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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como proposito aplicar herramientas de
gestion de procesos para mejorar la productividad en la fabricacion de tanques de

acero estructural de la empresa metalmecéanica Gerenpro sac. Lima 2020.

Ante ello, el tipo de investigacion del estudio fue aplicado con un enfoque cuantitativo y un nivel
explicativo, ya que se aplicd la herramienta de Gestion de Procesos en la productividad en
relacion a la fabricacion de tanques de acero estructural. Por otro lado, su disefio es
experimental, lo cual se manipulo la variable independiente para mejorar la dependiente. La

poblacion estudiada esta representada por 8 tanques mensuales que detalla Gerenpro SAC.

La investigacion realizada se fundamenta en el aumento de la productividad del
area de fabricacion de tanques, el cual es causado por una variedad de factores,

como falta de procedimiento y capacitaciones en dicha area.

Nuestros resultados de estudio evidencian un incremento de 79% a 86% gracias a
la aplicacion de herramienta Gestion de Procesos para mejorar la productividad en

la empresa Gerenpro SAC.

Finalmente, decimos que se acepta la hipo6tesis de investigacién, con una
significancia de la prueba de 0.000. Por lo tanto, en Gerenpro SAC, se ha mejorado
la productividad.

Palabras claves: Gestion, Productividad, investigacion, mejora, empresa.
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Abstract

The purpose of this research work is to apply process management tools to improve
productivity in the manufacture of structural steel tanks for the metalworking company

Gerenpro sac. Lime 2020.

Given this, the type of research of the study was applied with a quantitative approach
and an explanatory level, since the Process Management tool was applied in
productivity in relation to the manufacture of structural steel tanks. On the other hand,
its design is experimental, which manipulated the independent variable to improve the
dependent one. The population studied is represented by 8 monthly tanks detailed by
Gerenpro SAC.

The research carried out is based on the increase in productivity in the tank
manufacturing area, which is caused by a variety of factors, such as lack of procedure

and training in said area.

Our study results show an increase from 79% to 86% thanks to the application of the

Process Management tool to improve productivity in the company Gerenpro SAC.

Finally, we say that the research hypothesis is accepted, with a test significance of

0.000. Therefore, at Gerenpro SAC, productivity has been improved.

Keywords: Management, Productivity, research, improvement and company.
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I. INTRODUCCION

En el presente contexto la industria metalmecénica debe desarrollar un estricto
modelo de gestidn de procesos que nos pueda permitir mejorar la productividad en
la fabricacion de sus productos y logrando asi alcanzar competitividad en los

mercados.

Segun Cabezas, J. A. (2018), afirma que el incremento de todos estos sectores de
la construccion y metalmecanica en los recientes afios en paises de todo el mundo
ha obligado a las empresas y otras organizaciones de este rubro a ser mas
eficientes y competitivas a través de mejoras y cambios en sus procesos de gestion
y operacion, oa través de la Diferenciacidon y transparencia en la originalidad de sus
productos y/o servicios. Ya sea en un mercado globalizado como el actual, optimizar
y optimizar las operaciones es fundamental y de esta manera estas empresas y/u
organizaciones eleven sus mercados y esto les traiga importantes ganancias.
Porque esta es una de las falencias de GERENPRO S.A.C., la empresa debia
encontrar una solucion que le permitiera crear valor agregado, realizar una

excelente gestion de operaciones y asi administrar el mercado a su favor.

Por otro lado, Para Dube, Hevia, Michelena, Suarez & Puerto (2018), Segun la
investigacion de procedimientos de mejora de la cadena inversa que utiliza el método
Six Sigma, otro método utilizado para mejorar la gestion de procesos es Six Sigma.
Realizar una gestion eficaz para reducir los residuos existentes, reduciendo asi los

costes y teniendo un impacto beneficioso en el medio ambiente.

El propésito de esta investigacion es implementar un procedimiento estandar para
utilizar métodos Six Sigma para mejorar la CSI, especialmente la estrategia
DMAMC (definiciébn, medicién, andlisis, mejora y control). Como resultado de
adoptar procedimientos para mejorar el CSl en el reciclaje o recoleccion de latas
de aluminio, reportaron beneficios econdémicos (reduccion de costos en el proceso
logistico, como el costo de transporte, manejo, almacenamiento, preparacion para
despacho, despacho y transporte al cliente final) y aument6 La satisfaccién del

cliente y la eficacia y eficiencia de CSI.



Dada la complejidad organizativa de la gestiobn de procesos entre los diversos
componentes, especialmente cuando se propone utilizar como marco de mejora

continua, la aplicacion de metodologias y herramientas especificas es fundamental.

Gréfico 1: Comportamiento indicador de desempefio

grafico 1 comportamiento indicador de
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Segun el Portal Internacional de Internet Metalmecéanico, el portal esta dirigido a
fabricantes de productos metalicos con maquinas, herramientas en Latinoamérica.
Asocian una serie de publicaciones técnicas que demuestran que el motivo de

invertir en fabricacion avanzada es:



Gréafico 2 Razones para invertir en manufactura avanzada

ser mas competitivos [ NG 77.30%
incrementar la productividad [ NN 69.70%
mejorar la calidad |GG 66.70%
incre,emtar los volumenes de produccion [N 50.00%
reducir el nivel de desperdicios [[INNEGNEE 40.90%
para mejorar la rastreabilidad de la produccion [N 30.30%
para cumplir con regulaciones ejem: 1SO [ NG 27.30%

Por esta razon, se entiende que solo el 42% de todos los encuestados reportaron
tener iniciativas avanzadas de inversidon en manufactura en sus empresas. En
orden, las razones por las que estos talleres deberian considerar adquirir este tipo
de producto o tecnologia son: ser mas competitivos, aumentar la productividad y
mejorar la calidad.

Entre todos los paises mas desarrollados relacionados con el procesamiento de
metales se encuentran Estados Unidos, Japdén, China, Alemania y Espafa, los
paises mencionados cuentan con sucursales y filiales multinacionales en varios
paises para importar maquinaria e implementar su tecnologia. . Promover un mayor
crecimiento industrial y logar asi un enorme incremento en la produccién de la
industria.

Durante los ultimos afios, el acrecentamiento de la industria de la construccion y
metalmecanica del pais ha obligado a las empresas y organizaciones de esta
industria a examinar formas de mejorar la eficiencia y competitividad mejorando la
gestion de los procesos que se administran y también los procesos operativos, 0

mejorando la gestion. Distinguirse a traves de la calidad del producto y/o servicio.



Por todo ello, la industria de estructuras metélicas registré un crecimiento del 17,9%
en el primer trimestre del afio (enero-abril) respecto al mismo periodo de 2018,
debido a distintos resultados operativos, con aportes de la mineria abierta y asi
también a los distintos proyectos de inversion, (Ministerio de la Produccion, 2018,
p12)

La oferta de maquinaria y equipo en el Peru tiene sus propias peculiaridades: la
produccion local no es importante por su pequefia cantidad. Ante esto, para
considerar el nimero de ofertas, se deben utilizar los datos de importacion de estos
productos desde Peru. (Augusto, 2017, p.57)

A continuacion, se analiza la cantidad importada por Perd de las partidas

arancelarias correspondientes a maquinas-herramienta:

Peru consume anualmente mas de 3 millones de toneladas en material de acero, donde
el 51% es de importacioén (1,54 millones de toneladas) y el 49% es produccion nacional
(146 millones de toneladas). La produccion anual del Peru es de alrededor de 1,6

millones de toneladas, de las cuales se exportan 200.000 toneladas (12,9%).

Grafico 3 Consumo aparente de acero

Perti consumo aparente de Acero (miles de TM)
OFERTA (A+B) 3220 | 100%
PRODUCCION -A 1679 | 52%
IMPORTACION -B 1541 | 48%
DEMANDA (C+D) 3220 | 100%
EXPORTACIONES -C 217 | 7%
CONSUMO APARENTE -D 3003 | 93%

Fuente: SUNAT/MINCETUR



En el mercado globalizado actual, si las empresas, organizaciones quieren expandir el
mercado, deben mejorar y optimizar sus procesos. Por todo ello, las empresas
industriales y otras empresas necesitan ser lideres competitivos y rentables,
obligandolas y a su vez ser eficientes en todos los pasos y desarrollo de procesos, y
esforzarse cumpliendo con todos los requisitos y requerimientos de nuestros
consumidores cumpliendo con los estdndares de calidad, Fecha de entrega,

transaccion pactada.

Contexto empresa:

La empresa nacional Gerenpro s.a.c, dedicada a la fabricacion y montaje de
estructuras metalicas en los diferentes sectores del Peru tales como las de
Refineria de Petréleo, azucareras, acero, refinerias de papel, concentradores-
fertilizantes, auto-ensambladoras, bebidas, llantas, papel, quimicay electroquimica,

textiles, refrigeracion.

La empresa GERENPRO S.A.C. ha obtenido la confianza de los clientes en
transcurso de los afnos, enfrentando los diversos cuellos de botella constructivos de
todos los proyectos apoyandose en la gestion de calidad por procesos, adecuando
asi como principio fundamental el sistema de gestién de la calidad propio de
nuestra empresa bajo el ISO 9001; mientras tanto el ambito dinamico y competitivo
fue evolucionando en ofrecer servicios complementarios de obra civil y eléctrica,
para luego asi ser entregado a sus clientes soluciones integrales para sus diversos

proyectos.

De acuerdo a lo anterior, el diagrama de Ishikawa es la informacién extraida por los
jefes de equipo en cada éarea, y el esquema de causa-efecto desarrollado por el
ingeniero japonés Kaoru Ishikawa refleja los principios que incurren en el problema

y la urgente interrupcion del retraso de corte en el area de habilitado.

Unas de las razones principales de retrasos en la fabricacibn de tanques
estructurales son por las fallas de los equipos, y las maquinarias que participan
durante los procesos al no emplear un buen plan de mantenimiento preventivo, que

tiene con efecto la improductividad de los procesos y el descenso de la eficiencia.

Los defectos que se identifican en transcurro de la fabricacién del producto, tales

como en el proceso de soldara, pintado de la estructura, proceso de corte son a



Causa de no contar con un método de trabajo ordenado que realizo la inspeccion
de cada proceso y tiene como consecuencia este con desprecio de recursos

primordiales.

La mano de obra es realizada por un personal contratista, se ha identidad que las
fallas en los trabajos son por el personal nuevo que ingresa sin experiencia y
comete muchos errores. El lente principal que debe supervisar la experiencia del
personal es por parte de Gerenpro S.A.C. Al no realizar seguimiento generan

retrasos en la produccion y costos de no calidad.

Uno de los aspectos negativos de la empresa es no controlar los desechos y
agentes contaminantes que generan la fabricar del producto, no identificar los
peligros ponen en riesgo principalmente a los trabajares y dafio al medio ambiente.
Los materiales que ingresan al area de almeces no cuentan con la documentacién
solicitado por el area de calidad con es el certificado de calidad, ficha técnica del
acero, asi asegurar que el material no tenga observaciones en cada proceso de la

empresa.

Siendo analizados los puntos anteriores, es posible definir que no se cumplen
algunas caracteristicas importantes en la gestion de los procesos en la fabricaciéon
de tanques estructurales y para obtener una informaciéon mas precisa se realizé una
tabla reflejada las cantidades de problemas diarias una jornada de 48 horas durante

un mes.

La lista de problemas que fueron observados durante la investigaciéon de 4
semanas, donde detalla cada uno de las causas que afectan la gestion de los

procesos en la fabricacion del producto.

Dentro de ese orden de ideas y frente a la realidad problemética mencionada
anteriormente es necesaria la recoleccion y analisis de los resultados, que
establezcan un punto de apoyo y que sea de utilidad para la gestion de las
actividades en la fabricacién, asi implementado mejora de las practicas para ayudar

a la empresa a logras una superioridad competitiva y sostenible.

Finalmente, Velasco menciona a Wilfredo Pareto un reconocido economista
italiano, y el enunciado principio de la distribucion de la riqueza conocido como el
principio de Pareto que es aplicable a mdultiples actividades, colocando como

prioridad a asuntos mas importantes en el conjunto de problemas. El diagrama de



Pareto consiste basicamente en: “Seleccionar elementos o datos en orden de
importancia para que puedan ser analizados y dar una solucién a cada elemento o

dato de forma diferente segun su propio peso” (p. 102).

Este principio ayuda a reconocer los elementos o datos recolectados determinado
los “pocos asuntos vitales”, aplicando en estos, mayor atencién para conseguir la

maxima eficacia y rendimiento, ademas de los determinar los “muchos triviales 18

En la tabla (6) se puede apreciar en porcentajes la periodicidad con la que se
muestran los factores que generan los problemas en el &rea de habilitado, donde
los defectos de corte tienen el 23% de frecuencia, el desperdicio de material que
deja al realizar el corte al material obtienen un 20%, la falta de consumibles el
proceso de corte obtienen un 15%, la falta de espacio del area de habilitado
obtienen un 11%, y redisefios de planos para realizar el corte obtienen un 10%,
sumando estas frecuencias el resultado es un 79% de frecuencia acumulada de
factores que influyen en los procesos en area de corte, siendo esta tabla la base

para realizar el diagrama de Pareto.

La empresa sera analizada a través de sus politicas, vision y mision, asi como los
problemas de desperdicio y reprocesamiento de productos causados por fallas de
diferentes procesos. También se utilizardn herramientas de ingenieria para
identificar defectos importantes, impactos econémicos y sus principales causas,
con el fin de localizar aquellas areas de oportunidades de mejora en el futuro.

Finalmente, se analizara el status quo de la empresa y la gestidon de procesos.

Motivo por el cual nos hacemos la siguiente pregunta ¢, Como la gestion de procesos
mejorara la productividad en el area de habilitado de habilitado en la empresa metal
mecanica GERENPRO S A C, 20207



Justificacion del estudio

Justificacion Teobrica

Segun Hernandez y Mendoza (2018) describe la justificacion tedrica como aquel
conocimiento que llenard un vacio, apoyara una teoria, donde permita conocer el
atrevimiento de una o diferentes variables y su relacion entre ellas, también aporta
a la exploracion de algun fenédmeno, a su vez permite contrastar resultados que
antes no se tenia conocimiento, igualmente permite extraer nuevos conocimientos,

recomendaciones o hipoétesis para futuros estudios (p. 45).

Segun Rios (2017) afirmé que la justificacion teérica favorece la introduccion de
principios, abstracciones, asi como teorias y trascendencia epistemoldgica. (p.54).

El proposito principal de la investigacion actual es la racionalidad tedrica, la cual
brinda una referencia para el uso de nuevos métodos para la gestién de procesos,
ya que utilizara diagramas de procesos, diagramas de operacién y métodos activos
como la simplificacion de diferentes procesos. Trabajo en equipo interactivo para

mejorar el rendimiento, como la productividad.

Justificacion Practica

Segun Hernandez y Mendoza (2018) refieren que la justificacién practica se ajusta
a la resolucién de los problemas reales, y tienen a su vez esta ciertas implicancias
trascendentales asi como un sin numero listado de problemas practicos.

Segun Cesar A. (2010) Por otro lado, creemos que el desarrollo de investigaciones,
a su vez, ayuda a resolver el problema, por lo que tiene legitimidad practica, por lo
gue proponemos algunas estrategias que ayudaran a dar soluciones y resolver los
problemas en el futuro. Problema. Es asi que la gestion de procesos en la
fabricacion de estructuras metalicas en el sector de habilitado en los diversos
procesos de corte, biselado, entrega de consumibles, y la definicibn de un

instrumento guia que facilité y optimicé los cuellos de botellas.



Justificacion econémica

Segun Rios (2017) el argumento econdmico ofrece una serie de ventajas
econdmicas a partir de los hallazgos de la investigacion. (p.54). La fabricacion y
produccién de productos metalicos mantiene un mercado abierto, lo que permite la
implementacion de nuevas tecnologias con altas capacidades de fabricacion, y
proporciona un acabado de producto de alta calidad y entrega a tiempo. Como
resultado, los ingresos econdmicos de la institucion se pueden mejorar porque
mejora. Productividad. Aumente la productividad al eliminar el retrabajo. Logra la
satisfaccion y rentabilidad del cliente.

Justificacion social

Considerando en este proyecto de investigacion la existencia de diferentes
enfoques, teorias u otros modelos de investigacion, se ha podido realizar la
sistematizacion y consolidacion de este proyecto, considerando asi al aporte de
todas industrias y empresas en innovacion y actualizacion de las nuevas
tecnologias computarizadas. Permitiendo asi el alto nivel de desarrollo del pais y
llegando aumentar la productividad eficaz y acelerando la producciéon en las
empresas.

Justificacion metodoldgica

Segun Arias (2012) En Investigacion Cientifica, cuando se proponga implementar
un nuevo método o nueva estrategia para generar conocimiento efectivo y confiable
en el proyecto, se enfatizara la base de esta metodologia del proyecto de
investigacion. Luego poder logar todos los objetivos del estudio de este proyecto,
se ha desarrollado un estricto proceso metodolégico, ordenado y sistematico, asi
después también se utilizaron técnicas como la investigacion cuantitativa orientado
esta al analisis y sintesis con relacion gestion de proceso y el rendimiento en tanto
a la fabricacion de tranques estructurales en la empresa metalmecéanica
GERENPRO SAC.



Objetivos

Objetivo General
Determinar como la gestion de procesos mejora la productividad en la fabricacion

de Tanques de Acero Estructural en la empresa metalmecénica Gerenpro S.A.C.
2020, San Juan de Lurigancho.

Objetivo especifico
Determinar como la gestion de procesos mejora la eficiencia en la fabricacion de

Tanques de Acero Estructural en la empresa metalmecanica Gerenpro S.A.C.
2020, San Juan de Lurigancho.

Determinar como la gestion de procesos mejora la eficacia en la fabricacion de
Tanques de Acero Estructural en la empresa

Hipotesis

Hipotesis general

Hi: La gestidén de procesos mejora la productividad en la fabricacién de Tanques de
Acero Estructural en la empresa metalmecanica Gerenpro S.A.C. 2020, San Juan
de Lurigancho.

HO: La gestion de procesos no mejora la productividad en la fabricacion de Tanques de

Acero Estructural en la empresa metalmecanica Gerenpro S.A.C. 2020.
Hipotesis especificos

La evaluacion gestion de proceso mejora la eficiencia mejorard el en la fabricaciéon
de Tanques de Acero Estructural en la empresa Gerenpro S.A.C. 2020.

La evaluacion de la eficacia mejora el proceso en la fabricacion de Tanques de
Acero Estructural en la empresa Gerenpro S.A.C. 2020.

10



II. MARCO TEORICO

Calvache (2018) en la publicacion de su tesis con titulo: Aumento de la productividad
inspirado en un nuevo sistema de gestion por procesos en la empresa poliacrilart —
quito. Fue desarrollado en el Politécnico Salesiano de Ecuador, con el propésito de
aumentar la productividad a través de la gestion de operaciones. Su investigacion sigue
un enfoque cuantitativo y utiliza metodologia aplicada, tanto a nivel descriptivo como
empirico, llegando a la conclusién de que se puede identificar a toda la empresa sin
estar totalmente documentada, todas las operaciones, sin necesidad de organigramas
y sin conocimiento de métricas y registros, manejo de base de informacién y una serie
de informacion estadisticas, falta de automatizacion de procesos industriales
Actualizacion de equipos, conocimiento de campo. La actualizacion del software
contable, industrial y de almacén no autoriza a los empleados y delegaciones a
optimizar tiempos y evitar problemas, que es lo mismo que la empresa ha demostrado

en el trabajo.

Loor. (2017) En su tesis titulada: Optimizacion de Todos los Procesos de Fabricacion
en la Fabricacion de Camiones en una Empresa Metallrgica Metallrgica con la
Herramienta mrp” - Guayaquil fue desarrollado en la Universidad de Guayaquil-
Ecuador, el cual tiene como objetivo mejorar la produccién en la industria de procesos
de fabricacion de camiones, en Metalurgia Metalurgia, utilizando la filosofia de MRP
Tools. Su investigacién tiene un enfoque cuantitativo y utiliza el enfoque aplicado a nivel
descriptivo y experimental para llegar a la conclusion de este estudio en el que la
aplicacion resuelve problemas de forma automatica, y se plantean otros temas como la
falta de comunicacion entre departamentos desde entonces. Operacion, todos los
departamentos deben adherirse a la ejecucion de las 6rdenes de producciéon dentro del
plazo, dentro del limite de tiempo. Luego se tomaran las medidas necesarias en cada
departamento para luchar por la mejora continua. Por lo tanto, esta propuesta no

requiere inversion.
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Asimismo, Loor (2017) contribuye en esta investigacion poniendo en conocimiento
gue las altas direcciones deben de intervenir muy a frecuente, LA gestion de

procesos para ayudar a que la produccion sea eficaz.

Gonzalez. (2016). en su disertacion titulada: ~"Modelo de Gestion de Operaciones -
Guatemala, Investigacion y Disefio Division de Negocios Industriales de una Firma
Especializada en el Negocio de Adhesivos para Incrementar la Productividad. Fue
desarrollado por la Universidad de San Carlos de Guatemala, Guatemala, y vision es
describir un enfoque basado en procedimientos como un modelo de gobierno o gestién
gue permita a la empresa estudiada aumentar la productividad de su departamento de
ventas industriales. Su investigacién utiliza métodos cuantitativos, y utiliza excelentes
métodos de aplicacion, niveles descriptivos y experimentales, y llegé a la conclusion de
esta investigacion: en la gestion tradicional, los altos directivos deben intervenir a
menudo en la innovacion y procesos completos, porque La organizacion que coordina

a los responsables de varios departamentos o campos en el proceso.

Asimismo, GONZALES (2016) contribuye en esta investigacion poniendo en
conocimiento que las altas direcciones deben de intervenir muy a frecuente, los

procesos innovadores para ayudar a que la produccion sea eficaz.

Balladares (2016) en su tesis titulada. “"Modelo de gestion de la produccién y su
impacto en las ventas de la empresa fueron desarrollados por la Universidad
Técnica de Ambato, Ecuador, con el objetivo de identificar el modelo de gestion de
la produccion que pueda mejorar las ventas de Raizdel Jean en el estado Pellillo.
Su investigacion adoptd métodos cuantitativos y utiliz6 métodos de aplicacion
tipicos descriptivos y experimentales, y concluyé que dado que no existe una
estructura especifica para saber qué procesos requerira el producto, la gestion del
disefio y la planificacion de procesos esta vacia. Determinar la secuencia, el equipo

y la tecnologia necesarios para el proceso.

De esta manera BALLADARES (2016) contribuye en esta investigacion ayudando
a despejar posibles supuestos que se viene investigando. Teniendo como resultado

concusiones precisas en relacion al desarrollo de este proyecto.
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Portada (2017) en su tesis titulada: Una Propuesta de Mejora Continua de las
Operaciones de Manufactura Esbelta para una Empresa de Carroceria.
Desarrollado en la Universidad de Ciencias Aplicadas, el objetivo principal es
aumentar la escala de productividad, como la eficiencia y la eficiencia, reducir los
costos de produccién, mejorar la calidad del producto final y luego reducir el tiempo
de fabricacidén. Su investigacion tiene un enfoque cuantitativo y utiliza un enfoque
aplicado, tanto a nivel descriptivo como ilustrativo, lo que lleva a la conclusion de la
primera meta detectable, gracias a un benchmarking con empresas nacionales,
para reducir el nimero de defectos en un 40% reprocesado. El analisis de
productividad se utiliza para determinar el programa de produccion requerido por
unidad de tiempo. La capacidad requerida es de 0.03 para la produccion de un

camion de carga seca y un rendimiento de 0.02 para el camion aislado.

Asimismo, PORTADA (2017) aporta ideas necesarias para el desarrollo del
proyecto puesto que hoy en dia aln existen empresas cuentan con poca gestion de
procesos para incrementar el volumen de su productividad y tener mas demandas

en el mercado.

Ponce (2016) en su tesis titulada: Propuesta para Establecer un Aparato Administrativo
Préactico para Mejorar la Productividad de las Empresas Textiles. Desarrollado por la
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, su propésito es alinear las actividades
comerciales de la empresa con los objetivos estratégicos y las necesidades de los
clientes. Segun esta premisa, la gestion de procesos es estructurada, analitica,
holistica, centrada en el cliente y mejora constantemente el proceso. Por lo tanto, cubre
areas concretas como el aseguramiento de la calidad, los sistemas, la estructura, la
estrategia, las operaciones, el enfoque en el cliente, la gestion del desempefio y la
resolucion de problemas para la mejora continua. Su investigacion adopta métodos
cuantitativos y utiliza métodos aplicados descriptivos y explicativos. El autor concluye
gue al implementar la gestion operativa, el autor puede reducir los defectos causados

por "mala sincronizacién" en un 50%.
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Asi, en el mejor de los casos, la morosidad media anual se reduce al 1%. Esta
mejora aumenta los méargenes de beneficio. Obras entre S/. s/. 247 592 en S/.
303,067 Nuevo soles al afio.

De este modo PONCE (2016) contribuye en el desarrollo de este "proyecto
detallando valores y conceptos relacionados con la problemética de la investigacion
y queden registrados para las futuras generaciones.

Delgado. (2015) en su tesis titulada: Gestion de Operaciones para Mejorar la
Productividad de la Produccién de Azlcar en agropucalé s.a.c. 2015 Desarrollado en
la Universidad Sefior de Sipan, con el objetivo de disefiar la gestion de procesos para
mejorar la productividad del proceso de produccion de azicar en AGROPUCALA S.A.
Pimentel 2015. Su investigacion tiene un enfoque cuantitativo y utiliza un enfoque
aplicado a nivel descriptivo e ilustrativo con un disefio experimental cuasi-experimental.
Conclusién La propuesta aumentara el rendimiento en un 18,16% vy la capacidad de

trituracion de toneladas/hora de cafia de azucar en un 31,25%.

Asimismo, Delgado (2015) contribuye con el desarrollo de este proyecto brindando asi
aportes documentarios y conceptos claves en relacién a Gestion de procesos para la

incrementacion de la productividad en una empresa con rubro de metalmecanica.

Asimismo, VALDIVIA (2016) aporta ideas necesarias para el desarrollo del proyecto

puesto que hoy en dia aun existen empresas con tecnologia de afios atras

De este modo BENITES (2018) contribuye en el desarrollo de este "proyecto
detallando valores y conceptos relacionados con la problemética de la investigacion

y queden registrados para las futuras generaciones.
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Teorias relacionadas al tema
Variable independiente: Gestidon de procesos
Definicién Conceptual

Segun Ponce Herrera, (2016) Actualmente, Operations Management o Business
Process Management (BPM) en inglés es uno de los principios de gestion que
ayudan a las empresas a obtener una ventaja competitiva sostenible. De hecho,
como enfoque de gestion global, trata todos los aspectos de la organizacion

(operaciones) de acuerdo con las necesidades del cliente.

Segun Patricia Lucas (2015) Actualmente, todos los procesos son considerados por
las organizaciones como una base operativa muy importante y paulatinamente se

convierten en un soporte estructural de cada vez mas organizaciones

Segun Guanin Moreno (2015) La gestion de procesos tiene una importancia
estratégica importante en las diferentes organizaciones, porque cada vez mas
productos y servicios son procesos gestionados por la empresa, por lo que deben
ser efectivos, eficientes y mejorados continuamente. Como estrategia exitosa de
productividad, conectividad y sostenibilidad de la calidad de una empresa, debe

tenerse en cuenta.

Segun lo expuesto la gestiébn de proceso hace mas competitivo a la empresa
mejorando sus productos y servicio, hallando donde se encuentra los de fices de la

empresa,
Dimensiones
Funcionamiento de procesos

Segun Pérez (2018) La operacion del proceso puede denominarse todo aquello en lo que la
organizacion toma al cliente como centro y logra sus objetivos. Por lo tanto, a través del proceso
de las diferentes empresas logrando sus objetivos, y guiando a los talentos para lograr estos

objetivos. Para esta situacion de encuesta, se utilizara la siguiente férmula.

tanques fabricados
MP — ques f

= X100
tanques planificados

MP= Funcionamiento de Procesos
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Tiempo de procesos

Segun Segun Hitpass (2018) Se define como el tiempo que se tarda en ejecutar
una operacion, ya sea una operacion mecanica o en otros casos manual. Este
tiempo esta determinado en funcién de una serie de indicadores, y de este tiempo
dependeran diversos aspectos que van vinculados estos con la productividad y la

gestion de la produccion.

Para Bravo (2017) En la recepcion debemos establecer el tiempo del ciclo como el
tiempo para agregar valor al producto o servicio. En otras palabras, el tiempo
durante el cual las materias primas se convierten en productos finales durante todo
el proceso. Obviamente, cuanto mas rapida sea la velocidad, puedo producir mas

productos aumentando la produccion.

Variable dependiente: Productividad

Definicion

La Productividad significa la mejora del proceso de produccion, lo que a su vez
significa una discrepancia positiva entre la cantidad de recursos utilizados y la
cantidad de bienes y servicios elaborados. En tal sentido, la productividad es un

indicador que relaciona lo que genera un comando y todos los recursos utilizados
para elaborarlo. (Gonzales, 2014, p5)

Medir la productividad de una empresa procesadora de metales y su cadena de
produccion es una condicion necesaria para evaluar su desempefio, y luego innovar
y determinar su estrategia comercial. La productividad se ha convertido en un
problema béasico de la empresa, porque la alta productividad y las estrategias
adecuadas pueden mejorar la competitividad y las capacidades de innovacion de la
empresa, porque el alto crecimiento de la productividad representa un elemento

unico de éxito en la empresa. Nivel nacional e internacional (Cristina Morales,2014,
p3)

D’Alessio F. (2016), La productividad es la relacion entre el resultado del método de
produccion de bienes y/o servicios y los recursos utilizados para lograr el uso efectivo
de esos recursos (mano de obra, capital, tierra, equipo, energia, informacion) en esos

recursos para producir bienes y/o servicios.
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La productividad es el resultado de la capacidad productiva una maquinaria en su
capacidad materializada en medios de produccion en cantidad y calidad capaces,

Mejorando la eficiencia de toda la materia prima que intervienen en el proceso.
Dimensiones

Segun Velasco (2017, p.51) El significado de productividad es el siguiente: “La
productividad es la vinculo entre el productor producido y el producto consumido”. La
productividad no es més que la relacion entre el volumen que se produce y la cantidad
de recursos utilizados para obtenerla. Estos recursos podrian ser: Tierra. Material.

Equipos, mano de obra, maquinaria y herramientas.

Segun James (2015, p.608) la productividad se define como la calidad o condicion
de la produccion. Es un concepto que orienta la gestion del sistema productivo y
mide su éxito, y su calidad se refiere al uso de mano de obra, capital, materias
primas y energia. La productividad se calcula en relacién con los resultados
obtenidos y los recursos utilizados.

Todos estos datos se pueden calcular por unidad de produccion, departamento
vendido o beneficio, y los medios utilizados se pueden determinar por nimero de
trabajadores, horas totales de empleo y horas maquina. Como tal, la medida de la
productividad es la provision de valor suficiente a los recursos utilizados para lograr

producir o lograr ciertos resultados. (Gutiérrez, 2014, p. 20).

Segun James (2015, p.62), la busqueda de relaciones basicas de productividad se
puede plasmar a casi cualquier objetivo humano. Como medida de la eficiencia
productiva, esta relacion se suele expresar en términos de horas de trabajo como
forma de produccién, que es el tamafio o nimero de moléculas. Pero esta relacion

se puede ajustar para limitar la mayoria de las responsabilidades de produccién.

La productividad se calcula en relacion con la eficiencia y la eficacia en la capacidad
de un equipo, cabe sefialar que los refuerzos determinan la calidad, el cumplimiento,
asi como el aseguramiento de los de la linea de produccion. Por ello se consideran los

siguientes aspectos como elementos clave de la productividad.
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Eficiencia

Quintero, Prieto, Barrios y Leviller (2008) profundizan aun més este concepto y
agregan ciertos adjetivos relacionado "eficiencia técnica”. La "frontera efectiva" se
establece a través de los impactos de un grupo de empresas, y finalmente es un
método de comparar cada resultado de estas empresas con el "estandar

establecido" de forma individual para evaluar la eficiencia técnica.

Para el autor, Cruelles (2013) incluye una de las metas a alcanzar con un minimo
uso de recursos. Por lo tanto, al reducir los recursos y proteger los productos, el
rendimiento puede exceder el margen; al aumentar los productos, la productividad
y la productividad, se puede medir en funcion del rendimiento y la produccion, que
primero debe relacionarse con la capacidad de produccion. Los recursos totales
utilizados, o los recursos relacionados con recursos especificos, en beneficio de la

empresa.

La eficiencia se relaciona a realizar las cosas bien con el mejor rendimiento
probable con la utilizacion éptima con todos los recursos que intervienen el proceso

del proceso.
Eficacia

Segun May. (2018), El término desempefio se refiere al estado en el que la
organizacién ha alcanzado una meta predeterminada, es decir, un indicio de la
capacidad de la organizacion para lograr los resultados esperados. Segun el autor,

existen muchos modelos organizacionales efectivos.

Es el nivel en que se desarrollaran las actividades planificadas y esta a su vez lograr
los resultados planificados (Gutiérrez, 2014, p.20)

La eficiencia se refiere a la extension de lograr las expectativas o los objetivos de
produccion esperados. La investigacion se puede aplicar porque esta vinculada y
asociada a la investigacion basica al mismo tiempo, porque requiere conocimientos
e informacion tedrica, que puedan explicar las soluciones a los problemas que la
empresa esta desarrollando en la realidad. Ademas, se sefala que la encuesta es

para hechos reales en marcha. (p.69)
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Para Maldonado, Edwin (2018) La razdn de ser de la investigacion aplicada es que
presta especial atencidn a como se pone en practica la teoria general. Por su
liderazgo y dedicacién, se comprometen a resolver las cuestiones que se presenten
en cualquier momento. Por otro lado, la investigacion aplicada tiene una relacion
muy estrecha con la investigacion fundamental, porque la investigacion béasica se
basa en los resultados de la investigacion basica y se enriguece con muchos

resultados. (p.98)

Ante lo expuesto por los autores, podemos declarar que la construccion actual es
de la clase de aplicacion, ya que tiene como objetivo aplicar la gestion de procesos
en la produccidén de tanques estructurales y asi mejorar la productividad. En el
campo de la calidad en la empresa metalmecanica GEREMPRO SAC, con el
objetivo de mejorar la productividad en el area activada, aumentar la productividad,
asi como reducir los tiempos muertos, y lograr la cantidad obtenida con el objetivo
de mejorar la eficiencia y rendimiento del area, es decir, las maquinas que operan

la mayor cantidad de piezas se activan en menos tiempo y utilizan menos recursos.
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1. METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion

Para Maldonado, Edwin (2018) Una investigacion aplicada se debe a que presta
especial atencion a cOmo poner en practica la teoria general. Porque su propdsito es
solucionar los diversos problemas planteados en un ambiente dado. Por otro lado, la
investigacion aplicada tiene una relacion muy estrecha con la investigacion basica,
porque la investigacién basica se centra en los descubrimientos de la investigacion

basica y se enriquece con muchos descubrimientos. (p.98)

Para Reynoso, Robert (2016) La investigacion aplicada se debe a que esta
emparejada con la investigacion basica y también a la investigacion basica, esto es
porque requiere de otros conocimientos e informacion tedrica, para que sea posible
concretar soluciones a los problemas que la empresa esta desarrollando en la

realidad. Se sefialé que la investigacion se bas6 en hechos reales. (p.69)

Segun los autores, destacamos que este estudio es de categoria de aplicacién, ya
gue buscamos aplicar la gestion de procesos en la produccion de tanques
estructurales y asi mejorar la productividad en el campo de las operaciones en la
empresa metalmecanica GEREMPRO SAC, con un propésito de mejorar la
productividad en la zona tiene como objetivo aumentar nuestra productividad,
reducir los tiempos muertos y lograr una excelente utilizacion de las maquinas, con
el objetivo de mejorar la eficiencia y el rendimiento del area activa, es decir,

maguinas que producen mas piezas en menos tiempo.

Segun el propésito previsto, se conoce el tipo de encuesta. De acuerdo con el
propoésito de la investigacion, se aplica porque tiene como objetivo resolver el
principal problema en el campo de la fabricacién de tanques de acero estructural,
es decir, la baja productividad. Se trata de obtener el beneficio de la empresa a

través del proceso de gestién. En cuanto al nivel de investigacion.
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El actual proyecto de investigacion que se desarrolla se encuentra en un nivel
explicativo. Su nivel explicativo segun el autor Quintero, Wilson (2016) Una
investigacion explicativa va enfocado primordialmente en aclarar el por qué y para

gue, de un fendbmeno, asimismo de constituir diferentes causas de un fenémeno.

Cuesta, R., & Alvarez, J. (2017). La investigacion explicativa intenta determinar las
posibles causas de diferentes tipos de investigacion, estableciendo asi
conclusiones y explicaciones para aclarar la realidad de la teoria, los objetivos de
la investigacion y las metas.

Por ello ante lo expuesto por los investigadores, la presente investigacion presenta
un nivel explicativo ya que buscaremos el fendbmeno que afecta y retrasa la
productividad en la fabricacion de tanques estructurales. El enfoque segun Diaz del
Castillo, F. (2017). Argumenta que los métodos cuantitativos se basan en un
pensamiento deductivo de la generalidad a la especificidad, utilizando
principalmente la recopilacion de datos para absolver dudas sobre la investigacion
en curso y luego probar las hipétesis planteadas previamente.

Segun Garcia, Hugo (2015) Menciona que los métodos cuantitativos tratan de
explicar u observar la realidad social observada desde una perspectiva externa y
muy objetiva.

Ante lo argumentado por los autores sefialamos que la presente investigacion que
se desarrolla es cuantitativa ya que nos va a permitir examinar datos de manera
numeérica, especificamente en el campo estadistico. Asi también como la obtencién
de datos para probar nuestra hipotesis plasmados en la administracién de procesos
mejoraria la productividad en la fabricacién de tanques estructurales de la empresa

metal mecanica Gerenpro s.a.c-2020.
3.1.2 Disefio de la Investigacion

Segun el autor Reinoso, Miguel (2016) “El propdsito principal de los investigadores
es utilizar un disefio que nos proporcione un control experimental absoluto a través
de diversos procedimientos, y considerar siempre variables como nivel

socioeconomico, desempeiio intelectual, nivel cultural y calidad.
Diaz del Castillo, F. (2008) Menciona que el disefio experimental se refiere a

conceptos como visiones generales, que se derivan de las observaciones y son los

mas efectivos en los métodos empiricos, por lo que se puede calcular el incremento
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o disminucion de estas variables y su influencia en los comportamientos
observados.

La siguiente investigacion se encuentra en un disefio experimental por que se da
en una situacion real del area de muestra al evaluar y analizar los grupos o puntos
con medicion obtenida, por lo que se procedera hacer el andlisis de datos de como
encontramos actualmente el rendimiento en la fabricacién de tanques estructurales

dentro de la empresa Gerenpro s.a.c.

3.2 Variables y operacionalizacién
Variable independiente: Gestion de procesos
Definicion operacional.

Una organizacidén que persigue la mejora continua basada en la gestion de procesos
debe tener un buen sistema para medir y controlar su proceso. Por otro lado, la
medicion permite obtener datos cuantitativos sobre el desempefio del proceso, lo que
ayudara a este y a su vez ayudara a sus decisiones de optimizacion.
Funcionamiento del Proceso

El autor Pérez (2010, p. 168) sefial6: Es el control efectivo de insumos y procesos
(humano - material / informacion - material - medicion y método de ejecucion). Si
se aplica el principio de "causalidad", nos referimos a kpi, porque la evaluacion de
los elementos del proceso predice la medicién del resultado. En este sentido, la
realizacion de la operacion sera el resultado de la operacion del vehiculo en
condiciones universalmente disponibles. Para esta evaluacién se consideraran los

indicadores propuestos.

tanques operativos

FP 100

~ tanques fabricados

Tiempo de proceso

Segun Mora, J. (2013), “Los indicadores se convierten en signos vitales del
organismo, y el monitoreo continuo puede identificar condiciones para identificar
diversos sintomas derivados del desarrollo de actividades normales”. EI pardmetro
utilizado para hallar el desempefio del proceso es un indicador que consiste en el
cumplimiento de dos o mas variables. Pérez (2010, pag. 168): “La medicién del

tiempo de procesamiento siempre es interesante (para hacer este analisis se
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necesita un diagrama) El tiempo de todo procesamiento es el tiempo total real que

constituye un proceso.

TP:TNX(1 + suplemento)

Tiempo estandar
Tiempo de observacion

Tiempo promedio

Variable dependiente: Productividad
Definicién operacional.

Miranda & Toirac (2010) mencionaron que la productividad son indicadores, que tiene un
impacto en la gestion empresarial. Si bien se desarrolla un proceso de produccion de
bienes, estos productos pueden reflejarse en el input de otro proceso. Posteriormente,
para asegurar la realizacion de la meta, También es muy importante medir el desempefio
de los factores de produccion. Ademas de la productividad, estos factores también pueden
mejorar la eficiencia. La empresa puede producir una gran cantidad de bienes y servicios,
pero este nivel de toda produccion debe estar relacionado con el insumo consumido. En
muchos casos, la definicion de productividad se confunde con otros términos

relacionados, como eficacia y eficiencia.

e Eficiencia

recurso utilizado

: X100
recurso programado

e Eficacia
o Eficiencia planificada

tanqgues fabricados
ques | X100

" tanques programado

23



3.3 Poblacion Muestra y Muestreo
3.3.1 Poblacion

Segun Chaudhuri (2018) y Lepkowski (2017) citados en Hernandez y Mendoza
(2018), afirmaron que “se denomina poblacion que cumplen un conjunto de
especificaciones” (pag. 198). Segun Rios (2017), se refiere a “la totalidad o universo
es una coleccion o conjunto de elementos, casos u objetos que se desea investigar.
(p. 89)

A tal forma para la presente investigacion la poblacion seran las unidades
fabricadas de tanques estructurales realizados en la empresa Gerenpro S.A.C.

donde los requerimientos tienen un promedio de 8 tanques mensuales.
3.3.2 Muestra

Por otro lado, Hernandez sefald en Castro (2017) que “si la poblacién de la
muestra es menor de cincuenta (50) individuos, entonces la poblacion es igual a
la muestra” (p.69). La poblacion igual a la muestra porque solo se fabrica 8

tanques mensuales.

3.3.3 Muestreo

Rios (2017) describe que en el muestreo probabilistico se selecciona el muestreo
aleatorio simple. Comienza con definir, y crear las unidades que componen la
poblacién, luego definir los criterios de elegibilidad, luego estos nimeros se grafican
hasta llegar al nUmero total de unidades (p. noventa y tres). Para este trabajo de
investigacion se utilizardn muestras aleatorias simples, las cuales seran

representativas de la poblacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Técnica

Segun Rios (2017) Indica que las técnicas representan la punto abstracto de la

recoleccion de datos, por ello se dice que para poder realizar una investigacion es
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Necesario aplicar ciertas técnicas para la obtencion de datos y de esta manera

determinar los instrumentos a emplearse.

Encuesta (instrumento)

Segun Guillermina (2017) una encuesta es la ejecucion de un cuestionario a un
grupo representado del universo que estamos investigando.
Observacion

Fresno (2019, p.114), expone que la observacibn como una técnica objetiva de
recopilacion de informacion que opera independientemente de la honestidad y la
capacidad del encuestado para mantener la calidad de la investigacion. Por otro
lado, para el observador, debe tener mucho cuidado con las observaciones, y debe
evitar distorsionarlas para que tengan validez cientifica.

“El monitoreo de observacion gana un mejor fundamento por el hecho de que se
obtiene informacion veridica, siempre que se realice de acuerdo a un proceso
sistematico y estrictamente controlado” (Bernal, 2010, p. 194). La técnica a utilizar
en el informe de investigacidon es un método observacional ya que brindara
informacion confiable para su posterior analisis.

Anélisis documental

Carrasco (2009) afirmo que el analisis de documentos “es una técnica que debe
obtener informacion procesada sobre hechos o analogos con contenidos estos de

informacion valiosa para la investigacién”.(p.275)

Decimos que la tecnologia utilizada para obtener esta informacion debe estar

documentada y estos deben ser relevantes para la investigacion. (p.102)

La técnica que se utilizara para la investigacion se aplicarael analisis de la literatura,
gue incluye la duracion de cada proceso, y asi la evaluacion de la eficiencia y

eficacia de la produccion de tanques estructurales.

Instrumentos

Segun Rios (2017), Rios afirmo: “Una herramienta de adquisicion de datos es la
herramienta especifica en la que los investigadores pueden utilizar unidades de

analisis para registrar datos” (p.103)

25



Urbano y yuni (2014, p.133) afirman que todos los instrumentos son una
herramienta que permite al investigador observar y determinar los fenomenos
experimentales para conocer la realidad”.

Estos instrumentos requeridos para la encuesta se desarrollaran de acuerdo a las
necesidades de la encuesta en base a variable e indicadores.

, Se muestran en el anexo N° 2 a detalle:

Tabla 1.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion.

Técnica Instrumento
Observacion Ficha de recoleccion de datos
Andlisis documental Ficha de proceso

Fuente: Elaboracion propia.

Valides y confiabilidad del instrumento

Validez

Rios (2017) sefiala que la validez tiene en cuenta que el instrumento se ajusta al
estudio en cuestidon con su capacidad de medir lo esperado.

El autor describe que la validez del instrumento se basa en lo que se desea medir,
por lo cual en esta investigacion se aplican instrumentos comprendidos en la
operacionalizacion de las variables, que tienen que ser evaluadas por las teorias

expresadas.

En cuanto a la validacion de los medidores, sera mediante la evaluacién de expertos
calificados de la universidad de la Facultad de Ingenieria Industrial Profesional, en
este caso ha sido validado por 5 docentes. Miembro experto de la Universidad

Cesar Vallejo identificado en el Anexo 3 para mas detalles.
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Tabla 3.
Validez del instrumento a Juicio de expertos-Universidad Cesar Vallejo.

Experto Grado de instruccion Aplicabilidad

ING. FARFAN Doctor

MARTINEZ ROBERTO
Dr. ING. PANTA

Aplicable

SALAZAR JAVIER Doctor Aplicable
FRANCISCO
Ing. Roberto Carlos, Magister Aplicable

Conde Rosas

Fuente: Elaboracion propia.

Confiabilidad

Segun Méndez (s.f.) citado en Rios (2017) afirman que se requiere confiabilidad
para la consistencia interna para la obtencién de resultados. La confiabilidad se
puede medir por el coeficiente alfa de Kronbach, asi como por el método de
reduccion a la mitad y otros. (pag. 103)

Los instrumentos de investigacién van de 0,72 a 0,99, y se demuestra que el
instrumento tiene una excelente confiabilidad, es decir, se aplican las fichas de
recoleccion de datos para calcular el tiempo de proceso. Produccién de tanques

estructurales.

Por lo tanto, Por lo tanto, para este trabajo de investigacibn se presentan
documentos de las principales fuentes como la confiabilidad de la informacién, y
estos son los formularios de recoleccion y observacién de datos firmados por los
jefes encargados de los campos. Gerenpro S.A.C. como prueba del cumplimiento,

presentacion y adquisicion de dichos datos.

3.5. Procedimientos

Paso 1 Se deben identificar los defectos generados por el sitio de produccion en
los productos de la etapa final del proceso, evaluar la duracién de cada proceso, ya
gue esto ayudara mejorar el producto terminado, por lo que permitira la distribucion
de tipos segun cronograma especificado y no afecte a diferentes regiones.
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Paso 2 solicitar un permiso por la empresa Gerenpro sac autorizando la recoleccion
de datos en sus procesos con ayuda de nuestros instrumentos, la evidencia de la

autoriza con se encuentra en el anexo 27.

Paso 3 Identificar con que fuentes se obtendra la informacién que se busca para el
estudio de este trabajo de que se investigacion, siendo en area de habilitado en la
empresa Gerenpro s.a.c. situada esté en la localidad de San Juan de Lurigancho.
Paso 4 En este paso se utilizard& método correspondiente a este trabajo de
investigacion, en el cual se aplicaran la observacion y analisis documentario.

Pasd 5 Contar con los datos correspondientes para el analisis, y registrar en una
base de datos para que estos sean evaluados, como asi identificar los puntos que
sean adecuados pasa seguir con lo siguiente pasos establecidos.

El procedimiento mencionado anterior es considerado en un tiempo de 5 semanas
antes y 6 semanas posterior a la ejecucion del proyecto, para lo cual se trabajara
con muestras aplicadas. Se aplicara la eficiencia de los equipos y materiales para

mejorar e incrementar la productividad

3.6. Métodos de andlisis de datos

Por otro lado, Herndndez (2018) describe para analizar los datos cuantitativos tiene
dos apreciaciones diferentes a considerar, la primera es que los modelos de datos
estadisticos se representan en la realidad y la segunda es que los nameros

resultantes siempre se interpretan de acuerdo al contexto.

Hernandez (2018) tambien sefial6: "El analisis consiste en considerar el nivel de
medicion de las variables anteriores a través de datos estadisticos. Estos datos

estadisticos pueden ser de forma inferenciales y descriptivos”. (p.311)

Cabe precisar que toda la informacion final recopilada se procesara utilizando un
programa de hoja de calculo por el Microsoft Corp. Excel 2016 como el analisis
descriptivo para agregar las estructurar de los datos, y también se utilizara el
programa estadistico SPSS para dar respuesta a objetivos y posterior hipotesis en

forma de analisis inferencial.
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Inferencial: Estima a los parametros (resuma como una poblacion) y pruebe la
hipétesis. Incluye andlisis paramétrico, incluyendo coeficiente de correlacion de
Pearson, regresion lineal, prueba T, comparacion de varianza proporcional, analisis
de varianza y andlisis de Spearman y Kendall, coeficiente de tabla cuadrada,
coeficiente de correlacidon no lineal y correlacion, donde las variables tienen
diferentes niveles de medicion. Y finalmente un andlisis multivariado.

Descriptivo:

Distribucién de frecuencia de procesamiento y media de tendencia central (media
y moda), medidas de variabilidad (rango, desviacién estandar y varianza). Para el
analisis de datos se utilizara un programa llamado Microsoft Excel, el cual estara
representado por graficos de informacion, barras de informacion, software de

eficiencia global de equipos y SPSS.

3.7. Aspectos éticos

En esta investigacion se aplicara el incremento de la productividad en area de
habilitado en la empresa metal mecanica Gerenpro S.A.C. lima, 2020 de las cuales

ha tenido los siguientes aspectos éticos en general 5 aspectos.

Académico el contenido de la informacion es solo con propdsitos académicos
para la obtencién de conocimientos.

Objetivo: los datos de esta investigacion son estrictamente analizados con criterios

técnicos e imparciales

Confiabilidad: Toda la informacién recibida por parte de la empresa perteneciente

al area es de calidad se mantendra la proteccién de propiedad intelectual del autor.

Veracidad:

Los datos y resultados obtenidos no seran manipulados ni adulterados, la
informacion contenida debe ser veraz y debe garantizarse su fiabilidad.

Originalidad:

De acuerdo con la normativa vigente la cual cumple la facultad de ingenieria
industrial, este trabajo citara diversas fuentes bibliograficas con el propdsito de

evitar y aludir cualquier tipo de plagio.
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IV. RESULTADOS
Andlisis Descriptivo

Variable dependiente: Productividad
Dimension 1: Eficacia

Se aplicé la medida post test de la eficacia entre los meses septiembre, octubre y
noviembre de 2020. Se encontrd una eficacia promedia de 91 %.

La evidencia de la recoleccién de datos antes de la implementacién se encuentra
en el anexo 13y 14.

La evidencia de la recoleccion de informacion y datos después de la implementacion

se muestraen elanexo 6y 7.

Tabla 1: Eficacia Antes y después

ANTES DESPUES
Producto Eficacia Eficacia

Julio Agosto Set-Oct | Oct- Nov
Tanque Estructural| 85% 90% 96% 96%
Tanque Estructural| 86% 85% 88% 91%
Tanque Estructural| 86% 86% 90% 89%
Tanque Estructural| 90% 88% 90% 92%
Tanque Estructural| 80% 85% 89% 94%
Tanque Estructural| 86% 79% 91% 95%
Tanque Estructural| 85% 79% 88% 88%
Tanque Estructural| 87% 87% 88% 89%
Total 86% 85% 90% 92%




Grafico 4: Eficacia Antes y Después.
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La Tabla 1 y la Figura 4 nos muestran la mejora de la eficiencia antes y después de la implementacion de la gestion de
procesos. De esta forma, la media antes es del 68% y la media después del 98,46%. La comparacion de los dos
valores muestra un aumento del 95%
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Tabla 2: Eficacia Post Test setiembre octubre y noviembre, 2020.

@ Razdn Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
GERENPR o GERSIiNCPRO Set:Oct | 20101874941 JR. Ic_:(;sn fc))ucr;a;:(;se 445 £ Ti?qifss ;rizr:;;ddorfsx 100
Tanque Programado Tanque Fabricado Eficacia
Descripcion
Set-Oct Oct- Nov Set-Oct Oct- Nov Set-Oct Oct- Nov
Tanque Estructural 1 1 0.96 0.96 96% 96%
Tanque Estructural 1 1 0.88 0.91 88% 91%
Tanque Estructural 1 1 0.9 0.89 90% 89%
Tanque Estructural 1 1 0.9 0.92 90% 92%
Tanque Estructural 1 1 0.89 0.94 89% 94%
Tanque Estructural 1 1 0.91 0.95 91% 95%
Tanque Estructural 1 1 0.88 0.88 88% 88%
Tanque Estructural 1 1 0.88 0.89 88% 89%
Total (Und) 8 8 7.2 7.34 90% 92%




Eficiencia

La reciente muestra del estudio de la eficiencia en los estudios realizados en

Setiembre octubre y noviembre 2020 actualmente se encuentra en 98.52%

Se Muestra una Reduccion en los costos de los Recursos en la fabricacion de

Tanques estructurales.

La evidencia de la obtencion de datos e informacion antes de la implementacion se

encuentra en el anexo 20y 21.

Tabla3: Eficiencia Antes y después

Antes Después
items| Descripcion| Jul | Ago. Set- Oct | Oct- Nov
Tanque 91% 93%

1 91% 96%
Estructural

) Tanque 91% 93% 959, 9%
Estructural

3 Tanque 93% 91% 97% 39%
Estructural

s Tanque 95% | 95% 08% 96%
Estructural

5 Tanque 92% | 91% 95% 97%
Estructural

6 Tanque 93% 93% 95% 95%
Estructural

. Tanque 93% 95% 95% 99%
Estructural

g Tanque 91% 93% 90% 95%
Estructural

Total 92% 93% 94% 95%
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Gréfico 5: Eficiencia Antes y Después
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La Tabla 3 y la grafico 5 muestran la mejora de la eficiencia antes y después de la
implementacion de la gestion de procesos. De esta forma, el promedio anterior es
del 93% vy el promedio posterior del 95% EI gasto de recursos para la fabricacion

del tanque de almacenamiento es un 2% menor que el recurso planeado.

34



Tabla 3: Eficiencia Post Test setiembre octubre y noviembre, 2020.

@ Razén Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
GERENPRO GERENPRO JULIO 20101874941 JR. Los Duraznos 445 P Recurso Utilizado 00
o SAC Canto Grande * Recurso Programado
tems S EECR RGN Recurso utilizado Recurso Eficiencia %
Jul Ago. Disponible Set-Oct Oct-Nov
1 Tanque Estructural S/. 690 S/. 680 | S/. 720 96% 94%
2 Tanque Estructural S/. 680 S/. 682 | S/. 720 94% 95%
3 Tanque Estructural S/. 670 S/. 600 | S/. 720 93% 83%
4 Tanque Estructural S/. 684 S/. 700 | S/. 720 95% 97%
5 Tanque Estructural S/. 671 S/. 630 |S/. 720 93% 88%
6 Tanque Estructural S/. 689 S/. 620 | S/. 720 96% 86%
7 Tanque Estructural S/. 690 S/. 600 | S/. 720 96% 83%
8 Tanque Estructural S/. 684 S/. 690 | S/. 720 95% 74% Total
Total Sl 2,734 |SI. 2,380 | S/. 2,880 95% 88% 95%




Productividad

La productividad de la fabricacion de tanques estructurales entre los meses Setiembre, octubre y noviembre del 2020 se

encontraba en 75.36 %

La evidencia de la recoleccion de datos antes de la implementacion de la productividad encuentra en el anexo 21.

Tabla 4: Productividad Antes y Después

Descripcion Antes Después
Jul Ago. Set - oct Oct - Nov

Tanque Estructural 7% 84% 88% 92%
Tanque Estructural 79% 79% 81% 86%
Tanque Estructural 80% 79% 88% 80%
Tanque Estructural 85% 83% 88% 88%
Tanque Estructural 74% 7% 84% 91%
Tanque Estructural 80% 74% 86% 90%
Tanque Estructural 79% 75% 83% 87%
Tanque Estructural 79% 81% 79% 84%
Total 79% 79% 85% 87%

La tabla 4 nos muestra el 93% de la variable productividad, la cual es analizada por el promedio de las dos
dimensiones (efectividad y eficiencia en septiembre y octubre).
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Gréfico 6: Productividad Antes y Después.
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La Tabla 4 y la Grafico 6 muestran la mejora de la productividad antes y después. El valor medio antes es del 63% vy el
valor medio después de la medicion es del 93%. Esto demuestra que la productividad regional de la flota se ha incrementado

en un 30%.

37



Analisis inferencial

Andlisis de la hipotesis general

Ha: La aplicacion Gestion por Procesos mejora significativamente la Productividad
en la fabricacion de tanques estructurales empresa Gerenpro s.a.c.

Para probar los supuestos generales, primero debemos verificar si los datos antes
y después de la cadena de rendimiento tienen un comportamiento parameétrico.
Entonces, dada la secuencia de numeros, los dos conjuntos de datos suman 16, y

el estadistico Shapiro Wilk realizara la prueba de normalidad.

Regla de decision:

Si p valor < 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Antes ,945 16 415
Después ,958 16 ,628

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Puede verse claramente en el cuadro que la importancia de la produccion o
productividad es 0,415y 0,628 respectivamente. Aquellos mayores que 0.05 indican
gue la estadistica paramétrica debe usarse para estudios de prueba de hipoétesis.,

prueba de T Student.
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Contrastacion de Hipoétesis General.

Ho: La implementacién de la Gestién Por Procesos no mejora la productividad en
la fabricacion de tanques estructurales la empresa Gerenpro SAC.
Ha: La implementacion de la Gestion Por Procesos mejora la fabricacion de tanques

estructurales en la empresa Gerenpro SAC. La Regla de decision:

Ho:o=p1
Ha:Ho<p1

Comparacion de medias de productividad antes y después con T Student.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media M Desviacion promedio
Par1  Antes 79,0625 16 3,23458 80864
Despues 85,9375 16 3,83786 95946

Se observa en el cuadro que se muestra, se muestra que la tasa de produccion promedio antes
de la prueba (79.06) es menor que la tasa de produccién promedio después de la prueba
(85.93), en efecto, no se cumple Ho: ho = Y4, €n efecto; se rechazd la hipétesis nula, que se
mostré que en Gerenpro SAC, la aplicacién de la gestién de procesos no mejoro la eficiencia

productiva de los tanques estructurales, y se aceptd la hipotesis propuesta por el investigador.

Regla de decisidn:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Prueba de muestras emparejadas |
Diferencias emparejadas | 95% de intervalo de confianza de la diferencia

par 1 MEDIA | Desv. Desviacion | desv. Error promedio inferior superior t gl | sig. Bilateral

ANTES

oespuEs | ~687500 474517 1.18629 -940,352 | -434,648 | -5,795 | 15 ,000

Se puede observar en el cuadro estadistico de prueba de la muestra pareada que cuando el valor

de significancia es 0.000 y es menor a 0.05, se puede confirmar que se rechaza la hipétesis nula 'y
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se acepta la hipoétesis de investigacion; afirmando asi que la implementacion de la gestion de

procesos de Gerenpro SAC mejora positivamente la productividad.

Andlisis de la hipodtesis especifica: Eficacia.

Ha: La implementacion de la Gestion Por Procesos mejora la eficacia en la fabricacion de

tanques estructurales en la empresa Gerenpro SAC.

Para verificar hipétesis especificas sobre potencia, primero debemos considerar si los datos
pertenecientes a las series de potencia pre-test y post-test tienen comportamiento paramétrico, y
dado que los dos conjuntos de datos de la serie suman 16, se realizara la prueba ordinaria de

normalidad a traveés el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si p valor < 0.05, el dato de la serie tiene una posicion no paramétrico Si p

valor > 0.05, el dato de la serie tiene una posicién paramétrico

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Antes. Eficacia ,867 16 ,025
Después. Eficacia ,853 16 ,015

De la tabla mostrada, Es obvio de la tabla mostrada que la significancia de la eficacia es 0.025 y
0.015, respectivamente. Aquellos mayores a 0.05 indican que la estadistica paramétrica debe

usarse para el andlisis de prueba de hipétesis. Prueba de T Student.
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Contrastacion de Hipoétesis Especifica: Eficacia

Ho: La implementacion de la Gestion Por Procesos no mejora la eficacia en la fabricacion de tanques

estructurales en la empresa Gerenpro SAC.

Ha: La implementacion de la Gestion Por Procesos mejora la eficacia en la fabricacién de tanques

estructurales en la empresa Gerenpro SAC.

Regla de decision:

m
Ha

ANV

Ho: Wo
Ha: to

Comparacion de medias de eficacia antes y después con T Student.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Error

Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Antes. Eficacia 85,2500 16 3,33667 ,83417
Después. Eficacia 90,8750 16 2,89540 , 72385

Es claro en la tabla presentada que el valor promedio de la validez del experimento anterior

(85,2500) es menor que el valor promedio de la validez del dltimo experimento (90,750), por lo que

no llega a Ho: po = y; De hecho, Se rechazd la hipétesis nula, la cual indica que: La implementacion

de la Gerencia de Operaciones no mejora la eficiencia en la produccién de tanques estructurales en

Gerenpro SAC.
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Regla de decision:
- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. Error = confianza de la diferencia
Media  Desviacion = promedio Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par 1 Antes. Eficacia - -5,62500 4,24068 1,06017 -7,88470 -3,36530 -5,306 15 ,000

Después. Eficacia

De igual manera, de la tabla de inspeccién de las muestras pareadas se puede observar que el valor
de significancia es 0.00, y debido a que el valor de significancia es menor a 0.05, se puede confirmar
gue se rechaza la hipoétesis nula y se aprueba la hipétesis de investigacion, lo que se afirma que el
proceso de la empresa Gerenpro SAC La implementacién de la gestion mejora la eficiencia de

fabricacion de los tanques estructurales.

Analisis de la hipotesis especifica: Eficiencia

Ha: La implementacion de la Gestion Por Procesos puede mejorar la eficiencia de Gerenpro SAC
en la fabricacion de tanques estructurales. Para verificar la hipétesis especifica sobre la eficiencia,
primero es ideal considerar si la informacion y datos anteriores y posteriores a la serie de eficiencia
tienen un comportamiento paramétrico. Por lo tanto, dado que los dos conjuntos de datos de la
cadena son 16 en total, el cheque Shapiro Wilk (Shapiro Wilk) ) La opinién de un estadistico. Regla

de decision:
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Si p valor < 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Shapiro-Wilk
Estadistic
0 gl Sig.
Antes. Eficiencia ,835 16 ,008
Despues
.Eficiencia ,931 16 ,255

Se puede ver en la tabla que la significancia antes y después del efecto es 0.008 y 0.255,

respectivamente. Los valores superiores a 0,05 afirman que para el analisis de comparacién de

hipotesis se debe utilizar la estadistica de pardmetros, a saber, la prueba t de Student.

Contrastacion de Hipdétesis Especifica: Eficiencia

Ho: La implementacion de la Gestion Por Procesos no mejora la eficiencia en la fabricacion de

tanques estructurales en la empresa Gerenpro SAC.

Ha: La implementacion de la Gestién Por Procesos mejora la eficiencia en la fabricacion de tanques

estructurales en la empresa Gerenpro SAC.

Regla de decision:
Ho: Mo 2 M1
Ha: Mo < My

Contraste de medias entre eficiencia antes y después con T Student.

\ estadisticas de muestras emparejadas

MEDIA | N | DESVIACION Desv. Error promedio
ANTES
EFICIENCIA 92.6875 |16 1.44770 36192
PAR 1 DESPUES
EEICIENCIA 94.6250 |16 2.82548 70637
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En el cuadro de visualizacion, se puede ver que el rendimiento promedio antes de la prueba

(92.6875) es mas bajo que el rendimiento promedio después de la prueba (94.6250), por lo que no

puede satisfacer Ho: po = p1, de hecho, tiene una hipotesis no valida. Se rechazo, indicando que la

implementacion de la “Gestion de Operaciones” por parte de Gerenpro SAC no pudo mejorar la

eficiencia productiva de los tanques estructurales.

Regla de decision:

- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Prueba de muestras emparejadas
95% de intervalo de confianza de la
diferencia

par 1 MEDIA Desv. Desviacion dsrso\:h:;?gr inferior superior t gl sig. Bilateral

ANTES
EFICIENCIA - 198 221 5 1 1 1 L
oEspUES | 193,750 98, ,49555 -299,375 -88125 |-3,910 5 ,00
EFICIENCIA

Se puede ver en la tabla de prueba para las muestras apareadas que el valor de significacion es

0,01, menos de 0,05. Por lo tanto, se puede enfatizar que se rechaza la hipotesis nula y se acepta

la hipotesis de estudio, asegurando asi que la implementacién de la “gestidon por procesos” puede

mejorar Gerenpro SAC. Eficiencia productiva de tanques estructurales.
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V. DISCUSION

En este estudio se podra comprobar que al implementar la gestién de procesos en el
area donde se fabrican los tanques de almacenamiento estructural para incrementar la
productividad del area en la capsula Gerenpro, se puede lograr el objetivo propuesto al
incrementar la operacién del proceso. Esto aumenta la eficacia y eficiencia del area de
fabricacion, el resultado de ambos es un aumento de la productividad en el area. Por
las razones anteriores, senté las bases para reducir el tiempo de procesamiento y, por

lo tanto, la mejora continua en la empresa.

Los resultados de productividad confirman que se considera la hipoétesis de
investigacion general de 0.000 significancia de la prueba. En tal sentido, se trata de
confirmar que la gestion a través del proceso puede incrementar la productividad en un
7%, pues la productividad promedio del pretest es 79.0625 y la eficiencia operativa
promedio del postest es 85.9375. CALVACHE, G. verificé las mejoras anteriores En su
trabajo "Mejorando la Productividad Basado en el Modelo de Gestion de Procesos de
Polyacrilart”, propuso medidas de mejora para disminuir el tiempo del proceso de
fabricacion de resina de 240 minutos a 180 minutos y aumentar la productividad de 60

minutos. % Se incrementaron al 85%.

Los resultados sobre el poder muestran que la primera hipotesis de cribado especifica
es apropiada y su significancia de prueba es 0,000. En este sentido, las herramientas
de gestion de procesos se pueden implementar de forma continua para mejorar la
eficiencia. Dado que la potencia media antes es 85,2500, la potencia media después
es 90,8750. Las mejoras anteriores estan respaldadas por HERRERA. Carlos aplicé la
herramienta PHVA en su estudio "Aplicacion de la Gestién de Procesos para Mejorar
la Productividad de las Areas Logisticas Salientes, Compaiiia Tai Loy de Lurigancho,
2017" para incrementar la efectividad del area de estudio en un 6,9%. Por lo tanto, las
herramientas utilizadas por los investigadores demuestran efectivamente que la gestion

de procesos puede incrementar la eficiencia y la productividad.
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Finalmente sobre la eficiencia muestran que se acepta la segunda hipotesis
exploratoria especifica y la significancia de la prueba es 0.001. Por lo tanto, mantener
el cumplimiento de las herramientas de gestiébn de procesos conduce a una mayor
eficiencia. Dado que la eficiencia media antes es 92,6875, la eficiencia media después
es 94,6250. Las mejoras anteriores estan respaldadas por HERRERA. Carlos aplico
las herramientas PHVA en su Investigacion "Aplicacion de la Gestidon de Procesos para
Mejorar la Productividad de las Areas de Logistica de Salida, Compariia Tai Loy de
Lurigancho, 2017" para incrementar la eficiencia del area de estudio en un 7.5%. Por
lo tanto, las herramientas utilizadas por los estudiantes muestran definitivamente que
la gestidon de procesos puede mejorar la eficiencia de la organizacion.
Calvache (2018) en la publicacion de su tesis con titulo: Aumento de la productividad
inspirado en un nuevo sistema de gestion por procesos en la empresa poliacrilart quito.
La metodologia fue tipo aplicada. Se concluye aplicando la eficiencia y la eficacia en la
produccion de tanques estructurales aplicando los tiempo de fabricacidén y optimizando
los recursos mejora la productividad de 79 % a 87 %, la baja produccién es debido al no
aplicar la gestién de procesos en la linea de produccién de tanques.

Por otro lado, Fernando y Ramirez (2017) realizaron una mejora de procesos en una
empresa distribuidora basado en Gestion por Procesos y aumento la productividad en un
22,18% reduciendo el desperdicio de agua en el lavado de bidones, eliminando un puesto
de trabajo que no genera valor y la empresa tendria un ciclo de mejora continua anual
para una constante evaluacion y desempefio de los procesos. De igual manera,
Gonzales (2018) en su tesis Aplicacion de la Gestion por Procesos para optimizar la
productividad con los clientes Top en una Empresa Operadora de Residuos Sélidos en
Ate, 2018 mediante la Gestidén por Procesos incrementa en un 38,59% la productividad
se procedi6 a estandarizar los procesos con sus respectivas fichas, del mismo modo, se
empleo la mejora de la calidad reduciendo los errores por las actividades realizadas.
Mientras Cabrera (2018) optimizé la productividad en un 38,25% mediante la Gestion por
Procesos la empresa mejora los tiempos de fabricacion de tanques y por ellos la

satisfaccion del cliente.
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Balladares (2016) en su tesis titulada. ~"Modelo de gestion de la produccion y su impacto
en las ventas de la empresa fueron desarrollados por la Universidad Técnica de Ambato,
Ecuador; la implementacion de la gestion de procesos incrementa la optimizacion de
localidad del proceso de produccion. Asi mismo, permitirA un mejor control de las
cantidades produccion con también los porcentajes de avance de fabricacion en cada
area de trabajo, lo cual clave para un mejor control y objetivos oracionales del area
(Removetec, 2013)

Todas las investigaciones que se revisaron y se tomaron como antecedentes de la
investigacion, tuvieron una metodologia semejante ya que tenian un tipo de investigacion
aplicada porque se tenia que enfocar en solucionar los problemas existentes en el area
correspondiente por un método experimental de pre prueba y post prueba, tuvieron el
nivel descriptivo y explicativo porque se definia la descripcion de toda la realidad
problematica y se busca la causa y efecto del estudio. Asi mismo, el enfoque de las
investigaciones se centrd en cuantitativo porque por medio de ello se lograba medir las
variables y dimensiones con apoyo de los instrumentos de medicién elaborados de
acuerdo con las necesidades correspondientes. En cuanto a la poblacion, se tuvo en la
fabricacion de taques estructurales a diferencia de los demas, las otras investigaciones
tuvieron como poblacion a un area en especifico, mientras que los otras linea de
produccion; todos buscaban resolver el problema con la aplicacion la gestion de

procesos Y realizando un cronograma de actividades para su cumplimiento.

Segun BRAVO (2018), enfatizé en su investigacion que se debe mejorar realizando un
diagndstico del desempefio de la empresa, debido a la falta de un historial preciso de
proveedores, como separar minuciosamente los pedidos de los articulos comerciales. Es
la venta de estructuras metalicas y el proceso de gestidén es fundamental para el negocio
porque de esta forma se ahorra mucho tiempo, y se hace mas eficiente el trabajo, por lo
gue buscar Bravo es apto para esta encuesta como resulta que nos comentan que desde
la gestion de operaciones podamos lograr una mayor eficiencia para el potencial de

nuestra empresa.

De acuerdo con LOPEZ, José (2016) sefiala en su investigacion que, para mejorar la

productividad en una empresa es importante hacer uso de las herramientas adecuadas,
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por lo discrepa con la presente investigacion ya que ha quedado demostrado que no solo
empleando el uso de tecnologias se podra mejorar la productividad, sino partiendo de

las herramientas de gestion de procesos.

De acuerdo a los resultados obtenidos se puede determinar que la gestion por procesos
mejora la productividad en la produccién de tanques de acero estructural, y aumenta la
productividad en un 7%, correspondiente a la diferencia del dato de productividad
promedio anterior. La siguiente prueba es una. Autor Shiro, Miguel En su tesis, el objetivo
es determinar como implementar actividades de planificacion y control que incrementen
los niveles de productividad en la linea de produccion de Estructuras EIRL de Camel
Peru. - En el afio 2018 y logrado luego de aplicar la aplicacion, la productividad aumento
en un 11.94%, y al respecto el autor comentdé que los resultados de productividad
obtenidos se deben a la mejora de la linea de produccion de estructuras metalicas en el
actual sitio de estudio. El resultado se refleja en la finalizacion de la tarea, el logro
aumenta y su valor significa que se puede producir mas. Esto demuestra que en ambos

casos se puede mejorar la productividad.

De acuerdo a los resultados obtenidos, la planificacion y control del mantenimiento ha
demostrado mejorar la eficiencia de la planta de descarga de Confipetrol Andina, la cual
puede mejorar la eficiencia en un 15,7%; En general, rechazamos la hipotesis nula y
aceptamos la hipotesis alternativa. Autor DIAZ Lopez, Gaby en su tesis tuvo como
objetivo comUn mejorar la gestion de almacenes para aumentar la productividad en EIRL
Camel Peru Industry, Los Olivos, 2017 con resultados de pruebas estadisticas mostrando
una mejora en el resultado de eficiencia del 12.14%. Finalmente, la mejora en la gestion
de almacenes incrementé la productividad en un 18,32%. Se puede apreciar que, a
diferencia del autor en estudio, la eficiencia obtenida es mayor, superior al 2,86%, y los

logros obtenidos son significativos para ambas empresas.
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VI. CONCLUSIONES

Se logra comprobar que aplicando la gestion de procesos en GERENPRO SAC se
puede incrementar la capacidad de produccién de tanques de acero estructural,
teniendo el primero una rentabilidad promedio del 79% y el segundo del 86%. Para
lograr este objetivo, se llevaron a cabo una serie de actividades de acuerdo al nuevo
proceso de reduccion de tiempo de entrega. A su vez, en un andlisis deductivo con
estadistico de Shapiro-Wilk, se determind la significacién de la prueba 0.000 y se

rechazo la hipétesis negativa, por lo que se acepto la hipétesis considerada.

Se comprobd que aplicando la gestién de procesos de GERENPRO SAC se pudo
mejorar la eficiencia de produccion de tanques de estructura de acero, la eficiencia
promedio anterior fue de 85.5% Yy la eficiencia promedio fue de 91%. A su vez, en un
andlisis deductivo con estadistico de Shapiro-Wilk, se determind la significacion de la
prueba 0.000 y se rechazé la hipétesis negativa, por lo que se aceptd la hipotesis

considerada.

Se logr6 comprobar que aplicando la gestion de procesos de GERENPRO SAC se
puede mejorar la eficiencia de produccion de tanques de acero estructural, la eficiencia
promedio anterior fue 92.5% y la eficiencia promedio fue 92.5%, luego el promedio fue
94.5%. A su vez, en un analisis inferencial con estadistico Shapiro-Wilk, se determiné
la significancia de la prueba de 0.001 y se rechazo la significancia de la prueba, por

consecuencia se acepto la hipotesis en estudio.
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VIl. RECOMENDACIONES

Luego de comprobar que la aplicacion de herramientas de gestion de procesos ha
aumentado la productividad en el campo de la fabricacion de tanques de acero
estructural, se recomienda que aquellas organizaciones que cuentan con empresas
especializadas en la fabricacién de piezas estructurales realicen primero menciones de
gestion de procesos, pues se ha comprobado que puede incrementar la productividad en
la regién. De la misma forma, continuaremos capacitando a los empleados, brindandoles
las herramientas y requisitos adecuados, de manera que contribuyan a su desarrollo
profesional, y contaremos con personal competente y eficiente para beneficiar a la
empresa y al mismo tiempo promover su desarrollo profesional. Ademas, debemos
supervisar constantemente el aprendizaje y ejecucidon de las tareas, y considerar los
manuales proporcionados y el formato de preparacion.

Desde la alta direccién hasta los operadores, deben aceptar el compromiso de todos los
socios de la empresa para aceptar la cultura que esta dispuesta a cambiar, para buscar
la mejora de la empresa y de todos sus integrantes y recocerse en el competitivo
mercado y de igual forma, las empresas deben crear guias organizacionales y
funcionales para que los empleados puedan realizar las actividades laborales de manera
eficiente, puedan optimizar los recursos y reducir el tiempo de fabricacion. También
podria considerar reunirse con los empleados para que pueda interactuar con las
capacidades y estrategias que se pueden usar en un mercado competitivo y cumplir o
superar a nuestros competidores clave y ser reconocido.

Lo mas importante es resaltar claramente un area especifica donde se ha analizado y
evaluado el error o cuello de botella y, en la medida de lo posible, se ha visto la realidad
del problema y sus consecuencias. Esto ayuda a dar un sentido de compromiso en la
solucion de estos problemas, porque encontraremos formas de solucionar estos
problemas, para lo cual debemos buscar e investigar. Teniendo en cuenta este problema,
a medida que avanza el proceso, se pueden proponer muchas soluciones antes de
encontrar una soluciéon. Con todo, se puede decir que hay una pregunta clara que
permitird que la investigacion tome un camino que conduzca a nuestros resultados
exitosos, trayendo beneficios a la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1 - Matriz de Operacionalizacion de Variables

., L, . . . - Escala de los P . Unidad de
Variable Definicién conceptual definiciéon operacional Dimensiones indicadores indicadores Técnica instrumento medida formula
Funcionamiento . » _
de Produccié Ficha de recoleccion Mp=
i6 . T fabricad
Brull, E. (2011) La Gestion rocuccion Razén Observacién de datos Porcentaje | —ro U5 5 100 %
de Procesos se define proceso Planificada Tanques planificado
profundizando y
presentar un modelo
ropio que contempla las -
Variabl prop . q. tes f p. La gestion por proceso se
aria .e s'.g'f“en es fases: mide mediante la MP= Funcionamiento de Procesos
Independiente: | Identificar los procesos, L
Disefiar los procesos recoleccion de datos de la
L . . organizacion, observando
Gestion por definiendo los tiempos, fichas de registros
Procesos Implantar los procesos, 4 g
Mejorar los procesos, con TP _
la a mejorar la Ti p Ti g Ficha de recoleccién i STlemlpo Nor;‘nalx(l
- iempo de , ., . upplement
eficiencia de la lempo de po¢ Razén Observacién de datos Porcentaje PP
organizacion procesos operacion
TP: Tiempo de Produccion
La productividad aplica la La productividad aplica la indice d Ficha d eccis Ef=  (Productos  ejecutados  x
; L e de . L icha de recoleccion .
mejora del proceso ; Eficiencia ndice @ Razon observacion porcentaje | Productos Generados) 100 %
productivo, eso significa mejora del proceso Eficiencia de datos
una cor‘;1 aracion productivo, eso significa
favorablepentre Ia una paricion favorable
- entre la cantidad de
cantidad de recursos recursos utilizados y la
Variable utilizados y la cantidad de cantidad de bienezy
Dependiente: bienes y servicios o i
P producidos. la servicios producidos. la E= (Unidades producidas / Unidades
ductividad roductividad es un productividad es un L indice de . iy Ficha de recoleccion ) programadas )x 100 %
Productivida pr : indice que relaciona la Eficacia . Razoén Observacion Porcentaje
indice gue relaciona la roducido por u n sistema Eficacia de datos
producido por un sistema P P
y los recursos usados para
y los recursos usados para
generados generados.
' Gonzales,2014, p5
(Gonzales,2014, p5) ( P
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Anexo 2: Validacion de instrumentos - Dr. ING. FARFAN MARTINEZ ROBERTO
DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Dr. ING. FARFAN MARTINEZ ROBERTO
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS.
Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asimismo, hacer de su
conocimiento que siendo estudiantes de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de San
Juan de Lurigancho, promocién 2020, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré la informacion
necesaria para poder desarrollar la investigacion.
El titulo del proyecto de investigacion es: “APLICACION DE GESTION DE PROCESOS PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACION DE TANQUES DE ACERO ESTRUCTURAL EN LA
EMPRESA METAL MECANICA GEREMPRO SAC. LIMA, 2020”, y siendo imprescindible contar con la
aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas de Ingenieria Industrial, aplicacion de
metodologias y herramientas de calidad, y/o investigacion.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene lo siguiente:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Protocolo de evaluacion del instrumento.
Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted, no sin antes agradecerle
por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.
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Variable dependiente: Efectividad de servicio

N° DIMENSIONES Pertinenci |Relevanci [Claridad [Sugerencias
a: az 3
DIMENSION 1: Gestion de proceso S| NO SI  [NO [SI |NO
1 X X X
Funcionamiento de Proceso = x100
2 | . X X X
Tiempo de Proceso = Tiempo Normal x (1 + Supplement)
DIMENSION 2: Productividad S| NO |SI  [NO |SI  |NO
1 X X X
x100
2 X X X
Eficacia = x 100

Observaciones:

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ Sl]

Aplicable después de corregir [

Apellidos y nombres del juez validador ING. FARFAN MARTINEZ ROBERTO

Especialidad del validador. : MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA

TPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.

DNI: 02617808

No aplicable [ ]

09 de octubre de 20




UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 3: Validacion de instrumentos - Dr. ING. PANTA SALAZAR JAVIER FRANCISCO

Variable Independiente: Gestidén de procesos

N° DIMENSIONES Pertinencia Relevancia Claridad [Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: Gestion de proceso Sl INO Sl INO S INO
1
Funcionamiento del proceso o x100 X
2 X
Tiempo de Proceso = Tiempo Normal x (1 + Supplement)
DIMENSION 2: Productividad Sl INO Sl INO Sl INO
1 X
Eficiencia .
X 10U
2 X
Eficacia
x 100
Observaciones:
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador Dr. PANTA SALAZAR JAVIER FRANCISCO

Especialidad del validador. ING. INDUSTRIAL

pertinencia: EI item corresponde al concepto teérico formulado.

2Relevancia; El item es apropiado para representar al componente o

dimensién especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimensién
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DNI: 02636381

Firma del Experto Informante.




' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 4: Validacion de instrumentos - Dr. ROBERTO CARLOS CONDE ROSAS

Variable Independiente: Gestion de procesos

N° DIMENSIONES Pertinenci |Relevanci | Claridad [Sugerencias
ai az 3
DIMENSION 1: Gestién de proceso S| NO |SI [NO |SI  |NO
T
Funcionamiento del Proceso x100
2 . . X X
Tiempo de Proceso TP = Tiempo Normal x (1 + Supplement)
DIMENSION 2: Productividad Sl NO Sl NO Sl NO
1 |Eficiencia x100 X X X
2
Eficacia E= x 100
Observaciones:
Opinidén de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador Dr. ROBERTO CARLOS CONDE ROSAS

Especialidad del validador.
09 de octubre de 2020

TPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension

DNI: 09447944

Firma del Experto Informante.

Especialidad




Anexo 5: Procedimiento de Mantenimiento de Vehiculos y Compra de

Repuestos
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Procedimiento de fabricacion

de tanques estructurales y

control de recurso

ELABORADO POR:

Equipo de Gestion por
Procesos

CARGO: Gestion de Procesos
Fecha: 20/11/2020

FIRMA:

REVISADO POR:

Julio Cruzado

CARGO: Jefe de Produccién
Fecha: 21/11/2020

FIRMA:

APROBADO:

Hugo Icanaque
CARGO: Jefe de Calidad
Fecha: 20/11/2020
FIRMA:




1 OBIJETIVO Y ALCANCE
1.1 OBJETIVO

Establecer los lineamentos para procedimiento de fabricacion de Tanques
Estructurales de la empresa Gerenpro, que el personal tiene bajo conocimiento del
proceso, con el propdsito de realizar correctamente la fabricacion y optimizar los

recursos.

1.2 ALCANCE

El presente procedimiento aplica a todas las areas que intervienen en la fabricacion de tanque.
Inicia con la solicitud de los recursos, hasta la entrega de los documentos de la ficha de control
de avance de fabricacion.

2 RESPONSABILIDAD

2.1 Jefe de area de producciéon: Responsable de asegurar el cumplimiento de la
fabricacién de tanques.

2.2 Jefe de area de calidad: Son responsables de verificar de cumplir las especificaciones
técnicas de fabricacion en el presente procedimiento.
2.3 Operativo de fabricacion: Es el personal responsable del tanque, debe solicitar los recursos,
magquinaria y apoya con los supervisores el avance de la fabricacidn.
3 DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Reglamento Interno de trabajo.
4 SIMBOLOS Y ABREVIATURA
JP:  Jefe de produccién
JC:  Jefe de calidad
5 DEFINICION
5.1 Estructura metalica: Estructura a fabricar. pintar e instalar

5.2 Suministro: Actividad por la cual se proporcionan materiales o suministros
Inspector QA/QC: Personal encargado de inspeccionar la calidad de suministro de
5.3 los

materiales, fabricacion, soldadura, pintura.
Abrasivos: Es una sustancia generada solido en forma de particulas utilizada para
5.4efectuar la

limpieza de un superficie metélica.
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5.5 Ambiente: Es el medio fisico que rodea a la superficie metdlica a proteger.
6 POLITICA

6.1 Los usuarios deben solicitar los recursos e informacién para la fabricacién de tanques,

asignados dentro de los siguientes tiempos:

- Con 2 dias de anticipacidn el area de habilitado de solicitar el cuadro la optimizaciéon de los

cortes de los materiales para evitar desperdicio de material.

- Verificar que los equipos intervienen en el proceso cuenten con mantenimiento
preventivo.
6.2 La seleccién del proveedor para el material que interviene en el proceso debe contar con la
ficha técnica del producto.
6.3 El supervisor debe verificar las dimensiones de los cortes del material base realizado el area de
habilitado con apoyo con los planos que brindaron el area de ingenieria. La rutina de verificacién
comprendera con un minimo de tolerancia de 2 a 3 mm segun las normas establecidas.

6.4 El operario es responsable de informar de manea inmediata al encargado de produccién,

sobre cualquier observacién en el armado del tanque estructural.

6.5 En el caso que el area de armado verifique las piezas a armar estan mal dimensionadas debe

informado al supervisor y realizar el seguimiento donde se generd el error.

6.6 El operario encargado de la fabricacidon es responsable de informar la cantidad que usara en

cada proceso con ayuda de la ficha de procesos elaborada para revisar el control de recurso.

6.7 Le area de almacén debe registrar la salida del material por cada tanque fabricado y archivarlo

para controlar los recursos a utilizar.

6.8 El drea de calidad debe revisar el antes durante y después de cada proceso de la fabricacion

como también certificar los soldadores que relazar los trabajos de soldadura

6.9 El drea de calidad realizara la inspeccién visual del 100% de estructuras (Principales y
secundarias), elaborado al 100% de las estructuras (principales y secundarias) elaborando el 100 %
de registros de QA/QC de las estructuras principales y el 10 % de registros QA/C de las estructuras

secundarias.




7

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REGISTRO

7.1 El supervisor responsable de la fabricacion debe
enviar un correo solicitando los planos al area de

ingenieria.

- Lista de materiales.

- Optimizacion de corte.

7.2El jefe de produccién debe verificar la
disponibilidad de taller para la fabricacién de
tanque.

- La capacidad del taller de 30 toneladas al mes.

7.3El jefe de produccién debe coordinar con el drea de
logistica sobre la llega de los recursos (Materia,

consumibles)

- Logistica debe enviar las OC de los materiales al
area de Produccién / Calidad y almacén para
realizar el seguimiento de la llegada de los

recursos.

- En el caso del material base el proveedor debe
entregar la ficha técnica solicitado por el area de

calidad QA/QC.

- Verificar los consumibles que se utilizaran en el
area de fabricacién (abrasivos, Gases, aceros,

Herramientas manuales)

- Realizar requerimiento de los equipos de
proteccion personal a los trabajadores en la

fabricacion de tanque estructural.

Jefe de

Produccidn

Jefe de

produccién

Jefe de
produccion

/Logistica

Correo Electrénico

Orden de compra /

Guia de remisién

Ficha de proceso /

Salida de material




- Los materiales adquiridos por logistica GERENPRO
no cumplieran las especificaciones de calidad, el
area de calidad realizara la NO CONFORMIDAD al

producto.

7.4 El supervisor de la produccién debe hacer
seguimiento a los proveedores para la entrega de

materiales con el apoyo del jefe de almacén.

7.5 El jefe de produccion debe verificar vy

registrar los materiales que ingresan al area de
habilitado para tener un control en el proceso y asi

optimizar la eficiencia de los recursos.

7.6 Medidas de control del area de habilitado.

- El drea de habilitado debe rotular las piezas del
tanque estructura con apoyo del listado de
optimizacion y paking list,

- Verificar los acabados de corte y las
imperfecciones.

- Registrar las piezas entregadas

7.7 El area de armado debe seguir las indicaciones
del plano que fue proporcionado por el drea de

ingenierias.
- Verificar si el packing list se relaciones con lo

entregado con el area de habilitado.

- Verificar el estado de las herramientas

manuales y eléctricas.

Jefe de
produccién /

Jefe de almacén

Jefe de
produccién /

Jefe de almacén

Asistente de
produccién/
Supervisor de

produccidn

Asistente de
produccion/
Supervisor de

produccidn

Jefe de calidad

Correo Electrénico

/ orden de compra

Planos de
fabricacidon / Ficha

de proceso

Packing list / Ficha

de proceso

Planos Eléctricos




7.8 El area de calidad debe verificar las dimensiones del

tanque estructural segun el plano.

7.9 Calidad da luz verde para soldar los tanques, sebe

seguir las siguientes instrucciones.

- Los soldadores deben ser certificados por

Gerenpro sac.

- Los equipos de soldar deben contar con su
mantenimiento preventivo actualizado antes

del proceso de soldado.

- El procedimiento de soldadura debe ser

entregada por el area de calidad.
- Lainspeccion visual de la soldadura se realizara

al 100% de las estructuras fabricadas segun

ANSI/AWWA D103-09 (ultima revision)

- Se bebe realizar ensayos no destructivos a los

procesos de soldadura.

7.10 El proceso de limpieza mecanica debe ser
revisado por las dreas de produccién y calidad a cada
elemento.

- Almacén debe entregar los recursos a los
operarios que realizar los trabajos de limpieza
mecdnica.

- Calidad supervisara los trabajos de limpieza
mecanica

7.11 Los tanques fabricados deben ser trasladado al

area de producto terminado con su rotulacién.

Supervisor de

calidad

Supervisor de
produccién /
Supervisor de

calidad

Supervisor de

produccién

PQR Y WPS de

soldar

Ficha de proceso
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REGISTROS
CODIGO NOMBRE
GP-SM Salida de material
GP-FP Ficha de proceso
oC Orden de compra
Informe Técnico, Email

9 CRITERIS DE MEDICION — INDICDORES -
Segun la ficha de procesos.

10 DIAGRAMA DE FLUJO




Jefe de produccion

Jefe de Produccion

Solicita los materiales

Planos del area de

fabricacion

Revisar los pasos de la

politica 6.

Ficha de con‘ro

Ficha de control




Anexo 6: Funcionamiento del Proceso Post Test Setiembre Octubre, 2020

=

GERENPRO

Razén Social

Mes

Ruc

Direccidon

Férmula

Gerenpro SAC

Set-Oct

20101874941

Jr

. Los Duraznos 445

_ Tanques fabricado

B Tanques Planificado

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

14-Set

15-Set

16-Set

17-Set

18-Set

19-Set

Total

21-Set

22-Set

23-Set

24-Set

25-Set

26-Set

Total

28-Set

29-Set

30-Set

1-Oct

2-Oct

3-Oct

Total

5-Oct

6-Oct

7-Oct

8-Oct

9-Oct

10-Oct

Total

Tanque Estructural % Avance
01

[15%

35%

2%

2%

74%

0%

90%

17%

34%

11%

3% [76%

0%

89%

[15%

[35%

6%

H6%

78%

88%

88%

[14%

5%

K7%

b7%

79%

B7%

87%

Tanque Estructural % Avance
02

[17%

B4%

4%

b3%

75%

92%

92%

15%

35%

142%

6% [78%

P1%

91%

[14%

34%

4%

58%

79%

2%

92%

[13%

B4%

5%

b4%

[78%

B9%

89%

Tanques Fabricados (Und)

1.82

1.76

Tanques Programado (Und)

F. P (%)

91.0%

88.0%




Anexo 7: Funcionamiento del Proceso Post Test Octubre Noviembre, 2020.

F Razon Social Mes Ruc Direccién Férmula
GERENPRO 0 Tanques fabricado
ct-Nov 20101874941 | Jr. Los Duraznos 445 —
FERENCMY DEFROVEST s Gerenpro SAC Tanques Planificado
DESCRIPCIO
- B - B - - B Rt B Rt B B Rt B Rt — e e
[&] [&] [&] [&] [&] [&] — [&] (&) [&] (&) [&] [&] _ (&) [&] (&) [&] (&) O — > > > > > > —
N DEL ol ol Q| o o o = o Q| 9| Q| 9| 9 =B 9 < 9 9| 9| 2| = 2| 2| 2| 2| g g =
N o < w| © ~ ol o o Al o o < ol o ~| o o| o — S) : ; : ; T 0 S)
PRODUCTO | <« < < < < < F| < ] & ] N & F] N o N df of of H|] o of < w o ~ =
Tanque Estructural
% Avance 01 15% [B6% 4% B3% [16% P1% |91% [16% [B5% WB1% B3% [16% P1% | 91% [17% B6% B7% B7% [18% 2% | 92% [13% [38% Wk8% [B8% [17% B7% | 87%
T anaHs Ecty fraral
A
% Avance 02
T 16% [B5% K5% B5% [15% [02% |92% [L7% [B6% W4% [B6% [17% P0% | 90% [14% [B5% W6% B6% [19% [2% | 92% [14% [B5% WK6% B9% [17% P0% | 90%
anques
Fabricados
(Und)
Tanques 1.86 1.81 1.8 1.76
Programado
(Und)
2 2 2 2
F. P (%)
91% 90.% 90.% 88.%




Anexo 8: Medicion Tiempo del Proceso Post Test

Dimension 2: Tiempo de Proceso

La nueva muestra del tiempo de proceso tiene un tiempo estandar de 464.1 min (7.71 h) y 470.09 min (7.84 h) en
los meses de Set-Oct / Oct-Nov respectivamente.

Regla Westinghouse

GV B R ARl o aenen

Esfuerzo -0.04|Aceptable
Condiciones -0.03|Aceptable
Consistencia -0.02|Aceptable
| Valoracion | -0.06 |
|Factor de Valoracién | 0.94 ]

Valoracién de Suplementos - Regla Westinghouse

[Total de Suplementos ] 1 16]




Gréfico 1: Tiempo Estandar de proceso Antes y Después

Titulo del grafico

600
500

400
300
E _

100

MW Traslado de material al area de fabricacion mTrazado de material base

Pre Test Post Test

M Corte por plasma de material Verificacion de Corte y limpieza
m Armado estructural del tanque mVerificacidon de armado estructural
m Soldeo MIG de la estructura mLimpieza Mecanica

m Verificacién de imperfecciones de soldeo mLiberacion de estructura.

En el grafico 15, se puede visualizar los tiempos de procesos del Pre y del Post test, los cuales han disminuido. Antes,
el tiempo de proceso era 496 minutos y actualmente se encuentran en una media de 429 minutos. Demostrando asi una

reduccion del 13%



Anexo 9: Toma de tiempos de proceso Post Test — Setiembre y octubre, 2020

Razo6n Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
@ GERENPRO JR. Los Duraznos 445
JULIO 20101874941 ;
GERENPRO SAC Canto Grande TP:=Tiempo Nomal (1 + Supplemen)
Operaciones Total
Producto Fecha P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tanque 1 14-Set a 26- Set 5 20 110 5 81 5 110 49 5 14 404
Tanque 2 14-Set a 26- Set 6 22 123 6 82 6 107 48 6 11 417
Tanque 3 14-Set a 26- Set 8 21 123 4 81 4 111 53 7 12 424
Tanque 4 14-Set a 26- Set 7 25 122 5 83 6 120 52 5 13 438
Tanque 5 28-Set a 10-Oct 8 21 124 6 85 5 111 53 8 14 435
Tanque 6 28-Set a 10-Oct 9 19 126 5 81 7 109 49 9 15 429
Tanque 7 28-Set a 10-Oct 7 24 145 6 82 5 108 48 8 14 447
Tanque 8 28-Set a 10-Oct 7 21 121 5 81 5 101 51 8 11 411
|Tiem po Observado | 7.125 | 21.625 | 124.25 | 5.25 | 82 | 5.375 | 109.625 | 50.375 | 7 | 13 | | 425.625
|Fact0r de Valoracion | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 |
| Tiempo Normal | 6.6975 | 20.3275 | 116.795 | 4.935 | 77.08 | 5.0525 | 103.048 | 47.3525 | 6.58 | 12.22 | 400.088
| Suplemento | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 |
| TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO | 7.7691 | 235799 | 135.482 | 5.7246 | 89.4128 | 5.8609 | 119.535 | 54.9289 | 7.6328 | 14.1752 | T .
7.73503 Hora




Anexo 10 : Toma de tiempos de proceso Post Test — Octubre y noviembre, 2020

@ Razo6n Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
GERENPRO GERENPRO JR. Los Duraznos 445
—— JULIO 20101874941 X
SAC Canto Grande TP = Tiempo Nomnal x 1 + Supplement)
Operaciones total
Producto Fecha
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tanque 1 [10-Oct a 23- Oct 5 15 112 5 81 5 111 49 5 13 401
Tanque 2 [10-Oct a 23- Oct 6 15 123 6 82 6 107 48 6 12 411
Tanque 3 [10-Oct a 23- Oct 8 21 123 4 81 4 111 53 7 11 423
Tanque 4 [10-Oct a 23- Oct 7 23 145 5 75 6 123 52 5 14 455
Tanque 5 P5-Oct a 07-Nov 8 22 124 6 85 5 111 53 10 14 438
Tanque 6 P5-Oct a 07-Nov 9 21 126 5 81 7 125 49 9 15 447
Tanque 7 P5-Oct a 07-Nov 7 21 145 6 82 5 108 48 11 441
Tanque 8 D5-Oct a 07-Nov 7 22 121 5 81 5 121 51 9 11 433
| Tiempo Observado | 7.125 | 20 | 127.38 | 5.25 | 81 | 5.375 | 114.625 | 50.375 | 7.375 I 12.625 | | 431.125
| Factor de Valoracion | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 | 0.94 I 0.94 |
| Tiempo Normal | 6.6975 | 18.8 | 119.733 | 4.935 | 76.14 | 5.0525 | 107.748 | 47.3525 | 6.9325 | 11.8675 | | 405.2575
| Suplemento | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 | 1.16 |
470.0987 Min

’TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO

|7.7691 | 21.808

‘ 138.89 ‘ 5.7246 | 88.3224 | 5.8609 | 124.987 | 54.9289 | 8.0417 ‘ 13.7663 |

7.83497833 Hora




Anexo 11: Analisis de datos — pre test Funcionamiento de proceso.

Andlisis de datos — pre test

Para desarrollar esta investigacion debe de tomarse los datos para medir y entender
como se encuentran las dimensiones de cada una de las variables en estudio:
Independiente y Dependiente; primero, se realizara el andlisis a la dimension del
Funcionamiento del Proceso para luego realizar un analisis a la dimension de tiempo
de proceso. Seguido, por la variable dependiente: productividad, se analizara las

dimensiones de eficiencia y eficacia.

En este punto se realizara un analisis del estado de la situacion actual de la empresa
Gerenpro SAC antes de la aplicacién de la gestién por procesos. Para tal evaluacion,
los datos han sido registrados y organizados diariamente durante los periodos de julio
y agosto (60 dias) del afio 2020.

Funcionamiento del proceso Pre-Test

El funcionamiento del proceso en los meses de julio y agosto de 2020 se encuentra
68.63 % de funcionamiento. Una cantidad muy baja de la falta de comunicacion entre
las diferentes areas que intervienes en la fabricacion de tanques, No realizan formatos
de avance de los procesos que es importante para la planificacion en las actividades

de fabricacion que genera retrasos.

Tanques fabricado

M P= x100

Tanques Planificado

Pre Test Funcionamiento del Proceso (Jul — Agt., 2020)

MESES (Jul - Ago. 2020 (¢ g2 3L 2|5 2
L W w Ll L Ly
n n|ln n|ln n|ln n
[Tanques Fabricado 25 2.6 3 2.7
Tanques Programados 4 4 4 4
F.P (%): 62.5 65 % 75 % 67.5 %
Promedio Pre Test % 67.5 %

La tabla 9 muestra el funcionamiento del proceso durante los meses de Julio y agosto
con el fin de identificar la situacion actual del funcionamiento de la Fabricacién de

tanque estructural, verificando asi un funcionamiento del 67.50 %



Anexo 12: Funcionamiento del Proceso Pre Test Julio, 2020.

(=

GERENPRO

Razon Social

MES

RUC

DIRECCION

INDICADOR

GERENPRO SAC

JULIO

20101874941

JR. MONTERO ROSAS 103

_ Tanques fabricado

i Tanques Planificado

DESCRIPC
ION DEL
PRODUCT
o]

6-Jul
7-dul

8-Jul

9-Jul

10-Jul

11-Jul
Total
13-Jul
14-Jul

15-Jul
16-Jul

17-Jul

18-Jul

Total

20-Jul
21-Jul

22-Jul
23-Jul
24-Jul

25-Jul

Total

27-Jul

28-Jul

29-Jul
30-Jul
31-Jul

1-Ago
Total

Tanque
Estructural % [15% B6%
Avance 01

4%

b3%

76%

91% 85% [16% [B5%

141%

3% [76%

1%

91% [L7% P6%

7%

b7%

78%

92%

92%

[13%

38%

8%

b8% [17% PB7%

87%

Tanque
Estructural % [16% B5%
Avance 02

45%

Tanques

b5%

75%

92% 92% [L7% PB6%

14%

6% [/7%

90%

90% (4% B5%

46%

H6%

[79%

92%

92%

[14%

35%

6%

9% [17% P0%

90%

Fabricados
(Und)

Tanques

1.86

181

1.8

Programado
(Und)

F.P (%)

87.%

85%

86%

89%




Anexo 13: Funcionamiento del Proceso Pre Test agosto, 2020.

@ Razén Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
GERENPRO GERENPRO SAC | AGOSTO 20101874941 | JR. MONTERO ROSAS 103 MP= Tanques fabricado 100
Tanques Planificado

18-Ago
19-Ago
20-Ago
21-Ago
22-Ago
Total
24-Ago
25-Ago
26-Ago
27-Ago
28-Ago
29-Ago
Total

DESCRIPCION ° ° ° ° ° o ® ° ° ° - o ° IS o
oee | 3 g 2 o 2l O el 2 i g & | i g f
PRODUCTO
Tanque
Estructural % [15% B6% WY4% B3% [16% PB5% PB5% [6% [R5% KB1% B3% [/6% P1% P1% [17% PB6% WB7% B7% [18% P2% 92% [13% PB8% K8% B8% [17% PB7% 87%
Avance 01
Tanque
Ua% pB6% [7/7% P0% |P0% [14% PB5% W6% B6% [19% P2% 92% |14% PB5% WP6% [FI9% [17% P0% 90%

Estructural % [16% PB5% W5% 5% [/5% [P0% P2% [7% PB6%

Avance 02

Tanques
1.81 1.8 1.76

Fabricados
(Und)
Tanques
2 2

Programado

(Und)
82% 82% 81% 88.00%

F. P (%)




Anexo 14: Analisis de datos — pre test Tiempo de Proceso - Pre test

Tiempo de Proceso - Pre test

Para obtener los datos del tiempo del proceso se ha considerado realizar una
observacion a la fabricacion de taques estructurales entre los meses de julio y agosto
del afio 2020 (60 dias) para poder obtener el tiempo del proceso.

Adicional a ello, se ha establecido como suplementos para el tiempo del proceso los
siguientes valores.

Para el célculo del tiempo normal se plantea que la calificacion del desempefio a
calcular va a ser del 95% del tiempo tomado



Anexo 15: Tiempo de proceso fabricacion Tanques, (noviembre, 2020)

Razon Social | MES RUC DIRECCIOQ\J INDICADOR

@ JR. Los Duraznos 445

GERENPRO  |GERENPROSAC| JULIO | 20101874941 iy 1P 1+ o

Producto Fecha 1 2 3 4 5 b I 9 10 | total

N Operacion

Tanque 1 |6-Jula 18- Jul 10 d | 130 10 80 13 M 50 15 8 461 1 | Traslado de material al drea de fabricacion
Tanque?2 |6-Jula 18- Jul 12 32 120 1 75 15 107 | 52 12 9 445 2 Trazado de material base
Tanque 3  [6-Jula 18- Jul 13 2 | 134 | 12 84 14 | 104 | 8 15 10 | 47 3 Corte por plasma de material
Tanque 4 |6-Jula 18- Jul 14 35 143 12 04 13 105 | 56 14 12 438 4 Verificacion de Corte y limpieza
Tanque5  |20-Jul a 31-Jul 15 3 123 13 85 15 11 , 52 15 12 472 5 Armado estructural del tanque
Tanque 6  |20-Jul a 31-Jul 14 32 141 14 95 16 105 | 53 12 10 492 ] Verificacion de armado estructural
Tanque7 [20-Jula3t-Jul | 13 36 142 15 95 16 108 | 56 18 12 | M 7 Soldeo MIG de Ia estructura
Tanque 8 |20-Jula 31-Jul 15 32 143 14 80 15 106 1 56 16 12 439 g Limpieza Mecanica

! 9 | Verificacion de imperfecciones de soldeo

[ 10 Liberacion de estructura.
| Tiempo Obsevado 1325 | 33 [13450 [ 12625 [ 84.75 [14.625 "107.13 [ 535 [14.625[10.625| | 47863 | !
| Factor de Valoracion | 094 | 094 | 094 | 094 | 094 | 094 ' 094 | 094 | 094 | 094 |
| Tiempo Normal [ 12455 | 31.02 | 126.43 | 11.868 | 70.685 [ 13.748 ' 1007 | 50.29 | 13.748 [ 99875 | | 44991 |
| Suplemento | 146 | 116 | 116 | 116 [ 116 [ 116 ' 116 | 116 | 146 | 116 |
| TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO | 14.448 | 35.983 | 146.66 | 13.766 | 92.411 | 15.047 ' 116.81 | 58.336 | 15.947 | 11586 | | 521.89 | | Min |

l 8.6982

Hora:




Anexo 16: Tiempo de proceso de fabricacion de tanques, (agosto 2020)

@ Razon Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
JR. Los Duraznos 445 ;
: ' <
GERENPRO GERENPRO SAC |AGOSTO| 20101874941 Oanto Giids IP T[(npcmahﬂ SUWW!,
1
Producto Fecha 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | total
Tanque 1 |6-Jula 18- Jul 10 30 140 10 80 12 | 120 51 15 476 Ne Operacion
Tanque 2 |6-Jula 18- Jul 12 32 165 11 75 15 132 52 12 9 515 1 | Traslado de material al drea de fabricacion
Tanque 3  |6-Jula 18- Jul 13 3 150 12 84 14 132 53 15 10 514 2 Trazado de material base
Tanque4  |6-Jula 18- Jul 14 35 163 12 84 14 130 57 14 12 535 3 Corte por plasma de material
Tanque5 |20-Jula3t-Jul | 15 k] 150 13 85 15 129 52 15 12 | 517 4 Verificacion de Corte y limpieza
Tanque 6 |20-Jul a 31-Jul 14 32 158 14 95 16 128 53 12 10 532 5 Armado estructural del tanque
Tanque 7 |20-Jul a 31-Jul 13 36 157 15 95 14 130 56 18 12 546 ] Verificacion de armado estructural
Tanque 8 |20-Jul a 31-Jul 15 32 160 14 80 15 131 56 16 12 531 7 Soldeo MIG de Ia estructura
8 Limpieza Mecanica
9 | Verificacion de imperfecciones de soldeo
| Tiempo Obsevado 1325 [32.375 [ 15538 [ 12625 [ 8475 [ 14375 129 [ 5375 [14625[10625| | 52075 |[ 10 Liberacidn de estructura.
| Factor de Valoracion | 094 | 094 [ 094 | 094 | 094 | 094 | 094 | 094 | 094 | 094 |
| Tiempo Normal | 12455 [30.4325| 146.05 | 11.868 | 79.665 | 13513 [ 121.26 | 50.525 | 13748 | 9.9875 | | 489505 |
| Suplemento | 116 | 116 [ 146 | 146 | 146 [ 116 | 146 | 146 | 116 [ 116 |
| TIEMPQ ESTANDAR DEL PROCESO | 14.448 [35.3017 | 169.42 | 13.766 | 92.411 [ 15.675 | 140.66 | 58.609 | 15.947 | 11.586 | | 567.8258 [ [Min
9.46376333 | |Hora




Anexo 17: Analisis de datos Variable dependiente Productividad.
Productividad - Pre test

La productividad del &rea de fabricacion de Gerenpro SAC se evaluara entre
meses de julio y agosto de 2020 (60 dias).

Eficacia

La eficacia del proceso esta representada por un objetivo establecido (NUmero de tanques
fabricados/Tanque Programados), con el siguiente indicador: El pre test de la dimension

eficacia nos indica que tal lo mostrado en la tabla 18, se encuentra en un 63.75% del total.

Tanques Tanques o
: Eficiencia
Programados fabricados
Jul 8 4.5 56.25 %
Nov 8 5.7 71.25 %
63.75 %

Eficacia Pre Test( Jul-Ago ,2020)

Jul Nov

mTanques Programados mTanques fabricados

O B N W b U1 O N 00 VO




Anexo 18: Recoleccion de datos Eficacia Pre test (julio y agosto, 2020)

sl Tanque Programado |Tanque Fabricado [Eficacia

Julio Agosto [Julio Agosto [ulio Agosto
Tanque Estructural 1 1 0.85 0.90 0.85 0.9
Tanque Estructural 1 1 0.86 0.85 0.86 0.85
Tanque Estructural 1 1 0.86 0.86 0.86 0.86
Tanque Estructural 1 1 0.90 0.88 0.9 0.88
Tanque Estructural 1 1 0.80 0.85 0.8 0.85
Tanque Estructural 1 1 0.86 0.79 0.86 0.79
Tanque Estructural 1 1 0.85 0.79 0.85 0.79
Tanque Estructural 1 1 0.87 0.87 0.87 0.87
Total 8 8 85 % 84%

Anexo 19: Eficiencia Pre test (julio y agosto, 2020)

Eficiencia

A continuacion, se muestra la eficiencia del area fabricacion de la empresa Gerenpro
SAC de en cuanto a los recursos se utilizé. Actualmente este control sobre el
consumo de recurso para la fabricacion de tanques no se ha disefiado, tampoco se

cuenta con las herramientas correspondientes para efectuar un mayor control.

Para entender la medicién realizada sobre la eficiencia, se debe revisar la tabla 10
en la que se indica que la lista de materiales para la fabricacion de un tanque
estructura. En coordinacién con el area de fabricacion y almacén central, se
establecié ello, considerando la medicién para el tiempo mensual. Con este dato
se realizard una medicion.

La muestra es de 60 dias, es decir 2 meses; considerando los meses de Julio y agosto
noviembre.

Se observara en las tablas siguientes



Anexo 20: Eficiencia Pre test (Oct— Nov, 2018)

@ Raz6n Social MES RUC DIRECCION INDICADOR
GERENPRO GERENPRO AGOSTO | 20101874941 JR. MONTERO ROSAS
SAC 103
x 100
: Recurso utilizado Recurso Eficiencia %
items DESCRIPCION _ :
Disponible
Jul AgO Jul Ago
1 Tanque Estructural S/. 680|S/. 7011S/. 750, 91% 93%
2 Tanque Estructural Sl. 685/S/. 695(S/. 750, 91% 93%
3 Tanque Estructural S/. 700S/. 700(S/. 750, 93% 93%
4 Tanque Estructural S/. 710/S/. 710(S/. 750, 95% 95%
5 Tanque Estructural S/. 690/S/. 679|(S/. 750 92% 91%
6 Tanque Estructural S/. 700S/. 700(S/. 750, 93% 93%
7 Tanque Estructural S/. 700[S/. 710|S/. 7500  93% 95%
8 Tanque Estructural Sl. 690/S/. 700(S/. 750, 92% 93%
Total S/. 2.780S/. 2.789|S/. 3.0000 93% 93%




Anexo 21: Productividad Pre test (julio y agosto, 2020)
Productividad

A continuacion, en la tabla se muestra la productividad de la empresa Gerenpro SAC en los periodos Julio y agosto
del 2020. Se encuentra en un 76 %

Descripcion Eficacia Eficiencia Productividad
Julio Agosto [Julio Agosto Julio Agosto

Tanque Estructural 85 % 90 % 91% 93% 77% 84%
Tanque Estructural 86 % 85 % 91% 93% 78% 79%
Tanque Estructural 86 % 86 % 93% 93% 80% 80%
Tanque Estructural 90 % 88 % 95% 95% 86% 84%
Tanque Estructural 80 % 85 % 92% 91% 74% 77%
Tanque Estructural 86 % 79 % 93% 93% 80% 73%
Tanque Estructural 85 % 79% 93% 95% 79% 75%
Tanque Estructural 87 % 87 % 92% 93% 80% 81%
Total 85% 84 % 93 % 93 % 79% 78%




Anexo 22: Analisis Descriptivo Variable independiente

El Andlisis descriptivo consiste en comparar los datos de cada una de las variables y
dimensiones. De este modo, se analizaran los resultados antes y después de la
implementacion de la gestidén por procesos.

Gestion por Procesos
Dimensiéon 1: Funcionamiento del Proceso

Luego de la implementacion se evalia nuevamente el indicador de Funcionamiento del
proceso entre setiembre, octubre y noviembre de 2020, realizando una comparacion con
los meses de julio y agosto del 2020. La relacién entre vehiculos operativos y los vehiculos
disponibles. Con la muestra tomada, se concluye en que el funcionamiento del proceso se

encuentra actualmente en un 85.1%.



Anexo 23: Funcionamiento del Proceso antes y después.

PRE TEST POST TEST
0,
SEM 1 85.5% ZISEM 14 88.0%
; 3
= SEM 2 88.0% SISEM 15 90.0%
0,
= OISEM 3 86.0% e ST
0,
SEM 4 87.0% SEM 17 88.0%4
0,
PEM > 85.5% T SEM 18 90.0%
3 0 S,
4SEM 6 88.0% SET TS R
0,
SEM 7 79.0% SEM 20 95.0%
SEM 8 87.0%
0,
85.1% 557
PRE TEST Series3
FUNCIONAMIENTO DEl PROCESO ANTES Y DESPUES
88,00% 92,50%
122:8: 88,00% 90,00% 91,00% 90,00% 95,00% 89@%’{2
80,0% g 5o, 88,0% 86,0% 87,0% 88,0% e
70,0% B55%
60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%
0,0%
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8

El grafico 3, nos muestra el funcionamiento antes y después. La media del
funcionamiento antes 85% y la media del funcionamiento después es de 95.20%. Lo

gue evidencia un aumento del 10%.



Anexo 24: Cronograma de Implementacion

Cronograma de Implementacion

ANO

2020
MESES Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre
ETAPAS

[SEM1

SEM2

[SEM3

SEM4

[SEM5

[SEM6  [SEM7

[SEM8

[SEM9

[SEM10 SEM11

ISEM12

ISEM13

[SEM14 [SEM15

[SEM16

SEM18

[SEM19  [SEM20

ISEM21

PLANIFICACION

Recoleccién de informacién

IAndlisis de la situacién actual

1er Reuniones con involucrados

Planificacion de proceso

[Fijacion de limites

EJECUCION

[dentificacion de intereses del

area produccion

Pda Reunion

Determinacion de Recursos

ICreacion de Documentos

Creacion de procedimiento

Determinacion de controles

1era Capacitacion

Entrega de documento para los

supervisores

Pda Capacitacion

MEDICION

Medicién de indicadores

[Seguimiento

RESULTADOS

Bra Reunion

Mejora Continua




Anexo 25: Situacion actual de la empresa

La empresa Gerenpro sac es una organizacion peruana del sector Metalmecénico con
mas de 38 afios de operaciones. Dedicada a comercializar productos de calidad que
contribuyan a la productividad del sector agronomo. Tiene dos locales, uno en
Barranco en donde se ubican las oficinas y otro en Canto Grande, San juan de
Lurigancho con mas de 120,000 m2 construidos.

La oficina de Miraflores, Lima estd compuesta por 4 pisos y distribuida como se
detalla a

continuacion:

Primer Piso: Recepcion, Recursos Humanos, Contabilidad, Logistica,
Planeamiento.

Segundo Piso: Area Legal, Gerencia General

Continuacion, se visualizara el frontis de Gerenpro SAC, situada en Barranco,
desde alli se realizaran la planificacion de los trabajos.
llustracion Oficina de GERENPRO SAC ubicada en BARRANCO, Lima

i3 070887,




La planta de produccion y almacenaje que se sitia en Canto Grande, San Juan de
Lurigancho esta correctamente fabricacion de tanques estructurales y operar
productivamente. Alli se encuentran las siguientes areas:

Produccion

Ingenieria

Almacén y Distribucién

Mantenimiento

Calidad

Administracién

A N N N RN

Seguridad y medio ambiente.

A continuacion, en la ilustracion numero #, se visualizara el taller de fabricacion de
estructuras metalicas de la empresa en estudio ubicada en San juan de Lurigancho,

Lima.

llustracion 1: Planta de fabricacion de GERENPRO SAC ubicada en SAN JUAN DE
LURIGANCHO.

Gerencia de Proyectos S.A.C. (GERENPRO), especialista en la fabricacion y montaje en

el Pert de Refinerias de Petréleo - Azucareras - Siderurgica - Papeleras



- Concentradoras de Minerales - Fertilizantes - Ensambladoras Automotrices -
Bebidas - Llantas - Papeleras - Quimicas y Electroquimicas — Plasticos. Productos. A
continuacion, se muestra algunos de los principales productos fabricados por

Gerenpro.

Misién

Proveer a la industria peruana nuestros servicios de fabricaciones metalicas,
construccion civil y montaje electromecéanico de plantas industriales, manteniendo
nuestros altos niveles de seguridad, calidad, creatividad y rentabilidad dentro de un

clima laboral arménico, basado en el respeto y confianza mutua.

Vision
Ser la mejor compafiia en montaje, fabricaciones metalicas y civiles en edificaciones

metalmecanicas del pais.

Organizacion de la empresa.

La empresa Gerenpro SAC cuenta con un organigrama lineo funcional la cual se
caracteriza por centrar la responsabilidad y autoridad a un solo jefe, el jefe de area,
para cada funcion especifica.

Las ilustraciones # , muestra el organigrama establecido en Gerenpro SAC; el cual
tiene a la cabeza Gerencia General de él las areas como GOP (Gerencia de Obra y
Proyectos) y SAF (Subgerencia Administracion y finanza). Como se visualiza, el GOP
es el encargado de la fabricacién de los Tanques a cargo del Ing. Julio Cruzado. Esta
area que debe garantizar el 6ptimo funcionamiento de la produccion de la empresa

cuando realicen los proyectos asignados. llustraciéon # (Parte 1)



Diagrama organizacional de la empresa

GERENCIA DE OBRAS Y
PROYECTOS

SUBGERENTE DE CONSTRUCCION

PLANNER

COORDINADOR
RESIDENTE DE COORDINADOR DE INGENIERIA COORDINADOR JEFE DE ADMINISTRADOR JEFE DE COJREP';EREI'EIVO
OBRA DE DE LOGISTICA | | PRESUPUESTOS DE TALLER CALIDAD SSMA
PRODUCCION ‘ ‘ ‘
Modelad . E do de Al Codinad d
Supervisor de Obra Supervisor de \;oeg AS'S‘?"'_e de neargaco de Almacen ‘ ° ('::i d‘:: N Cordinadora SSMA
i produccion logistica
Electricista de Obra ‘ Auxiliar de almacen ‘
Editor
Topografo Jefe QA/QC de Jefe SSOMA de
Técnico de mantenimiento Obra obra
Control de
Almacenero de obra Ingieneria
‘ Operador de Montacarga ‘
Subcontratista ‘ \
| subcontatsta | e | - pectr @A/
‘ Electricista de taller ‘
‘ Conductor ‘
Asistente de
calidad

‘ Operario de limpieza ‘

Descripcion del area de Fabricacion

Gerenpro SAC tiene a cargo la elaboracion de 2 tanques estructurales con un

tiempo de 3 meses.

La fabricacion requiere reconocer todos los procesos que permitan evitar o mitigar
fallas que repercutan en los retrasos en la produccion. Antes ello, no existen

procedimientos definidos que permitan una mejor gestion en la fabricacion, no se



cuenta con un control de recursos en los procesos, los trabajadores no reconocen el
plan de trabaja general.

En la siguiente Tabla #, se muestra la cantidad de tanques a fabricar en un tiempo
de 3 meses, Total de 2 Tanques.

Consolidado Fabricacion de Tanques de Gerenpro SAC

item

Descripcién Cddigo Obra Cantidad
Tanque de aceros para solvente 1250
1 TA-INTRA-01 998 8
m3
Tanque de aceros para solvente 1250
2 3 TA-INTRA-02 999 8
m

llustracion 2: Modelos de los Tanques.




Gréfico 7: Diagrama de flujo de proceso de fabricacién de tanques estructurales
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Grdfico 8: Diagrama de procesos fabricacion de tanques de acero.

Con la ayuda visual del diagrama de flujo mostrado se considerara realizar el DOP

actual que nos permita obtener los tiempos del proceso de fabricacion de tanques
estructurales que consideraremos en nuestro pre — test.

RAZON SOCIAL RUC DIRECCION PROCESO
FABRICACION DE
GERENPRO Gerencia de Proyectos SAC 20101874941 JR. DURAZNOS 445 CANTO GRANDE -SIL ies

“ Corte de Planchasy canales

Limpieza de piezas habilitadas

=5
=

Amado tanque

U Se envia al area Soldeo

Se envia al area de Limpieza
Mecanica

Seprocede al pintado deltanque

Como se observa en el grafico 9, material de acero es fundamental para poder cumplir
con la fabricacion programada. De no contar con el material, no se lograria cumplir
con la fabricacion programado, lo que afecta directamente en la productividad de la

empresa.



El recurso disponible en el desarrollo de las fabricaciones es un recurso: acero
estructural. Este recurso se relacionara directamente con la dimension eficiencia. Esta

eficiencia se evalla en funcion a los recursos utilizados en la fabricacion.
Para la fabricacion de los tanques y el desarrollo de los tiempos, se necesita hacer la
relacion de uso de los recursos, todos los tanques utilizan como material principal el acero

estructural y a través de un sistema se verifica lo real que se utilizara.

Tabla 10: Detallado del material para la fabricacion de tanque estructural

Descripcion dimension Cantidad Precio
Plancha 6 metros x 1.5
01 1020
Estructural metros
Consumibles Estandar 50 und 180




Anexo 26: Diagrama de Ishikawa de Deficiencia en la Produccidn para la fabricacién de tanques estructurales

item | Listado de causas Frecuencia % acumulado % acumulado
1 |Reinspeccién en la fabricacion 30 21.58% 30 21.58%
2 |Reprocesos 25 17.99% 55 39.57%
3 |Retraso de materia prima 15 10.79% 70 50.36%
4 | Desperdicio de material 11 7.91% 81 58.27%
5 [No sigue los procedimiento de trabajo 10 7.19% 91 65.47%
6 [Maquinaria obsoleta 9 6.47% 100 71.94%
7 |No Registra la produccion del dia 9 6.47% 109 78.42%
8 |no controlo los recursos 8 5.76% 117 84.17%
9 |Control de residuos deficiente 7 5.04% 124 89.21%
10 [Personal no calificado. 6 4.32% 130 93.53%
11 |Mantenimiento de equipos imperfecto 5 3.60% 135 97.12%
12 [Deficiente comunicacion entre las dreas 4 2.88% 139 100.00%
Total 139




Grafico 8: Pareto Referente Baja Productividad empresa Gerenpro.

Deficiencia en la Produccion para la fabricacion de tanques estructurales
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Grafico 9 : Diagrama de Ishikawa [ pescado)
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Anexo 27: Dase de datos Funcionamiento de Procesos Post Test.











































Anexo 28 : Base de datos Post tes de Medicion de los Tiempos.











































Anexo 29: Acta de autorizacion de Gerenpro de recoleccién de datos .

GERENPRO

CARTA DE AUTORIZACION

GERENCIA DE PROYECTOS SAC 02 de diciembre del 2020

Presente:
Por este medio se autoriza a los estudiantes de la universidad Cesar Vallejo.

1. Camargo Cano Edison, identificado con DNI 71420143
2. Huarcaya Auccasi Junior, identificado con DNl 46397004

La recoleccion de datos para su investigacion titulada “Aplicacién de Gestién de Procesos para
aumentar la productividad en la fabricacién de tanques estructural en la empresa Gerenpro
S.A.C lima -2020"

Atentamente,

&'uzado Cerna, Julio
Jefe de Produccion





