aumentar la productividad (DuriSova y Tokarcikova,
2013). De igual manera en las empresas la productividad se aborda generalmente
en relacion del output (caracteristicas, funciones) y el input (tiempo, esfuerzo), en
otras palabras, representa lo que se requiere para producir. A partir de ello se podria
afirmar que las medidas de productividad actuales no son lo suficientemente
eficientes para satisfacer los requisitos para definir la productividad (Muhammad et
al., 2015).

La productividad es lo que se tiene como paso inicial en la elaboracion de la
propuesta de mejora de acuerdo al diagndstico realizado detallando los procesos o
actividades a corregir, donde en las empresas manufactureras en Reino Unido,
presentan diferentes escenarios, donde de acuerdo a los modelos téoricos con
respecto a la mejora continua no permiten identificar correctamente los aspectos a
mejorar en los procesos o areas (McLean, 2017). Ademas de la organizacién, orden
y limpieza cuyos elementos forman parte de los procesos en los que intervienen las
rutinas, garantizan la calidad, y excelencia en las organizaciones (Jaca et al., 2016).

Por otro lado, también existe la posibilidad de brindar los datos adecuados
a los individuos correctos y en el instante adecuado de manera eficiente con el que
se puedan tomar decisiones y el curso correcto de las acciones (Eaidgah et al.,
2016). La mejora continua es un enfoque de gestibn que busca lograr
competitividad, cuya ventaja a través del aprendizaje continuo y mejoras pequefias
y graduales en los procesos de la organizacién, lo cual involucra a todo el personal

de la organizacion en busca de esta mejora (Ramirez et al., 2018).



Los circulos de calidad son una técnica bien establecida para la mejora
continua y son a menudo un componente importante de un sistema con excelencia
en la calidad, donde los empleados realizan actividades similares que se retnen
para identificar, analizar y resolver la calidad del producto (Woong y Doolen, 2014).

En el ambito nacional, la productividad es uno de los aspectos
fundamentales en las empresas, donde afirma Bejarano et al. (2018) que la
productividad esta ligada al crecimiento empresarial a largo plazo, donde una de
las causas que predomina negativamente a la productividad es la inestabilidad
economica y politica nacional, siendo que en temporadas de bonanza econémica
se vio reflejada en la productividad y en los volumenes de inversion, lo cual es
probado que la calidad y la productividad es sumamente necesaria para que la
economia converja al igual que los paises mas desarrollados (Pineda y Cardenas,
2014).

Muchos de los modelos de mejora de la productividad emplean modelos
cuantitativos para la medicion de actuacion, empleando un método de indexacion
para examinar las contribuciones de productividad, precios y tamafio de la empresa
al valor agregado por la empresa (Jagoda et al., 2013). Una técnica de mejora
directa que ayuda a diferentes ineficiencias en cualquier tipo de organizacion, en la
gue se deben eliminar los residuos mediante perquefias mejoras (Kumar et al.,
2018).

El individuo que tiene un mayor conjunto de métodos de fabircacion, se
centra en la capacidad de mejora de la empresa, en otro sentido, la forma de pensar
magra genera mejoras en las fabricas todos los dias, y estas mejoras a su vez
conducen a una mejor calidad (lwao y Marinov, 2018).

Las herramientas modernas de gestidn visual se desarrollan en el proceso
dinamico e interactivo en el cual los gerentes trabajan con sus empleados para
definir objetivos, medir y revisar resultados y recompensar a un buen rendimiento
o establecer acciones correctivas, con el propésito de acrecentar el desempefio de
empleados para el éxito organizacional (Eaidgah et al., 2016). La mejora continua
se utiliza para que los empleados suelan realizar cambios de mejora en sus
actividades de trabajo y brindar ideas o sugerencias, sobre procesos que requieren
mejoria (Singh y Singh, 2015).



La gestion de productividad de la empresa chiclayana Maderitas del Mago
ha tenido una descordinacion en su produccion. De tal forma, esta perjudicando a
la empresa, quien desde hace 9 afios incursiona en la fabricacion de muebles y
suvenir de uso educativo, teniendo deficiencias el area de produccion, donde no
estan clasificados los materiales, entre otros problemas, lo cual retraza la
elaboracion del mobiliario ocasionando pérdida de los clientes, para ello es
necesario mejorar los procesos y uso de los recursos (Julca y Ramos, 2018).

Por otro lado, Gallardo (2014), en su estudio tuvo como objetivo principal
acrecentar la productividad mediante optimizar procedimientos, por ello emplearon
dos técnicas que estuvieron basadas en el lapso de labores y productividad general.
Se concluyé que, en el sector industrial hay minimas compaiiias que se dedican a
elaborar sacos, donde la productividad se midi6 en base a ambos métodos
mencionados anteriormente, lo cual tuvo un resultado relativamente bueno, para
gue se mantenga este crecimiento se emple6 mejor los insumos de la empresa.

Asimismo, Perencevich (2016), tuvo como propdsito encontrar cual es el
modelo de productividad que es mejor para aplicar. Los resultados obtenidos,
reflejaron que, las pocas empresas que existen son considerablemente enormes,
por lo que es necesario que se emplee un mecanismo para que se llegue a
determinar la productividad que estos tienen, para luego implementar el modelo y
asi no se pierdan ventajas ante los competidores.

En ese sentido, Chiluisa (2015) en su estudio tuvo como fin realizar un
modelo de implementacion para mejorar la productividad en el procedimiento de
realizacion de jamones. Se emplearon modelos de productividad, entre ellos;
modelo basado en el tiempo de trabajo, modelo de productividad y técnica de
Lawlor. Los resultados fueron, que consta un entorno ventajoso para las entidades
gue procesan alimentos.

Gomez (2017) en su estudio tuvo por finalidad encontrar de qué manera la
utilizacién de la mejora continua acrecienta la produccion, llegandose a concluir que
la productividad incrementd en un 14%, la eficiencia. Por cada lapso utilizado en
atender temas técnicos se podian brindar (2.28) servicios, mientras que al término
del uso se pudo lograr 2.35 servicios, lo que significa que se puede conseguir una
cuantia mayor de servicios ofrecidos con la buena utilizacion de materiales

necesarios.



De igual forma, Ramos (2016) en su articulo sobre la productividad a través
de la mejora continua en calidad, llegé a la conclusién de que se consiguio el
aumento de lo productivo acrecentando los subconstructos independientes, se
acrecienta la calidad, a su vez, aumenta lo productivo en 53.60%, se determina que
por un sol que se invierte en la propuesta, brinda por beneficio 1.80 soles
nominalmente y 1.63 soles realmente, es decir tanto beneficios y costos incididos
por los niveles de inflacién.

Rojas (2015) en su propuesta de un sistema de mejora continua, se
determiné que hubo mejorias en los indicadores de productividad, obteniendo un
16.32% para los ganchos Chupon, 35.83% para los ganchos bisagra y 90% para
los coladores de cuatro piezas. Con lo que respecta a la evaluacidbn econémica
encontré un flujo de caja, de S/. 1, 087,232 y una TIR de 93%.

Del mismo modo, Bautista (2016) en su estudio de Disminucién de mermas
en el proceso de impresion de periddicos para mejorar la productividad en una
empresa de impresion grafica del norte, tuvo como finalidad, encontrar la estrategia
de producciéon mas adecuada con el fin de reducir las mermas en la empresa. Los
resultados pudieron evidenciar que, el &rea genera una gran cantidad de mermas,
finalmente se concluyé que la propuesta de implementacion de programa 5S’s
tendran una eficiencia fisica del 95%, conllevando a una mejora productiva del 46%
al 54%.

Por otro lado, Sousa (2018) en su estudio pudo evidenciar, la mala
utilizacion del tiempo del personal por carencia de organizacién y pulcritud y
ausencia de maguinas que etiqueten y no generen tiempos extensos en dichas
actividades, por lo que cual es requerido que se capacite a la direccion con el tema
de metodologia 5S.

Asimismo, Fernandez y Ramirez (2017) en su propuesta de un plan de
mejora, basado en gestion por procesos, tuvo como objetivo principal realizar la
propuesta de mejora, para que haya un incremento considerado en la
productividad. Esto se lleva a cabo con la utilizacién del esquema de procedimiento
de la institucion, mapas de flujo, y de razon-consecuencia que corresponde a los
procedimientos de la firma. Los resultados evidenciaron que, se cuantifico lo

productivo globalmente de la compaiiia.



Para fundamento de la investigacion se desarrolla a continuacién las
diversas teorias base del estudio de ambas variables. La mejora continua rescata
raices desde la época donde iniciaba la revolucion industrial, para ese entonces el
autor Taylor detall6 en una axioma, la forma de lograr la efectividad para realizar
las labores, y asi dar capacitaciones a los trabajadores en las herramientas de
labores, donde se hace un énfasis solo respecto a lo productivo, lo que permite
innovar (Olivares, 2015).

Hoy en dia, la mejora continua es definida como todas las tareas continuas,
con el fin de aumentar la habilidad de resolver las necesidades (Cianfrani y West,
2004, como se cité en Olivares, 2015). La mejora continua se define también como
el proceso constante donde la mejora va en aumento realizado en una empresa,
con patrticipacion de todos los colaboradores, siendo los motivos fundamentales:
cambios al entorno empresarial, relevancia incuestionable del manejo de calidad y
también la creacion de innovadores modelos para gestionar (Sanchez y Blanco,
2015).

La mejora continua es una estrategia, conformada por el conjunto de
acciones y uso de los recursos en productividad de un proceso, y aquellos
resultados de la entidad (Cardona, 2014). Asimismo, es una actividad constante
con el fin de incrementar la capacidad, con el que se pueda cumplir con todos los
requerimientos, que se esperan, entre ellas tenemos (Sotelo y Torres, 2013).
Analizar y evaluar la situaciébn actual, establecer objetivos para la mejora,
implementar una posible solucién evaluando los resultados de la implementacion y
por ultimo, formalizar dichos cambios que son revisados con la intencion de
descubrir alternativas para mejorar, con una actividad fija, la cual parte desde los
datos recibidos del mismo modelo y clientes (Olivares, 2015).

La mejora continua serd medida en base a sus siguientes dimensiones,
donde adquiere importancia, por lo que las empresas no suelen detenerse, muy por
el contrario, deben ser mas flexibles, para acoplarse a nuevos procesos de mejora
constante (Garcia et al., 2012). Planear, se encarga en primer lugar, de crear la
vision o metas de la organizacion, en segundo lugar, se establecio el objetivo, en el
gue la persona realice una descripcion de su situacion actual, en el que se pueda
referir a todos los aspectos y asi se determine una problematica en areas, donde

se implementen mejoras, seleccionando a aquellas que tienen un mayor impacto,



en tercer lugar, se encarga de establecer una teoria de solucién para mejorar de
forma Optima la variable.

Finalmente, se realiza un plan con el que se pueda realizar un plan de
implementacion probando aquella teoria que tenga una solucién. Hacer, es la etapa
en la que se encarga de ejecutar todo aquello que ya ha sido planeado, con el que
se pueda establecer un control de seguimiento con el fin de poseer plena seguridad
de que se haga, lo propuesto. Verificar, aqui se llegan a validar las respuestas
conseguidas, con el que se puede realizar una comparacion con los planeados, de
forma que, lo que no es posible medirlo, tampoco ser& posible mejorarlo. Actuar,
en esta etapa final, se puede llegar a concluir aquellas etapas del ciclo de calidad,
también como su realizacion, por ende, es vital que se lleguen a sistematizar y
realizar una documentacién aceptable para dichos cambios (Olivares, 2015).

Para que se realice una mejora continua, es importante que poco a poco se
puedan adquirir las rutinas y habilidades en una empresa, este conjunto de
conductas, esta compuesta por acciones y respuestas de todos los individuos que
son de la compafia frente a distintas circunstancias, ademas de ello, también se
encuentran los facilitadores o elementos que posiblemente lleguen a evitar futuros
problemas de implantacion (Terziovski, 2017)

Existe personal responsable del proceso de mejora continua, que tienen un
estilo direccional, pueden observar lineamientos que cristalicen los fines
cuantificables a mediano y largo plazo, pueden acrecentar los medios
comunicativos, para llegar a optar por una metodologia formal que de alguna
manera le brinde una base a la mejora continua. Entre ellos, se tiene a: 1ISO 9000,
TPM, 6Sigma, TQM, entre otros (Marin et al., 2014).

Para la mejora de la productividad es necesario realizar diversos procesos,
optando en reducir aquellos insumos de entrada y ademas aumentar la produccion
sin que esta tenga consecuencias negativas. Los mas grandes resultados son
aquellos donde se ha tomado en cuenta tanto insumos de entrada como la
produccion a nivel general; en primer lugar, se tendra que identificar los elementos
que intervienen en la productividad, en segundo lugar se seleccionara las areas
especificas, en las que necesariamente se realizardn mejoras y por ultimo, se
emplearan indicadores hasta el punto en que realmente se haga mejoras

(Organizacion Internacional del Trabajo, 2016).



Para la medicién de la productividad total de los factores, se emplea una
metodologia de contabilidad del crecimiento, la misma que tiene la medicion del
cambio en la produccion (Galindo y Rios, 2015).

Factores internos de la productividad, se pueden incluir los insumos, calidad
del producto, el uso de energia, capacidades, trabajadores, provision de materiales,
precios, equipos y la clasificacion. Entre sus principales indicadores, tenemos:
Productividad laboral; son indicadores en los que, es importante conocer con el fin
de aumentar y mejorar, el valor de las ventas mensuales, el nUmero de articulos
vendidos por la empresa, el nimero de clientes nuevos y el tiempo que lleva la
entrega de suministros. Productividad de materiales; esta considerado con el indice
que mide el total de produccién obtenida en base a las horas empleadas.
Productividad de tiempo; Es aquel indice de productividad, en donde se estima el
tiempo empleado en base a la produccién producida y la planificada (OIT, 2016).

Factores externos de la productividad: Se encuentran fuera del control de la
entidad, en los que se incluye la accesibilidad a la infraestructura, donde la situacion
del mercado, los impuestos y el clima, son aquellos que intervienen, o no,
dependiendo de que se pueda hacer algo o nada sobre estos factores, y también
si continua en funcionamiento con la configuracion actual (OIT, 2016).



. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
Béasica

Es un estudio béasico, de acuerdo, con Carrasco (2018), quien expone que
este tipo de estudio posee por finalidad producir conocimiento nuevo para la
profundizaciéon y ampliacion de las teorias actuales en base a la realidad

presentada, y no se encuentra orientado al tratamiento inmediato de un hecho en

concreto.

Enfoque: Cualitativo

Hernandez et al (2014) indic6é que es primordial la utilizacion de recoleccion
y anadlisis de datos para afinar las preguntas de investigacibn o resolver
interrogantes en el proceso de interpretacion, a través de evidencias, informacion

simbolica verbal, audiovisual o en forma de texto.

Tipo: Propositiva

La investigacion es de tipo propositiva por la necesidad que se presenta
dentro de la empresa debido a la problematica identificada. Es por ello que se
desarrollard una propuesta, de modo que se pretende estudiar cada una de las

variables para luego realizar una mejora en un tiempo futuro (Creswell, 2014).

Alcance: Explicativo

Hernandez et al (2014) sostuvo que su principal interes se centra en explicar
por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta o por qué se
relacionan dos o mas variables para de tal manera determinar las posibles razones

por las que ocurre algun fendmeno y las posibles soluciones al problema.

Disefio de investigacion
Disefio: No experimental

Asimismo, el disefio de esta investigacion es no experimental, debido a que
el investigador no pretende intervenir en la naturaleza del estudio, para observar

cudles son los resultados de este estudio, sino que estos se desarrollan en su
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ambiente natural (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014). Al igual que se
desarrollard una propuesta, de modo que se pretende estudiar cada una de las

variables para luego realizar una mejora en un tiempo futuro (Creswell, 2014).

Ra
P Rc
Vi
En donde:
Ra = Productividad actual
Vt = Teoria de mejora continua
P = Propuesta de mejora continua en el proceso de impresién para incrementar

la productividad

Rc = Mejora la productividad

3.2. Categorias, Subcategorias y matriz de categorizacién

Categorias y Subcategorias
Mejora continua: Planear, hacer, verificar y actuar
Productividad: Productividad de los materiales, productividad laboral y

productividad de tiempo
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Tabla 1
Matriz de categorizacion

Categorias

Subcategorias

Mejora continua

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

Productividad

Productividad de los materiales
Productividad laboral
Productividad de tiempo

Fuente: elaboracién propia
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3.3. Escenario de estudio

En el Grupo La Republica, el &rea donde se realiza el proceso de impresion
del diario, esta imprenta se encarga de la impresion y tiraje de los diarios mas
relevantes del pais en la ciudad de Chiclayo, en donde el proceso en si desde inicio
hasta su impresion final cuenta con diferentes subprocesos y cada uno se precisa
el tiempo promedio o estdndar en el que demora cada proceso, pero en los ultimos
meses cada proceso esta tardando mas, por lo que el producto final de impresion

sufre un retraso que perjudica la posterior venta.

3.4. Participantes

La poblacion es el conjunto de elementos, cosas y seres que poseen todas
las cualidades necesarias para brindar un aporte al estudio, ademas esta
considerado como el principal aporte para un determinado estudio. En este estudio,
la poblacion estara conformada por el jefe de operaciones del area de impresion
del Grupo La Republica y el supervisor de planta; de donde se esta realizando el
estudio, para detalle aspectos de la mejora continua y los procesos de impresion
de periédicos.

Asimismo, se empleara el acervo documentario para conocer todos los
procesos, incluido tiempo entre procesos, los trabajadores involucrados, entre otros
(Hernandez et al., 2014). A nivel del acervo documentario no requiere estimar un
tipo de muestreo (Bernal, 2016), sin embargo, para la entrevista al jefe de
Operaciones constituiria un muestreo no probabilistico de tipo censal, puesto que

se tomard a la totalidad de individuos que conforma la poblacion (Ramirez, 2010).

3.5. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas empleadas en la recoleccién de datos son, una estrategia de
indagacion, donde se emplearan en este estudio, la entrevista, la observacion y el
analisis documental, los cuales se aplicaran en cada paso de la estructura del
estudio cientifico, ademas varia la naturaleza de este, de acuerdo a su enfoque.
Respecto a los instrumentos se empleara el cuestionario no estructurado, la lista
de cotejo y la guia de analisis documental, respectivamente (Naupas et al., 2018).

La entrevista, esta conformada por items elaborados, de acuerdo a cada una

de las dimensiones de la variable en estudio, donde se elaborara un instrumento,
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llamado cuestionario no estructurado, conformado por todas las preguntas de
acuerdo a la operacionalizacién de la variable mejora continua (Coérdova, 2018).

La observacion, es un proceso primordial y riguroso que permite conocer, de
forma directa, el objeto de estudio para luego describir y analizar situaciones sobre
la realidad estudiada, donde se empleara el instrumento de la lista de cotejo, la cual
tendrd una lista de caracteristicas de la cual se determinara su presencia y
ausencia, y estas caracteristicas son dicotomicas (Bernal, 2016).

Andlisis documental, es la comprobacion de todas las dimensiones de la
variable productividad en la cual se tomara en cuenta el proceso que se realiza en
el area de impresion en el Grupo La Republica, asimismo, se tomara como
instrumento la guia de analisis documental, donde se analizaran los resultados de
todos los indicadores de productividad (Hernandez et al., 2014).

Respecto a la validez de los instrumentos, de acuerdo a su naturaleza el
cuestionario no estructurado seré validado por el juicio de expertos, lo cual consiste
en la aprobacion de la consistencia y coherencia del cuestionario, asi como también
por el medio de un andlisis estadistico, donde se realizara el alfa de Cronbach, para

determinar la confiabilidad del instrumento.

3.6. Procedimientos

Se recolecta la informacién aplicando los instrumentos de recoleccion de datos

e Unaguia de entrevista para evaluar las 2 variables, con preguntas de opinion
dirigidas para ser contestadas por el jefe del area de Operaciones y el
supervisor de planta del Grupo La Republica. La respuesta de la variable
dependiente servira para formar un parrafo argumentativo de la realidad
problematica local y las respuestas de la variable independiente serviran
para formular las estrategias de la propuesta.

e La guia de analisis documental de la variable dependiente servira para
evaluar los indicadores de productividad, de manera que podamos obtener
la informacion requerida, con respecto al tiempo entre procesos y tiempo
total de la produccion, los cuales determinaran en qué etapa se presenta el
cuello de botella.

La variable independiente Mejora Continua sera manipulada para elaborar
una propuesta de mejora que contribuya al incremento de la productividad de la
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empresa, para ser aplicada posteriormente por la empresa en el momento propicio.
La variable dependiente se diagnostic6 con el acervo documentario, siendo
analizada la informacidén otorgada para identificar las actividades productivas e
improductivas, ademas de los sobretiempos que puede tener la ejecucion de

algunos procesos.

3.7. Rigor cientifico

El rigor cientifico de un estudio cualitativo se dirige también por una
auditabilidad y credibilidad. La auditabilidad es posible cuando el investigador b
puede examinar sus datos al igual que el a, con el fin de conseguir conclusiones
parecidas, siempre y cuando las perspectivas asi también lo sean. La segunda
consiste en que los que presencian el problema estudiado reconozcan si los
resultados constituyen datos verdaderos sobre lo que ellos piensan (Okuda y
Gomez, 2005).

3.8. Métodos de andlisis de datos

Para el analisis de los datos, se empleara un analisis descriptivo, mediante
analisis de tablas y graficos detallando los resultados encontrados, asi mismo se
redactaran todas las respuestas del cuestionario no estructurado (de acuerdo a las
respuestas que el jefe de operaciones manifieste y si se pudieran cuantificar) y la
ficha de cotejo, de modo que, se tendran los resultados de acuerdo a cada uno de
los objetivos trazados en este estudio, ademas se realiza una interpretacion de los

indicadores de productividad que se han tomado de la empresa.

3.9. Aspectos éticos

El estudio acatando las reglas que impone la moral y ética, da a conocer los
criterios éticos los cuales fueron considerados por Norefia et al., 2012), que se
presentan a continuacion:

Consentimiento informado: EIl autor que se involucrara en este estudio
tendra todo el conocimiento de las implicancias que representa ser parte de la

investigacion y ser la principal fuente del estudio.
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Confidencialidad: Toda la data compilada durante la investigacion tendra
un especial uso y con una finalidad metodolégica, por lo que no se considerara
realizar un uso ilegal y sin previa autorizacién de esta informacion.

Originalidad: El presente estudio sera una creacion original del autor, no
haciendo sustraccion de datos de investigaciones similares, por el respeto que se

tiene a la propiedad intelectual de otros investigadores.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. Resultados
Objetivo especifico 1

Diagnosticar el nivel de productividad del Grupo La Republica

Tabla 2
Analisis documental del area de impresion
PROCESOS TRABAJADORES
CTP 2
Perforado y doblado 2
Montaje de planchas 2
Impresion 4
Empaque 2
Total 12 trabajadores

Fuente: Grupo La Republica

El resultado cientifico, es el aporte al ambito cientifico que se visualiza en los
saberes sobre el objeto o en la practica con su actuar, tales como, sistemas,
metodologias, modelos, estrategias y materiales, etc. (Manterola, Pineda & Vial,
2007).

Tabla 3
Actividad productiva para el periédico La Republica.
LEYENDA
Operacion Cantidad Tiempo (s)
O: Operacion 10 1,382 s
[} Inspeccién 5 162 s
[ : Retraso 4 161s
Total 19 1,705 s

Fuente: Grupo La Republica

% Actividades productivas = %x 100%

% Actividades productivas = 90.55%
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Actividades improductivas en el proceso de impresion grafica

__ (1615)

% Actividades improductivas = Tese X 100%

% Actividades improductivas = 9.44 %

Las actividades improductivas estan consideradas como aquellas que han sido
representadas por simbolos de retraso en el proceso de impresion de periddicos,
estos porcentajes no generan valor alguno al producto final y como tal representan

costos para la empresa.

Objetivo especifico 2
Analizar la mejora continua en el proceso de impresion de periédico en el Grupo
La Republica.

En la dimensién Planear, los procesos sobre Recepcién de materia prima,
Recepcion de archivos de PDF y Revelado de planchas de aluminio, se realizan en
el tiempo establecido para ello, por otro lado, en la dimension hacer, se realizan a
destiempo; perforado de planchas, el cual debe estar perforada de la manera
correcta para que se continte con la rotativa, conllevando a una pérdida de tiempo,
y doblado de planchas de aluminio, el cual viene de la mano con el perforado de
las planchas, y deben estar hechas a la medida de un cilindro, sin embargo, la
instalacion de plancha y la graduacion de la maquina rotativa se realizan en el
tiempo establecido. Respecto a la dimension verificar, se obtuvo que:

Se realiza con demora el control de bandas de bobina, debido a que cada
uno de ellos, debe ir de acuerdo al peso, diametro y dimensién del periédico que
se esta realizando, ya sea por el diario Popular, Libero, Republica o judiciales. Por
otro lado, la revision de mantillas, alimentacion de humectador y alimentador de
tintas se realiza en el tiempo indicado para estas actividades.

Finalmente, en la dimension actuar, se realiza con algunas demoras, la
impresion de prueba inicial, en el cual, si se encuentran algunos desajustes
respecto a la calibracion de los rodillos y folder, se tienen que dar una solucion de
inmediato, como también la revisién de fusibles de agua, por otro lado, el control
del proceso de impresion, emparejado de periddico y empaquetado y entrega se
realizan durante el tiempo que se ha establecido para cada una de esas
actividades. Concerniente a la Mejora continua y de acuerdo a la informacion

brindada por el jefe de planta del area de impresién, se obtuvo lo siguiente:
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Dimensién Planear

Respecto a la dimensién Planear, se obtuvo que el proceso de recepcion de
materia prima, se realiza a diario, con los insumos como bobinas y tintas ya que el
area de CTP es la que hace pedidos de planchas. Por otro lado, en cuanto al
proceso de recepcion de archivos de PDF, en este proceso se realiza a través de
un sistema que nos permite visualizar los PDF y como van con los cierres de cada
edicion. El punto de quiebre en el proceso de revelado de planchas de aluminio, lo
desarrolla el area de CTP, en el cual igual con un programa especial se envia a
degramar las planchas, puesto que representa demoras. Ademas de ello, siempre

gue se trata de un problema se da la solucién de inmediato.

Dimensidn Hacer

Respecto al proceso de perforado de planchas, es como todos los procesos,
muy importante ya que una plancha mal perforada hace detener la rotativa, lo cual
genera mas merma y pérdida de tiempo, siendo un punto donde se debe mejorar
dado que existen distintos pedidos a diferentes por ello es conveniente que se
mejore este punto. El proceso de doblado de planchas de aluminio, es igual como
el perforado ya que estas planchas estan hechas a la medida de un cilindro y un
mal doble generaria la pérdida de esta plancha, lo cual se desarrolla al tiempo
exigido.

Por otro lado, el proceso de instalacién de planchas en la rotativa es un
cilindro en el cual los trabajadores lo realizan manualmente en la maquina y luego
tiene como un seguro para que a la hora de impresion no tenga problemas. Las
caracteristicas de la graduacion de la maquina rotativa, tiene como finalidad darle
un mantenimiento a la rotativa y detectar problemas posteriores que generan
atrasos en la produccion.

Dimension Verificar

En el proceso de control de bandas de bobina, cada bobina tiene cédigo,
tiene su peso, diametro y su dimension ya sea de 61 centimetros (Popular y Libero),
0 73 (Republica o judiciales). La finalidad de la revision de mantillas es importante
porque las mantillas son como las partes de acolchonamiento de las placas y la
parte de la tinta ya que de otra manera sale mal impreso. La finalidad de la
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alimentacion de humectador, es la que permite entregar un diario sin manchas ya
que estd compuesto de unos rodillos que transportan agua con una solucién para
evitar la merma. El proceso del alimentador de tintas permite que por unos rodillos
baje las tintas en forma como es requerida y la finalidad de mejorar con el entintado
del diario impreso.
Dimension Actuar

La finalidad de la impresion de la prueba inicial es para ver como esta la
rotativa si se necesita hacer unos ajustes en la calibracion de los rodillos o el félder
como esta a veces se tiene que revisar los fusibles de agua, la cual ha tenido
tiempos de demora, muchas veces ha causado retraso.

El proceso de control del proceso de impresion tiene como fin hacer unos
rangos de eficacia del trabajo del mes. El proceso de emparejado de periddico en
cada rotativa sale diferente ya que tiene que ver como se esta imprimiendo en colet
o stray, en el primero sale de 25 ejemplares y el otro sale de 50 ejemplares. El
emparejamiento es sencillo cuanto el félder este en perfectas condiciones. El
proceso de empaquetado y entrega, tiene un procedimiento previo, el cual es
empaquetar cada uno de los paquetes donde salen de 250 ejemplares y sus
ejemplares y entrega de los diarios pedidos por cada agencia.
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Objetivo especifico 3
Disefiar la propuesta de mejora continua en el proceso de impresion de periddico
Competencia: Planear

Primera estrategia: Brindar atencion eficaz y oportuna a las maquinarias de
la empresa, para ello es necesaria la elaboracion de una lista de actividades de
mantenimiento preventivo para cada una de las maquinas que pertenecen al
proceso diario, considerando el manual de politicas de la empresa. Esta actividad,
debe realizarse de acuerdo a una serie de lineamientos que establezca la empresa,
la cual debe contemplar los indicadores con que se evaluara su trabajo, asi como
cada trabajador, los objetivos a lograr y los tiempos con los que tienen que cumplir,
con la finalidad que todos los trabajadores tengan el conocimiento de su obligacion
al garantizar el mantenimiento de las maquinas.

El objetivo de la elaboracion de actividades de mantenimiento preventivo a
las maquinas es reducir costos y obtener el maximo aprovechamiento de la
maquinaria y productividad de sus recursos. Es por este motivo que el
mantenimiento preventivo de su maquinaria juega un papel de mucha importancia.
Estas actividades deben ser elaboradas por el gerente general de la empresa, con
el apoyo del supervisor del area de impresién, quien sera el responsable de velar
por el cumplimiento de cada uno de los lineamientos establecidos.

Segunda estrategia: Incrementar la disponibilidad de la maquinaria
realizando un registro de todos los mantenimientos que se realizaron durante los
meses anteriores con apoyo de manuales y recomendaciones.

Esta actividad debe figurar en el manual de politicas de la empresa, la cual
tiene como propédsito especifico en este, el comprometer a los trabajadores que de
alguna manera cumplan con los tiempos en que se debe realizar cada proceso,
para que asi los demas compafieros que deben continuar con otros procesos no se
vean perjudicados, y si en el momento se presenta algun inconveniente darle la
solucion inmediata, o en caso sea hecesario consultarlo con el supervisor del area,
para que brinde una rapida salida.

El objetivo de Realizar un registro de los mantenimientos anteriores es
mantener todas las maquinas funcionando sin problemas y de manera eficiente
para minimizar el tiempo de inactividad de la produccién. Al tener ya elaborado el

manual, con las funciones, el encargado de realizar una supervision del
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cumplimiento de los procesos es necesario, que verifigue que las maquinarias se
encuentran en el estado 6ptimo para el siguiente proceso, de esta manera no se
perdera tiempo, evitando el atraso de la entrega de pedidos.

Competencia: Hacer

Primera estrategia: Optimizar las actividades de Gestidn por procesos
realizando un taller de Gestién por procesos, utilizando proyectores, plumones,
pizarra acrilica y folletos. Esta actividad se tratara temas como: Gestion de calidad,
factores criticos para el éxito, mapa de procesos, mejora de procesos, fases de la
mejora de procesos y mejora continua en la empresa.

El objetivo de realizar el taller de Gestidon por procesos es proveer a los
operarios de la empresa, nociones basicas sobre la optimizacion de procesos y
actividades con el fin de reforzar las capacidades para reconocer, planificar y
ejecutar las gestiones pertinentes de manera eficiente de acuerdo al cumplimiento
de propdsitos y objetivos delimitados. Este taller se aplicaria de forma mensual.

Segunda estrategia: Realizar capacitaciones continuas a todo el personal.
Cada empleado sera el responsable de las herramientas que esté a su cargo, asi
como el de brindar mantenimiento, cuidado y cumplimiento de los tiempos
establecidos para cada proceso.

Las charlas, capacitaciones y reuniones seran mensuales, en esta actividad
se pretende guiar por medio de una reunion a todos los trabajadores, de sus
principales funciones, asi como también los objetivos estratégicos de la empresa,
que de alguna manera incluya su participacion en el logro de aquellas metas. Por
otro lado, realizar capacitaciones de los procesos que pueden realizarse de una
forma mas rapida o sencilla, cuyo resultado sea exitoso, dando asi un punto a favor
a la mejora continua de los procesos del area de impresion.

El objetivo de realizar capacitaciones continuas al personal es mejorar los
conocimientos, habilidades o actitudes del personal de la empresa de impresion
gréfica. Esto les servira para que estén mas preparados en el proceso productivo
de la impresién de periédico. El encargado de realizar estas capacitaciones, por
un tema de dominio de los procesos sera el jefe de esta area o el supervisor, quien
entendera la manera correcta de hacerles entender a los trabajadores la manera

en que se debe realizar cada proceso.
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Tercera estrategia: Realizar actividades cuya responsabilidad sea del
operario y conste de actividades simples, entre ellos lubricacion, limpieza, cambio
de aceite y ajustes de pernos. En esta actividad, la cual sera sugerida en una charla
0 capacitacion en la que se encuentren todos los trabajadores, sera realizada con
el fin de recomendar a todos los operarios que brinden una limpieza a las
herramientas de trabajo que estan empleando, para evitar la acumulacion de tinta
y esta afecte a las siguientes impresiones, ademas de un cambio de aceite o
lubricacion de los pernos, si en caso sea necesario que lo comuniquen al
encargado.

El objetivo de estas charlas es que el operario se encuentre preparado ante
cualquier imprevisto, al momento de la impresién del periédico contribuyendo a la
eliminacién de tiempos muertos, los cuales serdn aprovechados en el proceso
productivo. El encargado de realizar esta charla y capacitacion sera el jefe de area,
el cual brindara la manera en que se debe realizar cada limpieza de las maquinarias

y de esa forma pueda ser mas eficiente cada uno de sus procesos.
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4.2, Discusioén

El nivel de productividad del Grupo La Republica, se encuentra en un nivel
regular, debido a distintas complicaciones existentes en los procesos de impresion
como, en el CTP, cuyo exceso de tiempo empleado es de 2 minutos, en el perforado
y dobles, el exceso de tiempo es de 5 minutos, el montaje de 2 minutos, lo cual
constituye un atraso para la productividad de la empresa.

Esta probleméatica coincide con lo aseverado por Perencevich (2016), en su
estudio titulado “Aplicacion de un modelo de productividad en el sector de la
comercializacién de madera tratada en la ciudad de Ambato, empresa de estudio:
Super tableros”, donde se encontrdé que, no existen demasiadas empresas que se
dediqguen a esta actividad, sin embargo, las pocas que existen son
considerablemente enormes, por lo que es necesario que se emplee un mecanismo
para que se llegue a determinar la productividad que estos tienen, por lo tanto, es
necesario que se implemente el modelo para que no se pierda ventaja ante la
competencia.

Ademas, lo encontrado no cumple con lo sustentado por Galindo y Rios
(2015), quienes sefialaron que, la productividad alta implica que la empresa tiene
la capacidad de producir mas con los mismos recursos empleados actualmente.

La mejora continua en el proceso de impresion de periddico en el Grupo La
Republica, se encuentra deficiente en la dimensién hacer, en los procesos donde
se debe realizar las ultimas inspecciones en la impresion de los periodicos, lo cual
coincide con lo encontrado por GOmez (2017), en su investigaciéon titulada
“Implementacién de la mejora continua para incrementar la productividad en el area
de Soporte On line de It Project Management, San Borja, 2016”, quien sefiala que,
existia una deficiencia en el rendimiento de la productividad en la empresa.

Sin embargo, si tuvo un incremento de un 14%, la eficiencia, quedod
demostrado que aplicacion de la mejora continua ha generado una mejora en este
factor de la productividad, estableciéndose que antes de la aplicacién este se
encontraba en un valor de 84%, y posterior se determina que es de 88% y la eficacia
se ha vio mejorada en 7% gracias la implementacion de la mejora continua. Lo cual
guarda relacion con lo argumentado por Cianfrani y West (2004) citado por Olivares,

Fomento et al., (2013), quienes indicaron que, hoy en dia, la mejora continua se
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define como todas las actividades constantes o periddicos, con el fin de enaltecer
la habilidad de compensar los requerimientos.

El disefio de una propuesta de mejora continua en el proceso de impresion
de periddicos incrementara la productividad en el Grupo La Republica, gracias a las
estrategias de mejora continua planteadas en cada uno de los puntos deficientes
realizados en los procesos de impresion de periédicos.

Esta implementacion coincide con la investigacion brindada por Gallardo
(2014), la cual fue titulada “Mejoramiento de la productividad a través de la de la
optimizacion de los procesos de fabricacion de sacos de polipropileno en la
empresa: Sacos gallardo CIA. LTDA”, cuyos resultados fueron éptimos, dado que,
el crecimiento o en los ultimos afios del sector industrial, lo que hace que sea un
sector atractivo para invertir, ademas se evidencid que existen pocas empresas
dedicadas a la fabricacién de sacos, donde la productividad se midi6 en base a
ambos métodos mencionados anteriormente, lo cual tuvo un resultado
relativamente bueno, para que se mantenga este crecimiento se emple6 mejor los
insumos de la empresa.

Lo anterior presentado coincide con lo sustentado por Olivares (2015), quien
sefala que, con la mejora de la calidad es posible aumentar la productividad, donde

el resultado final que se tiene es mejor una empresa de negocios.
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V. CONCLUSIONES

El nivel de productividad del Grupo La Republica, se encuentra en un nivel
regular, debido al tempo de demora que tienen en los procesos de impresién como,
en el CTP, cuyo exceso de tiempo empleado es de 2 minutos, en el perforado y
dobles, el exceso de tiempo es de 5 minutos, el montaje de 2 minutos y la impresion
de 5 minutos en exceso, lo que origina retraso en la hora de entrega.

La mejora continua en el proceso de impresion de periédico del Grupo La
Republica, se encuentra deficiente en la dimension hacer, debido a demoras en el
perforado de planchas, y el doblado de las planchas de aluminio, y también en la
dimension Planear, debido a que los mantenimientos no se realizan de manera
periddica en la empresa.

El disefio de una propuesta de mejora continua en el proceso de impresién
de periddicos incrementara la productividad en El grupo La Republica, debido a que
proporcionara lineamientos para que todo el proceso de impresion de periddico se

realice de manera eficiente previniendo problemas a futuro.
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VI. RECOMENDACIONES

Para conocer el nivel de productividad en el area de impresion de periodicos
para el grupo La Republica, se recomienda a los supervisores del area de impresion
realizar informes de los indices de productividad de cada uno de los procesos, con
el fin que exista un mayor control y supervisiéon del cumplimiento de los procesos
en los tiempos estipulados para cada uno, asi como realizar nuevas direcciones, y
limpieza de las herramientas que se emplean para ello.

A los directivos de la empresa supervisar que los trabajadores del area de
impresion de periodicos para el grupo La Republica, es recomendable, que
empleen los procedimientos establecidos al momento de planear, hacer, verificar y
actuar en cada uno de los procesos que presentan deficiencias, con el fin que se
mejore el rendimiento y las entregan se realicen en el tiempo indicado.

Al jefe de Operaciones del area de impresion en el Grupo La Republica,
monitorear la implementacion del plan de mejora continua para que asi se puedan
realizar las actividades tomando en cuenta qué procesos son los que toman mas
tiempo de lo establecido y de esta manera se pueda llegar a presentar una mejora
en los resultados de la productividad.
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ANEXOS

Anexo 1. Instrumentos de recoleccion de datos

Cuestionario de Mejora Continua

En el presente cuestionario de preguntas abiertas el jefe de planta debe describir
el proceso de impresion en la empresa.

Este instrumento esta realizado con la finalidad de obtener informacion sobre la
situacion actual de mejora continua, la cual estéa dirigida al jefe de planta del area

de impresién para identificar los procesos:

Dimensiédn Planear

1. ,Como es el proceso de recepcion de materia prima?

2. ¢, Describa en que consiste el proceso de recepcién de archivos de PDF?

3. ¢Como es el proceso de revelado de planchas de aluminio?

4. ¢ Existen problemas que son causa de otro problema?
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Dimensién Hacer
5. ¢ En qué consiste el proceso de perforado de planchas y que se logra con dicho

proceso?

6. ¢, Como es el proceso de doblado de planchas de aluminio?

7 ¢ Como es el proceso de instalacion de planchas?

8. ¢ Cuadles son las caracteristicas de la graduacion de la maquina rotativa y que

finalidad tiene?

Dimension Verificar

9. ¢ Como es el proceso de control de bandas de bobina?
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10. ¢, Cual es la finalidad de la revisién de mantillas?

11. ¢Cudl es la finalidad de la alimentacién de humectador, y en qué consiste

este proceso?

12. ¢ Describa el proceso del alimentador de tintas y que finalidad tiene?

Dimension Actuar
13. ¢ Cudl es la finalidad de la impresién de la prueba inicial y cobmo es dicho

proceso?

14. ;Como es el proceso de control del proceso de impresion y cual es su fin?
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15. ¢ Como es el proceso de emparejado de peridédico?

16. ¢ Como es el proceso de empaquetado y entrega? ¢ Tiene un procedimiento

previo?
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Anexo 2. ANALISIS DOCUMENTAL
Analisis documental de la variable Productividad

En la siguiente guia de analisis documental; se tomar& en cuenta los indicadores
de productividad del area de impresion, con el fin de realizar una interpretacion de
cada uno de sus resultados, la informacién sera brindada por los trabajadores del

area en estudio.

Tabla 4

Interpretacion de resultados del andlisis documental

Res Ob
i i6 servac
Dimension Indicador ulta .
ion
do
Productivi produccién obtenida
dad de los tiempo utilizado
materiales
Productivid
ad Productivi
dad diarios producidos
a
horas hombre trabajadas
laboral
Productivi
dad de tiempo real diarios produc
tiempo tiempo disponible ¥ diarios planific

Nota: elaboracion propia
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Anexo 3. LISTA DE COTEJO

Lista de cotejo de mejora continua en los procesos de impresion

En la siguiente lista de cotejo; el jefe de planta debe determinar si cada proceso se

produce en el tiempo designado o fuera de él, con la finalidad de conocer en qué

proceso existe retraso.

Tabla b

Eficiencia en la produccion de los procesos

Dimensiones

Planear

Hacer

Verificar

Procesos

Recepcién de

materia prima

Recepcion de
archivos de PDF
Revelado de
planchas de
aluminio

Perforado de
planchas

Doblado de
planchas de
aluminio

Instalacion de
plancha

Graduacion de la
maquina rotativa
Control de bandas
de bobina
Revision de
mantillas
Alimentacion de

humectador

El proceso se produce

A tiempo A destiempo
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Alimentador de
tintas
Impresion de
prueba inicial
Control del proceso
de impresién
Actuar Emparejado de
periodico
Empaquetado y
entrega

Nota: elaboracion propia
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Anexo 4. REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINA

RIGISTRO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA

Jefe de
planta

Supervi
sor

MES

ACTIVID
AD

MAQUINA
RIA

FRECUEN
CIA

=N

w N

Nota: elaboracion propia
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Anexo 5. PROPUESTA

Informacion general
I. Presentacion

La propuesta de mejora continua esta conformada por el analisis y evaluacion de
la situacion actual, establecimiento de los procesos en los que se tiene que realizar
una mejora, presentacion de las posibles soluciones, medicién. Verificacion,
analisis y evaluacion de los resultados de implementacion, y formalizacién de
dichos cambios, esencialmente esta dirigida a los trabajadores del &area de
procesos de impresion, se implementara la mejora continua en todos los procesos
de impresion que lo requieran como lo es, la tardanza de cada proceso, demora en
cada proceso, lo que genera retraso en los proximos pedidos, perjudicando la
posterior distribucién en los puntos de venta, ademas existe un inadecuado nivel

de productividad, lo que conlleva a perjudicar las proyecciones de crecimiento.
Il. Objetivos
Objetivo general

e Incrementar la productividad por medio de mejora continua en el proceso de

impresion de periddico en el Grupo La Republica.
Objetivos especificos

e Disefiar mejora continua por medio de su dimensién Planear en el proceso
de impresion de periddico.

e Disefiar mejora continua por medio de su dimensién Hacer en el proceso de
impresion de periddico.

e Disefiar mejora continua por medio de su dimension Verificar en el proceso
de impresion de periddico.

e Disefiar mejora continua por medio de su dimension Actuar en el proceso de

impresion de periddico.
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I1l. Justificacidn

Esta propuesta se justifica por conveniencia, debido a que sera de gran ayuda para
la empresa en el area de impresion, en cada uno de los procesos. Lo que hara que
se cumplan con los tiempos adecuados y exista un buen manejo de los tiempos de

los siguientes procesos.

Se justifica de manera social, debido a que servird para beneficio de la sociedad,
dado que tendra una tendencia por el beneficio que presenta para la mejora de los
procesos, los mas beneficiados seran los trabajadores del area de impresion y

también a la empresa, quien brindar4 mejores resultados al Grupo La Republica.

Se justifica de manera practica, porque resuelve un tema real en la empresa, que
es la demora en la entrega de pedidos de los periodicos para el Grupo La Republica,
quien podra contar con sus pedidos a la hora que tenia establecido, sin retraso
alguno lo que incrementaria la oportunidad de vender los periddicos que habian
establecido en un tiempo determinado.

Utilidad metodoldgica, debido a que presenta la creacion de un instrumento (ficha
de cotejo), que se encuentra acorde de los procesos que se realizan en el area de
impresion de periddicos, de esta determinada empresa, lo cual servira como
modelo para otras empresas que tengan el mismo problema, y este necesite ser

solucionado lo mas antes posible.
IV. Fundamentos tedricos

Los principios que forman parte de los pilares de la propuesta estan dados por, el
conjunto de valores que orientan a su desarrollo, en la propuesta, debido a las
actitudes en las personas que constituyen una parte fundamental en su ejecucion.
Para ello se tienen los siguientes indicadores que determinaran la produccion que

se realice en esta area:

El espacio disponible: Es el indicador que permitira conocer la situacion actual en
el area de produccion, ademas la disponibilidad del espacio total que se disponga
en la empresa, en la que se erradiquen todos los elementos que no sean necesarios

para estas areas.
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El ambiente laboral: La mejora continua debera también incluir en el area de trabajo,
confiable y seguro, lo que genera que las actividades diarias al interior de la
empresa se realicen de la mejor manera aportando al mejoramiento continuo del

ambiente laboral

Tiempo de ciclo: La mejora continua de los procesos al interior de las empresas,
tratan de optimizar todos aquellos recursos que se emplean, entre ellos, el recurso
tiempo, donde valor es incalculable, por ello, la mejora en el tiempo de ciclo en el

area de produccion de la organizacion.
V. Estructura

El problema se origina en los procesos que sufren una mayor demora, entre ellos

se encuentra:

e Proceso del perforado de planchas
e Proceso doblado de planchas de aluminio
e Proceso de control de bandas de bobina

e Proceso de impresion de prueba inicial

Existen un total de 10 operaciones (tabla 6), las cuales vienen a ser identificadas
con circulos enumerados, y 5 inspecciones, las cuales estan graficadas con
cuadrados enumerados, con cuello de botella, en el perforado de planchas, cuya
duracion de ello es de 8 segundos, el doblado de planchas de aluminio, cuya
duracion es igual a 23 segundos, el control de bandas de bobina, cuya duracion es
de 30 segundos y la impresion de prueba inicial, cuya duracién es de 100 segundos,

y la produccién es de un total de 85 000 periddicos diarios aproximadamente.

La implementacién de la mejora continua es una planeacion del tiempo que se debe
realizar el perforado de las planchas, ademas se direccionara de manera distinta
en cuanto a la rotativa que se debe hacer en este proceso. Ademas de la
concientizacion del éxito de controlar las pérdidas en el proceso. Coordinacion del
doblado que debe realizarse de planchas de aluminio, con una ligera limpieza del
doblador de placas de manera diaria. El proceso de impresion de prueba inicial,

donde se debe realizar una limpieza de la bomba de aceite.
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Tabla 6

Proceso de la elaboracién del periddico

1
S 1

5 2
155 | 3
60 | 5

8 |5
23 6
21 ( 4
900 3
30 | 4
30 |,
30 [ 3
30 [ 4
100 (

42 | s
100 10
> 11

GRUPO LA REPUBLICA

Recepcion de materia prima (bobinas y tintas).

Recepcion de archivos Pdf.
Revelado de planchas de aluminio.
Liberar las planchas.
Perforar las planchas.
Doblado de planchas de aluminio.
Instalacién de planchas.
Graduacion de la rotativa
Control de bandas de bobina
Revisién de mantillas.
Alimentacion de humectador.
Alimentador de tintas.
Prueba de impresion inicial.
Control del proceso de impresion.

Emparejado de paquetes.

Entrega de paquetes a distribucion.

Fuente: Grupo La Republica
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VI. Estrategias paraimplementar la propuesta

Elaboracion de una ruta metodoldgica, precisando el nUmero de actividades, el tiempo, materiales a utilizar y los resultados a

obtener.
Competenci | Estrategias Actividad Materiales Tiempo Desarrollo Objetivo Responsable
a de la
actividad
Brindar Elaboracion de Esta El objetivo de la | Estas
atencion lista de actividad, Elaboracién de | actividades
eficaz y | actividades de debe actividades de | deben ser
oportuna a las | mantenimiento realizarse de | mantenimiento | elaboradas
magquinarias preventivo para acuerdo a | preventivo a las | por el gerente
Planear | ye |a empresa | cada una de las| Manualde | Diariament | ., serie de | maquinas  es | general de la
maquinas que | Politicas de € lineamientos | reducir costos y | empresa, con
pertenecen  al | 1aempresa. que obtener el | el apoyo del
proceso. establezca la | maximo supervisor del

empresa, la

cual debe
contemplar
los

aprovechamien
to de la
maquinaria 'y

productividad

area de
impresion,
quien sera el

responsable
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indicadores

con que se
evaluara su
trabajo, asi
como cada
trabajador,

los objetivos
a lograr y los
tiempos con
los que
tienen  que
cumplir, con
la finalidad
gue todos los
trabajadores
tengan el
conocimiento
de

obligacion al

Su

garantizar el

mantenimient

de

recursos.

sus
Es
por este motivo
que el
mantenimiento
de

Su maquinaria

preventivo

juega un papel
de

importancia.

mucha

de velar por el
cumplimiento

de cada uno
de

lineamientos

los

establecidos.
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o de las
maquinas.
Incrementar la | Realizar un Esta El objetivo de | Al tener ya
disponibilidad | registro de todos actividad Realizar un | elaborado el
de la | los debe figurar | registro de los | manual, con
maquinaria mantenimientos | Manual  de | Diariament | €n €l manual | mantenimiento | las funciones,
que se | politicas de la e de politicas | s anteriores es | el encargado
Planear realizaron empresa. de la | mantener todas | de  realizar
durante los empresa, la|las maquinas | una
meses cual tiene | funcionando sin | supervision
anteriores  con como problemas y de | del
apoyo de propasito manera cumplimiento
manuales y especifico en | eficiente para | de los
recomendacione este, el | minimizar el | procesos es
S. comprometer | tiempo de | necesario,
a los | inactividad de | que verifique
trabajadores |la produccion | que las
que de | logrando evitar | maquinarias
alguna los imprevistos. | se encuentran
manera en el estado
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Hacer

Optimizar la
Gestién por

procesos

Realizar taller
de Gestion por

procesos

Proyector
Plumones
Pizarra
acrilica
Folletos
Break

Mensual

cumplan con
los tiempos
en que se
debe realizar
cada
proceso,
para que asi
los demas
comparieros
que deben
continuar con
otros
procesos ho
se vean
perjudicados,
y Si
momento se

en el

presenta
algun
inconvenient

e darle Ia

El objetivo de
realizar el taller
de Gestion por
procesos es
proveer a los
operarios de la
empresa,
nociones
basicas sobre
la optimizacion
de procesos y
actividades con

el fin de
reforzar las
capacidades

Optimo para el
siguiente

proceso, de
esta manera
no se perdera
tiempo,

evitando el
atraso de la
entrega de
pedidos.

Las
responsables
de realizar
este taller,

seran las
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solucion
inmediata, o
en caso sea
necesario
consultarlo
con el
supervisor

del area, para

que  brinde
una rapida
salida.

Esta
actividad
debe

realizarse a
través de un
taller en el
cual se
tratara temas

como:.

para reconocer,

planificar y
ejecutar las
gestiones

pertinentes de

manera
eficiente de
acuerdo al

cumplimiento
de propésitos y
objetivos

delimitados

autoras de la
tesis
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Gestion  de
calidad,
Factores

criticos para

el éxito,
Mapa de
procesos,

Mejora de
procesos,
Fases de la
mejora de
procesos Yy
Mejora
continua en

la empresa

Realizar

capacitacione

Cada empleado
sera el
responsable de
las herramientas

gue esté a su

Charlas,
capacitacion

En esta
actividad se
pretende

guiar por

medio de una

El objetivo de
realizar
capacitaciones
continuas al

personal es

El encargado
de realizar
estas

capacitacione

S, por un tema
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Hacer

S continuas a
todo el

personal

cargo, asi como
el de brindar
mantenimiento,
cuidado y
cumplimiento de
los tiempos
establecidos
para cada

proceso.

es

reuniones
Tripticos

Break

lvezala

quincena

reunion a
todos los
trabajadores,
de sus
principales
funciones,
asi como
también los
objetivos

estratégicos

de la
empresa,

que de
alguna
manera

incluya su
participacion
en el logro de

aquellas
metas. Por
otro lado,

mejorar los
conocimientos,
habilidades o
actitudes  del
personal de la
empresa de
impresion

gréfica. Esto les
servira para
gue estén mas
preparados en
el proceso
productivo de la
impresion  de

periodico.

de dominio de
los procesos
sera el jefe de
esta area o el
supervisor,
quien
entendera la
manera
correcta de
hacerles
entender a los
trabajadores
la manera en
que se debe
realizar cada

proceso.
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realizar

capacitacion
es de los
procesos que
pueden

realizarse de
una forma
mas rapida o
sencilla, cuyo
resultado sea
exitoso,

dando asi un
punto a favor
a la mejora
continua de
los procesos
del éarea de

impresion.

En esta

actividad, la

El objetivo de




Hacer

Realizar
actividades
cuya
responsabilid
ad sea del

operario

Constan de
actividades
simples, entre

ellos lubricacion,
limpieza, cambio
de aceite ajustes

de pernos.

Charlas,
capacitacion
es

reuniones.
Tripticos

Break

y

lvezala

semana

cual sera
sugerida en
una charla o
capacitacion
en la que se
encuentren
todos los
trabajadores,
sera
realizada con
el fin de
recomendar
a todos los
operarios
gue brinden
una limpieza
a las
herramientas
de trabajo
que estan

empleando,

es que el
operario se
encuentre

preparado ante
cualquier

imprevisto, al
momento de la
impresion  del
periddico

contribuyendo
a la eliminacion
de tiempos
muertos, los
cuales  seran
aprovechados
en el proceso

productivo.

El encargado
de realizar
esta charla y
capacitacion
sera el jefe de
area, el cual
brindara la
manera  en
que se debe
realizar cada
limpieza de
las
maquinarias y
de esa forma
pueda ser
mas eficiente
cada uno de

SUS procesos.
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para evitar la
acumulacion
detintay esta
afecte a las
siguientes

impresiones,
ademas de

un cambio de

aceite o
lubricacion
de los

pernos, si en
caso sea
necesario
que lo
comuniquen

al encargado.

Nota: elaboracion propia
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VII. Evaluacion de la propuesta

Para la mejora continua de los procesos que se realizaran a continuacion son:

e Brindar atencion eficaz y oportuna a las maquinarias de la empresa.
e Incrementar la disponibilidad de la maquinaria.
¢ Realizar capacitaciones continuas con todo el personal.

¢ Realizar actividades cuya responsabilidad sea del operario.

Las cuales se aplicaran de acuerdo a cada uno de los procesos medidos en la

productividad del area de impresion.

Resumen de propuesta

Modelo de mejora continua en el proceso de impresion de periédico para

incrementar la productividad en el Grupo la Republica, Chiclayo

INTRODUCCION

La mejora continua esta definida como todas las actividades constantes o
recurrentes, con el fin de elevar la habilidad de satisfacer los requerimientos
(Fomento et al.,, 2013). Este proceso debe estar integrado por las siguientes
actividades: En primer lugar, el realizar un estudio de un determinado proceso, para
los cambios para una posible mejora, la organizacién y saber de qué manera podra
implementarlo, en segundo lugar, se debera llevar a cabo la planeacién y el cambio,
en tercer lugar, se pueden observar los efectos adquiridos, para que finalmente se
puedan analizar y corregirlos (Olivares, 2015). Por tal, la finalidad de la propuesta
es incrementar la productividad por medio de mejora continua en el proceso de

impresion de periédico en el Grupo La Republica.

Asimismo, la propuesta de mejora continua esta conformada por el analisis
y evaluacion de la situacion actual, establecimiento de los procesos en los que se
tiene que realizar una mejora, presentacion de las posibles soluciones, medicion.
Verificacion, analisis y evaluacion de los resultados de implementacion, vy
formalizacion de dichos cambios, esencialmente esta dirigida a los trabajadores del

area de procesos de impresion, distribucion en los puntos de venta para mejorar
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las proyecciones de crecimiento de la empresa dentro del mercado local. Este
modelo se resume en planear, hacer, verificar, actuar, basandose en la teoria del

ciclo de calidad.

Esta propuesta sera de gran ayuda para la empresa ya que hara que se
cumplan con los tiempos adecuados y exista un buen manejo de los tiempos de los

siguientes procesos.
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Figura 1

Representacion grafica del modelo

Propuesta de mejora continua en el proceso de impresi

Repdblica, Chiclayo

n de periodico para incrementar la productividad en el Grupo la

Plamificar

- Analizar la situacion actual del proceso de

impresion de periddico,

Tomando en cuenta:
1. Tipos de maguinarias.
2. Calidad de las impresiones.
3. Proceso del perforado de planchas

4. Proceso doblado de planchas de aluminio
5. Procesode controlde bandas de bobina
6. Procesode impresion de prueba inicial

Cefinir el problema

Analizar causas
Planificar soluciones:

1. Planificacién de estrategias para brindar
atencidn eficaz v oportuna a
magquinarias de la empresa

2. Planificacion de actividades para
incrementar la disponibcilidad de la
maguinaria
3. Planificacidn de estrategias para
optimizar las actividades de Gestion por
procesos
4. Planificacion de capacitaciones
continuas al personal.

Hacer

Implementacion de planes para mejorar el
proceso de impresion en las maguinarias

¥

Realizar las evaluaciones y actividades de
mantenimiento planificadas

Realizar el registro de todas las
evaluaciones y mantenimiento anteriores

Realizar capacitaciones al personal
Realizacion de taller de gestidn de procesos

Realizar pruebas piloto para asegurar el
funcionamiento del plan

Verificar

Se dirige en la toma de decisiones v evaluar
resultados conseguidos

)

Evaluar los resultados segun los objetivos
planteados:

Objetivos:
1. Reducir costos vy obtener el maximo
aprovechamiento de la maquinaria y
productividad de sus recursos.

2. Mantener todas las maguinas
funcionando =gin preblemas v de manera
eficiente.

3. Proveer a los operarios de la empresa,
nociones basicas sobre la optimizacion de
procesos y actividades.

4. Mejorar los conocimientos, habilidades o
actitudes del personal de la empresa de
impresion grafica.

Actuar

Se orienta en la implementacion de medidas
de medidas correctivas

et

Se toman las decisidn las acciones
correctivas

=i los resultados son dptimos se documenta
el cambio v s& establece las condiciones
para mantenaer la propuesta v su
implementacion definitiva
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Anexo 7. RESULTADO DE CUESTIONARIO

Cv UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

UNIVERSIDAD

cesmvaueo  FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES
ESCUELA DE ADMINISTRACION

Cuestionario del proceso de impresion de peribdico de acuerdo a la mejora continua
En el presente cuestionario de preguntas abiertas el jefe de planta debe describir el
proceso de impresion en la empresa.
Este instrumento esta realizado con la finalidad de obtener informacion sobre la situacion
actual de mejora continua, la cual esta dirigida al jefe de planta del 4rea de impresion con
el fin de identificar los procesos:
MEJORA CONTINUA
Dimension Planear
1. {Como es el proceso de recepeion de materia prima?

6/pﬂuc550 Cs Deard(: /gﬁ‘ I SpYs. oMty '8(7/54/‘.}/‘\& y /‘TNrflﬁ. Yn.
Que €l awes. De TP €s [a gue Race Peotdy ¢ PlamcHas.

2. Describa (En qué consiste el proceso de recepcion de archivos de PDF?

EN €516 PRocesy €5 aTanv€e DE unv SisTEMB.  (ue Nos.

Peevife Visvalizae. [ps. PoF Y Codo Ui Con s, Cleprés. DE -
cann- 2D W,

3. (Coémo es el proceso de revelado de planchas de aluminio?

E357¢ /(; Descfeo//a. (/ ARED: DE ¢cTPs, Cur o/ cws/ —fﬁuo/
wn. UN Pwag/wa. CsPecunl5¢ Guuvin 4. DEGranal. /ns

Plavcllas.

4. ;Existen problemas que son causa de otro problema?

MO Portuc ﬁaﬂwas DE Wye 3 Hoy cvur Pro lema .
Sc /wah DE Drels Sbluciov DEcnpenNiafo.
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Dimension Hacer
5. (En qué consiste el proceso de perforado de planchas y que se logra con dicho proceso?
ES(E Coryr: ./‘tl/ﬁos : /us. PRoCGE$05. Son o Pord aniE S YA- @

UN pDhncHas  MA[ PErFopads  wos [HACE Dererpk. [a- PoTilia,
6570 GENERB  Mp<,.  MERAD. Y PERDIIA. DE TiEMPg.

6. ;Coémo es el proceso de doblado de planchas de aluminio?

& LZoual ono el Peefoenog U, gue €57as. Pfanchas,
G374 Lgchas ah. Mebipa. De va- ce/ihey DAY O 7Y
Dun/ooe.  GTNERARIA.  Lg. PERpila. DE Gslo  PfoncHa,

7. {Como es el proceso de instalacion de planchas?

/0 lNﬁfﬂ/ﬂc/ar\/- 6N-/ﬁ- Ru/'Afc'L/O Cs. €&w ony Gt liodnry (-:o-e/
wal Wosofws  Daros. [1amuE MENTE €N o, Maguiva. y

[veco ®® Titwe Conp UN- SEGuey Pian. guc ala Homn. DE THPRES 01
NO Ten6a. Prod lEMis,

8. ;Cudles son las caracteristicas de la graduacion de la maquina rotativa y que finalidad
tiene?

65 wa(é CoMg UN- MQNI‘GY‘(:ENIO'A/’J‘ Bufﬁfwa. V/L). Fwa/’oao.

Gs DE  Delectoe. PeonleMas, Pusferiopzs Que (GEVERen-
Afen 205 Ev /A pPrwbuCCiony

Dimension Verificar

9. ({Como es el proceso de control de bandas de bobina?

EN C5TE  conseol (R0, Bub,wa 7464/6 CoDt sy 4 BIGVG Su:

PES o 7 DiAME Tl I'/ DIMENG 1 9N Yo. Se€a. DEU 5/;«/& (PUP‘”/”}.’//ﬂew}
D354 (8ePBlh. - Jubwirlgs ) /

10. ;Cual es la finalidad de la revision de mantillas?

€5  Twpontfonie Por Que [as /‘MN/T//"& Sov. Core: AS-
Paritsy DE ACol cHoNaneni DE/hs  PARras iy /4 PAr/Es
DE LB fGwTe . yy gue SLNG Sole Hal Erree s
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11. ;Cuél es la finalidad de la alimentacién de humectador, y en qué consiste este
proceso?

[a_alingrstncion Hurec R wgs. Perr® Enrresae.
VN Diartg S MQNCHSS Ya  @ue Este ComPutsTe D& wnos. RUDIU,&SQ
TrarvsPottan A6US. U g, Solvcions 2ra. Ui far-  [o MErMD,

12. Describa el proceso del alimentador de tintas ¥ (qué finalidad tiene?

" CSTE Procesy VERMIE Que Pa. Ures Rpnilles Ba /e /a. fwfas_
ENV FoRMA  CUHy €S BEQUERWD. y [a. Frnalioam. DE LEjoRne.
con el _enTini00 pel pDrawid. T MPRESO,

Dimension Actuar
13. ;Cuél es la finalidad de la impresién de la prueba inicial y cémo es dicho proceso?

v o Prughn. vigal €. Pars. el curpy E572 [1. PolnTiun.
S0 Uny  oe Uicee. awos Afvs[Es en Ja calibracions DE /05,
Robilles o &1 Folper- cono Este en Ueces Way. gue RovaAR Jps,

FusBlES. DE niva. :

14. (Cémo es el proceso de control del proceso de impresion y cual es su fin?

&/ conrol b, HENSaal 0 Gt 745/%3;1% un 315 7€M Qe Permi €
_Hacg UNGS  RoaNGOs. I EF(actn Del TRaBA[ 05 pEl MES,

15. {Como es el proceso de emparejado de periodico?

SV 0. %/ﬂ 7?(/4 sa/e DiferenTE Yy, WQue ]éa/uc-‘ a@ve
VCR- oy SC esrfa zreeiriodo Gu colel 0 Sthay en 74

PRMER Sole De 25 onpliees. ( el ol sale pe 50 £/ EHplaess

L _EMPAREjAMENTD Cn. Sewct (o Coaw7p €7 Folbée. €57 €A
PERFECTR 4 Conv Preaonses,

16. ;Como es el proceso de empaquetado y entrega? ;Tiene un procedimiento previo?

nen CsTE Pgso G5 ertmowefﬂe Cana UVOs. pelog Paazuéi%s.
SalEN'DE 250 ejeripfancs Y Soo €/enploks,.  EVTREGN. He L,= Di4ke0 =,
PEDIDOS, PuR (hbD. 46enCid, 4
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Anexo 8. RESULTADO DE LISTA DE COTEJO

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
U CV FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

ESCUELA DE ADMINISTRACION

Lista de cotejo de mejora continua en los procesos de impresién

En la siguiente lista de cotejo; el jefe de planta debe determinar si cada proceso se produce
en el tiempo designado o fuera de €1, con la finalidad de conocer en qué proceso existe
1etraso.

El proceso se produce
A tiempo A destiempo
prima X
Recepcion de archivos X
de PDF
Revelado de planchas X

de aluminio
Perforado de planchas X

Doblado de planchas X
de aluminio
Instalacion de plancha

Graduacion de la
maguina rotativa
Control de bandas de ,
bobina X
Revision de mantillas X
Alimentacion de
humectador
Alimentador de tintas
Impresion de prueba -
inicial X
Control del proceso de
impresién
Emparejado de
periodico
Empaquetado y
entrega X

Dimensiones Procesos

Reeepeion de materia

Planear

Hacer

<

X

Verificar

<.

><

Actuar

X |
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Anexo 9. SOLICITUD DE AUTORIZACION

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO-FILIAL CHICLAYO

FACULTAD CIENCIAS EMPRESARIALES
UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Afio de la lucha contra la corrupcién y la impunidad

Solicita: Autorizacion para realizar
Investigacion cientifica.

Sr. Ing. Mario Escobar Aguilar
Jefe de Operaciones de Grupo La Republica Publicaciones S.A.

Yo, Karen Suxe Regalado Identificado con DNI 74092987 y Alejandra Zamora
Huancaruna. Identificado con DNI, 70448477 en calidad de responsables del proyecto,

ante usted respetuosamente expongo:

Que ha puertas de culminar nuestros estudios en Administracién, en la Universidad César
Vallgjo, solicitamos a Ud. permiso para realizar un trabajo de investigacion en la
institucién sobre “Mejora continua en el proceso de impresion de periddico para
‘incrementar la productividad en el Grupo la Republica-Chiclayo”. Asimismo de acuerdo
a esta investigacion se necesitard nos otorgue la informacion necesaria para realizar una
propuesta de mejora a favor del incremento en la productividad, siendo este requisito

indispensable para obtener el titulo de licenciatura en administracién.

Por lo expuesto, agradeceremos a usted acceder a lo solicitado.

Chiclayo 29 de Abril 2019.

ik

Karen Suxe Regalado Alejandra Zamora Huancaruna
DNI 74092987 DNI. 70448477




Anexo 10. CARTA DE ACEPTACION

Afio de la lucha contra la corrupcion y la impunidad

Asunto: Carta de aceptacion para
realizar investigacion cientifica

De mi especial consideracion:

Expreso mi cordial saludo y a la vez informo sobre la aceptacion para realizar una
investigacion cientifica en el area de produccion del Grupo La Repuiblica Publicaciones
S.A; a las alumnas: Karen Suxe Regalado con DNI: 74092987 y Alejandra Zamora
Huancaruna con DNI: 70448477, estudiantes de la carrera de Administracion de la
Universidad César Vallejo a realizar su investigacion titulada “Mejora continua en el
proceso de impresion de periddico para incrementar la productividad en el Grupo la
Repiiblica-Chiclayo”, asi como también a aplicar sus instrumentos de recoleccion de

datos.

Las estudiantes asumen que toda informacion y el resultado de la investigacion seran de
uso exclusivamente académico, siendo de gran utilidad para éste, para su institucion y

para nuestro pais.

Chiclayo 15 de Mayo 2019

Atentamente,

gty Ing- Mario Escobar Aguilar
JEFE DE PLANTA NORTE
Grupo La Repiblica Publicaciones SA

Mario Escobar Aguilar
Jefe de Operaciones de
Grupo La Repiiblica
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Anexo 11. VALIDACIONES DE INSTRUMENTOS POR EXPERTOS
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Anexo 12. VALIDACIONES DE PROPUESTA POR EXPERTOS

VALIDACION DE PROPUESTA
Estimado M ——
el L Ceinve LN s R LA R
Solicito apoyo de su sapiencia y excelencia profesional para que emita juicios
sobre la Propuesta que se ha elaborado en el marco de la ejecucion de la tesis
titulada & : f
VEpn, coumuA AT CROES) REIMPRESON pr AR (DD PARA
THNENAE ARRRUCTUC) A ECEES 14 PR - i o
Realizado por: HWW&Q 2#16(26 *LUF(\W@UW 7 5 @Z’@M m 2%4"‘0‘0 b 35,
Para alcanzar este objetivo lo hemos seleccionado como experto en la materia y
necesitamos sus valiosas opiniones. Para ello debe marcar con una (X) en la
columna que considere para cada indicador.
Evalle cada aspecto con las siguientes categorias:
MA : Muy adecuado.
BA : Bastante adecuado.
A : Adecuado
PA : Poco adecuado
NA : No Adecuado :
N° Aspectos que deben ser evaluados MA |[BA (A |PA|NA
L Redaccion
1.1 | La redaccién empleada es clara, precisa, concisa y
debidamente organizada (L
1.2 | Los términos utilizados son propios de la especialidad. v
L. Estructura de la Propuesta
2.1 | Las actividades en las que se divide la Propuesta estan -
debidamente organizadas.
2.2 |lLas actividades propuestas son de interés para los
trabajadores y usuarios del area. 7
2.3 | Las actividades desarrolladas guardan relacion con los T
objetivos propuestos.
2.4 | Las actividades desarrolladas apoyan a la solucién de Ia o
problematica planteada.
] Fundamentacion teérica
3.1 |Los temas y contenidos son producto de la revision de | |~

bibliografia especializada.
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3.2 | La propuesta tiene su fundamento en sélidas bases
tedricas. E=

\" Bibliografia

4.1 | Presenta la bibliografia pertinente a los temas y la
correspondiente a la metodologia usada en la Propuesta. | ,_~

v Fundamentacion y viabilidad de la Propuesta

5.1. | La fundamentaciéon tedrica de la propuesta guarda
coherencia con el fin que persigue. o

5.2. | La propuesta presentada es coherente, pertinente y
trascendente. ot

5.3. | Lapropuesta presentada es factibie de aplicarse en otras o

organizaciones.

Mucho le agradeceré cualquier observacion, sugerencia, propésito o
recomendacion sobre cualquiera de los propuestos. Por favor, refiéralas a
continuacion:

ValidedoperebNagISIOn. . ... ... . e

Especializado: Proyectos y desarrollo de trabajos de
investigacion

Tiempo de Experiencia en Docencia Universitaria: @ﬁos
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VALIDACION DE PROPUESTA

Estimado
HBA. Oscae EURIsVE SAta2ae CArBONEL

Solicito apoyo de su sapiencia y excelencia profesional para que emita juicios
sobre la Propuesta que se ha elaborado en el marco de la ejecucion de la tesis

titulada ‘ <
« MEXRA ContmuA eN & PROCESs DE IHPRESION pe QRIEOICO

......................................................................................................

Realizado por; . /LEIANORA  TANMORA WANCAFUD y ¥AREN Solc REGALADD

Para alcanzar este objetivo lo hemos seleccionado como experto en la materia y
necesitamos sus valiosas opiniones. Para ello debe marcar con una (X) en la
columna que considere para cada indicador.

Evallie cada aspecto con las siguientes categorias:

MA : Muy adecuado.

BA : Bastante adecuado.
A : Adecuado

PA : Poco adecuado

NA : No Adecuado

N° Aspectos que deben ser evaluados MA BA |A [PA|NA
I. Redaccion
1.1 | La redaccién empleada es clara, precisa, concisa y
debidamente organizada 7/
1.2 | Los términos utilizados son propios de la especialidad.
1l Estructura de la Propuesta
2.1 | Las actividades en las que se divide la Propuesta estan
debidamente organizadas. v
2.2 | Las actividades propuestas son de interés para los
trabajadores y usuarios del area. /
2.3 | Las actividades desarrolladas guardan relacién con los
objetivos propuestos. v
2.4 | Las actividades desarrolladas apoyan a la solucién de la
probleméatica planteada. 7
] Fundamentacion tedrica
3.1 | Los temas y contenidos son producto de la revision de

bibliografia especializada. /
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3.2 [La propuesta tiene su fundamento en sélidas bases
tedricas.

1\ Bibliografia

41 | Presenta la bibliografia pertinente a los temas y la
correspondiente a la metodologia usada en la Propuesta.

Vv Fundamentacion y viabilidad de la Propuesta

51. | La fundamentacién tedrica de la propuesta guarda
coherencia con el fin que persigue.

5.2. | La propuesta presentada es coherente, pertinente y
trascendente.

5.3. | La propuesta presentada es factible de aplicarse en otras

organizaciones.

Mucho le agradeceré cualquier observacién, sugerencia, propdsito o
recomendacion sobre cualquiera de los propuestos. Por favor, refiéralas a
continuacion:
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VALIDACION DE PROPUESTA

Estimado

Bkt Lecton VAt B i

Solicito apoyo de su sapiencia y excelencia profesional para que emita juicios

sobre la Propuesta que se ha elaborado en el marco de la ejecucion de la tesis
titulada

Mg, Lenclies, - prreseo de s o prodlus
JW?&MWMMMWb%va% ..... e

Para alcanzar este objetivo lo hemos seleccionado como experto en la materia y
necesitamos sus valiosas opiniones. Para elio debe marcar con una (X) en la
columna que considere para cada indicador.

EvalGe cada aspecto con las siguientes categorias:

MA : Muy adecuado.

BA : Bastante adecuado.
A : Adecuado

PA : Poco adecuado

NA : No Adecuado

N° Aspectos que deben ser evaluados MA |[BA |A |[PA |NA
L Redaccion
1.1 | La redaccién empleada es clara, precisa, concisa y 5
debidamente organizada
1.2 | Los términos utilizados son propios de la especialidad. L
. Estructura de la Propuesta
2.1 | Las actividades en las que se divide la Propuesta estan
debidamente organizadas. v
2.2 |las actividades propuestas son de interés para los
trabajadores y usuarios del area. el
2.3 | Las actividades desarrolladas guardan relacién con los
objetivos propuestos. v
2.4 | Las actividades desarrolladas apoyan a la solucion de la
problematica planteada. L~
] Fundamentacion tedrica
3.1

Los temas y contenidos son producto de la revisién de e
bibliografia especializada.
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3.2 | La propuesta tiene su fundamento en sélidas bases
tedricas. Lz

v Bibliografia

4.1 | Presenta la bibliografia pertinente a los temas y la
correspondiente a la metodologia usada en la Propuesta. b

Vv Fundamentacion y viabilidad de la Propuesta

5.1. | La fundamentacién tedrica de la propuesta guarda
coherencia con el fin que persigue. Lai

5.2. | La propuesta presentada es coherente, pertinente y o
trascendente.

5.3. | La propuesta presentada es factible de aplicarse en otras
organizaciones. o

Mucho le agradeceré cualquier observacion, sugerencia, propésito o
recomendacién sobre cualquiera de los propuestos. Por favor, refiéralas a
continuacion:

ValidetioiponelMagistomis. =2 BIar . Srmc R 0nB I S vviinsos s ks s avaida

Especializado: Proyectos y desarrollo de trabajos de
investigacion

Tiempo de Experiencia en Docencia Universitaria: 20 afios

Cargo Actual: RVECQ8 o EXTENSL QW) — 75624~ (SS

62/ zoe

Feeha o b e e = e
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Anexo 13. VISACION DE ABSTRACT
w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ABSTRACT

This research aimed to develop a continuous improvement proposal of the El Grupo
La Republica newspapers printing process to increase its productivity. In the
theoretical framework, it was considered the continuous imprdvement according to
Séanchez & Blanco, 2015 and the productivity set by Galindo & Ri6s, 2015. The
methodology had a quantitative approach with a non-experimental and a proactive
level. In this study, the population was made up of the plant manager, the area
supervisor and the documentary acquis to know the whole processes, including time
between the procedures and the involved workers. A survey, a check list and
documental analysis were applied for the data collection. As a result, in the making
dimension it was established that the printing plate punch takes more time than the
expected one. That is the reason why the following activities are delayed. In the acting
dimension there are some delays and mismatches related to the calibration of the
rolls and the water fuses inspection whereby it is necessary to provide immediate
solutions. The enterprise is located in a regular productivity level due to different
complications that occur in the printing process. On this basis, it is required to propose
prevention strategies to avoid weaknesses in the dynamism of the production
process, avoiding the delay in the delivery time and que quality of the final product.
According to the results, it is indispensable to design a continuous improvement
proposal for the printing process of the Grupo Republica newspapers since it will
allow to institute the policy to guarantee the appropriate implementation of this
procedure.

Key Words: Continuous improvement, productivity, Grupo La Republica

La que subscribe, Dra. Maria Magdalena
Usquiano Piscoya, hace constar que el
resumen esté correctamente traducido.

DIRECTORA ESCUELA DE IDIOMAS
UCV - FILIAL CHICLAYO

) . fb/ucv.peru
CAMPUS CHICLAYO @ucv_peru

Carretera Pimentel Km. 3.5 #saliradelante
Tel.: (074) 481 616 Anx.: 6514 ucv.edu.pef§
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Tabla 7

Anexo 14. RECURSOS Y PRESUPUESTO

Recursos y presupuesto

Descripcion

Laptop
Papel Bond A-4

Lapicero
Engrapador
Resaltador
Corrector Liquido
Grapas

Lapiz

Folder Manila
Memoria USB

U.D.M. Cantidad
Unidad 1
Millar 3
Unidad 12
Unidad
Unidad 2
Unidad
Caja 2
Unidad 10
Unidad 10
Unidad 1

SUB TOTAL

Costo
Unitario
S/.

1200
24.00

0.50
15.00
3.00
5.00
10.00
1.00
1.00
30.00

Total
S/.

2,000.0

72.00
6.00
15.00
6.00
10.00
20.00
10.00
10.00
30.00
2,179.0

Nota: elaboracion propia
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Tabla 8

Servicios utilizados

Articulo U.D.M.  Cantidad
Fotocopias Unidad 1200
Anillado Unidad 12
Impresion Unidad 900
Internet Mes 5
Pasajes Unidad 60

SUB TOTAL
TOTAL

Costo
Unitario.
S/.
0.10
10.00
0.30
50.00
7.00

Total S/.

120.00
120.00
270.00
250.00
420.00
1,180.00
3,359.00

Nota: elaboracién propia
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