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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo principal: Aplicar gestion por procesos,
para diseflar estrategias e incrementar la productividad de la empresa fabricadora de
Revestimiento de Molinos en Material Compuesto en el distrito de Ate Vitarte - Lima durante
el afio 2021. Asimismo, se justifica porque permitira conocer de qué manera se gestionan los
procesos y los problemas que se generan. Para realizar esta tesis se emple6
La metodologia del tipo descriptiva y aplicada, con un disefio no experimental bajo un enfoque
cuantitativo y cualitativo — mixto donde se llevan a cabo instrumentos como entrevista y
analisis documentarios. Respecto a la poblacion como la muestra estuvieron constituidas por
todos los procesos y por 31 colaboradores de la empresa, dado que forman parte directamente
del problema identificado. Empleando herramientas de ingenieria para caracterizar los
procesos que componen la gestién actual de la empresa, lo que permitié analizarlos y
encontrar oportunidades de mejora, para lo cual se consideré implementar mejoras continuas

en el revestimiento de molinos para incrementar la productividad.

Palabras Clave: Gestion, procesos, productividad



Abstract

The main objective of this research is: Apply process management, to design
strategies to increase the productivity of the company that manufactures Mill Liners in
Composite Material in the district of Ate Vitarte - Lima during the year 2021. Likewise,
it is justified because it will allow knowing how the processes and the problems that are

generated are managed. To carry out this thesis, we used

The methodology of the descriptive and applied type, with a non-experimental
design under a quantitative and qualitative approach - mixed where instruments such
as interview and documentary analysis are carried out. Regarding the population and
the sample, they were constituted by all the processes and by 31 employees of the
company, since they are directly part of the identified problem. Using engineering tools
to characterize the processes that make up the current management of the company,
which allowed to analyze them and find opportunities for improvement, for which it was
considered to implement continuous improvements in the lining of mills to increase

productivity.

Keywords: Process, management, productivit



INTRODUCCION

En los ultimos dos afios el mundo se ha visto afectado por la pandemia del
covid-19, estableciéndose cuarentenas en diversos paises generando que la
economia decaiga afectando también a las empresas como las del sector
manufactura. Las cuales tuvieron que buscar alternativas para seguir
subsistiendo, minimizando costos para asi poder obtener ganancias. Afectando

aun a las grandes potencias econdmicas del orbe como China y Estados Unidos.

El gigante asiatico vio como su industria manufacturera se veia afectada por
las cuarentenas de su pais, cerrando el 2020 con una variacion porcentual del
2.3% el mas bajo en los ultimos seis afios. Sin embargo, ha podido mejorar en
este afio cerrando con 18.3% y 7.9% el primer y segundo trimestre del 2021
respectivamente. Viendo el panorama nacional la modificacion porcentual del PBI
tuvo indicadores negativos del -3.6%, -29.8%, -9% y -1.8% respectivamente,
siendo el segundo quarter el mas catastrofico para la economia nacional cerrando
el afio con un valor de -11.1%. Sin embargo, en lo que va del 2021 ha ido
mejorando con un 4.5% y 41.9% en el primer y segundo trimestre segun datos del
INEI.
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El gigante asiatico vio como su
industria manufacturera se veia
afectada por las cuarentenas de
su pais, cerrando el 2020 con
una Vvariacion porcentual del
2.3% el mas bajo en los ultimos
seis afios. Sin embargo, ha
podido mejorar en este afo
cerrando con 18.3% y 7.9% el

primer y segundo trimestre del

2021 respectivamente.
J

Grafico 2.  Reporte PBI PERU
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica

Viendo el panorama nacional la
variabilidad porcentual del PBI tuvo
indicadores negativos del -3.6%, -
29.8%, -9% y -1.8%
respectivamente, siendo el segundo
guarter el mas catastrofico para la
economia nacional cerrando el afo
con un valor de -11.1%. Sin
embargo, en lo que va del 2021 ha
ido mejorando con un 4.5% y 41.9%

en el primer y segundo trimestre.
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La empresa que sera
analizada se dedica a la
fabricacion e instalacion de
componentes anti-impacto
de caucho destinados para
la industria minera (Molino
de

comercializacion

Minerales);

de
equipos y repuestos para el
tratamiento de minerales.
Debido a

también

la pandemia
ha

afectada en las areas de

se Visto

produccion, logistica,

Grafico 3.  Productividad 2019
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mantenimiento y administracion ya que

Fuente: Elaboracién Propia

tuvo que reducir personal, vender equipos Yy algunas instalaciones para

mantenerse competitivo en el mercado con los clientes que aun le quedaban, todo

esto impactando directamente en la baja productividad por tal motivo se ha

decidido emplear todos los recursos disponibles para revertir dicha situacion.

Gréafico4.  Productividad 2021
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Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede visualizar en la
figura 3 la productividad en la
compafiia estaba mejorando con el
pasar de los meses gracias a la
inversion en tecnologia y personal
calificado.

Sin embargo, el contraste con el
primer semestre del 2021 distancia
mucho (2020

estuvieron

las operaciones

paralizadas en

produccién). Como se puede

visualizar en la figura 4 las

medidas restrictivas de la
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organizacion y la reduccién de 8 a 5 maquinas prensadoras de caucho impacto
profundamente en la productividad del procesamiento de caucho.

Para ello se evaluaron las circunstancias que impactan a la productividad
empleando el Diagrama de Ishikawa.

Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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Métodos P
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dl
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[ Factor Huma‘lo ] [ Administrativos [ Medio(Ambiente ]

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 1. Matriz Priorizacion de Factores
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Hasta 10

Procesos por 24%
1 ) 8 7 8 9 32

mejorar

Métodos 51%
2 9 10 9 9 37

Ineficientes

Instalaciones 77%
3 8 10 7 10 35

Ineficientes

Informacién no 84%
4 2 2 2 3 9

Actualizada

Poco Stock 90%
5 2 1 2 3 8

Materiales

Maquinas 94%
6 2 1 1 2 6

deterioradas

Procesos 98%
7 i 1 1 1 2 5

Burocraticos

Falta de 99%
8 B 0 0 2 0 2

Supervision
9 | Oftros 0 1 0 0 1 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Se detectaron diez factores que impactan directamente en la baja de
productividad, sin embargo, saber cual de ellos son de una atencién mas vital

nos ayudara a impactar en un mayor porcentaje la productividad.

Para ello se creé un cuadro de priorizacion de factores con el personal de
produccion, donde se les solicito indicar que tanto afecta cada factor a la

productividad mediante una puntuacion del 1 al 10.
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Figura 2. Diagrama de Pareto
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A través del grafico de Pareto se pudo identificar tres factores que
representan el 77% en la baja productividad. Los procesos por mejorar,

Métodos Ineficientes e Instalaciones Ineficientes.

Para ello se propone la aplicacién del estudio de la gestién por procesos que
puede abarcar los factores que representan el 77% en la baja productividad,

planteando nuestra problemética de la siguiente manera.

Problema General

¢En qué medida La Gestion por Procesos incrementa la Productividad en una
empresa fabricadora de Revestimientos de Molinos en Material Compuesto
Ate — Lima 20217

Problemas Especificos

¢En qué medida el Estudio de Métodos incrementara la Optimizacion de
Recursos en una empresa fabricadora de Revestimientos de Molinos en

Material Compuesto Ate — Lima 20217

16



¢En qué medida el Estudio de Métodos incrementara el Cumplimiento de
Metas en una empresa fabricadora de Revestimientos de Molinos en Material
Compuesto Ate — Lima 20217

Justificacion

Econdmica

Lo principal en el proyecto de investigacion es incrementar la Productividad
respecto al proceso de fabricacion en el revestimiento de molinos en material
compuesto, por tal motivo es vital aumentar la eficiencia y la eficacia que

resulte en un mejor aprovechamiento de los recursos en la organizacion.
Técnica

Desde el punto de vista técnico es justificable por el aporte que puede brindar
en soluciones préacticas, empleando herramientas propias de la Ingenieria

Industrial que nos permita cumplir los objetivos trazados.
Social

El proyecto de investigacion lograra resultados favorables, ya que a través del
Estudio del Trabajo sera posible crear nuevos métodos de trabajo o modificar
los ya establecidos, asi como también mejorar los tiempos de produccién
respecto a los Kilos de Caucho. De esta forma se vean afectados de forma

positiva tanto la organizacién como también los mismos colaboradores.

Tomando en cuenta lo mencionado se establecen los objetivos por alcanzar:

Objetivo General

A través de Gestidn procesos incrementar la Productividad en una empresa
fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate — Lima
2021.

17



Objetivos Especificos

A través del Estudio de Métodos incrementar la Optimizacion de Recursos en
una empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto
Ate — Lima 2021.

Empleando el Estudio de Tiempos incrementar el Cumplimiento de Metas en
una empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto
Ate — Lima 2021.

Para delimitar de una mejor manera las variables se formulara una hipétesis

general y especifica.

Hipotesis General

La Gestion por Procesos si Incrementa la Productividad en una empresa
fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate — Lima
2021.

Hipdtesis Especificas

El Estudio de Métodos si incrementa la Optimizacion de Recursos en una
empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate
— Lima 2021.

El Estudio de Tiempos si incrementa el Cumplimiento de Metas en una
empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate
— Lima 2021.

Il MARCO TEORICO

Antecedentes Nacionales

En la investigacion de (Garcia Arambulo, y otros, 2018 pag. 141) al aplicar
la Metodologia del Estudio de Tiempos pudo reconocer tiempos innecesarios en

el proceso de servicio, de tal forma que logro suprimir algunas actividades,

18



modificar otras, como también redistribuir algunas funciones a otros colaboradores

gue cuenten con mas disponibilidad de tiempo.

Gracias al empleo del Estudio de Tiempos y Movimientos se pudo crear un tiempo
estandar de 230.41 minutos, siendo mejor al tiempo estandar inicial de 279.16
minutos llegando a obtener una reduccion de 49.14 minutos respecto a los
procesos de produccion en la empresa Kuri Néctar. De este modo la eficiencia se
vio afectada positivamente de 38.8% a 41.5% (BUSTAMANTE R, y otros, 2017
pag. 102).

Tomando en cuenta el Estudio de Métodos, que empleo la técnica de
cuestionamientos y analizando todas las tareas en las recepciones de vehiculos
se pudo suprimir dos actividades, de tener en un inicio nueve y al final siete
actividades. Logrando obtener un menor tiempo promedio en la ejecucion de la
recepcion vehiculos de tener 27 minutos con 16 segundos a lograr obtener 21
minutos y 35 segundos (Nieto Luna, y otros, 2020 pag. 54).

En referencia a la investigacion de (Guardia Villanueva, 2017 pag. 80)
donde aplico herramientas de mejora como las 5 S y el Estudio de Tiempos,
teniendo como objetivo minimizar los tiempos de proceso como también el de los
productos defectuosos consiguiendo asi aumentar las entregas a tiempo y la
satisfaccion del cliente. Impactando positivamente en la parte financiera de la

empresa.

En la tesis realizada por (Tejada Castelo, 2014 pag. 5) planteando como
objetivo general la aplicacibn de las multiples metodologias de Ingenieria
Industrial, para llegar a optimizar las areas de una empresa metalmecanica en la
region Arequipa en el 2014. Llegando a la conclusion tras la aplicacion del
diagrama de Ishikawa a detectar dos areas criticas como logistica y operaciones
con aspectos a mejorar, de esta forma le permitié orientarse para la evaluacion y

deteccion de todos los factores que intervienen en la investigacion.

Siguiendo la misma linea en la tesis ejecutada por (Mora Cacho, 2013 péag.
100) llego a concluir que es vital ejecutar un analisis cualitativo como el Diagrama
de Ishikawa como también cuantificarlo a través de un Diagrama de Pareto, para
obtener una mejor perspectiva del problema y de esta forma poder alcanzar las

metas establecidas.
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Antecedentes Internacionales

Lo indicado por (Guaraca Guaraca, 2015) toma en cuenta a (Krajewski,
Ritzman y Malhotra, 2008, p.13) donde menciona a la productividad como un
calculo vital para estudiar el comportamiento de una industria econémicamente,
donde se relaciona a la organizacion y sus procesos. La productividad es el valor
dado de un bien o servicio el cual se divide entre los recursos utilizados (costo de

equipos, salarios y todo lo que intervenga)

El Estudio de Tiempos y Movimientos aplicado en una empresa de
calzados, sirvié para equilibrar los trabajos a través de analisis ejecutados en
distintas areas. Esta implementacion genero un impacto beneficioso
incrementando la productividad de la empresa de calzados (Estudio de Tiempos
y Movimientos para Incrementar la eficiencia en una empresa de produccion de
calzados, 2018).

En el estudio realizado por (Leafloor, y otros, 2017) concluye que la observacion
de tiempo-movimiento de los residentes mientras estan de servicio en una unidad
de ensefianza clinica de medicina interna utilizando una herramienta de captura
de datos movil puede generar registros completos, completos y
detallados. Comprendiendo como se gasta el tiempo mientras los residentes estan
de servicio puede ayudar a las discusiones con los directores del programa de
residencia, la administracion del hospital, las direcciones de calidad y seguridad y
los médicos residentes. Se pueden disefiar, probar y medir diferentes patrones de
trabajo para determinar sus efectos en la atencion y la satisfaccion del paciente,
las experiencias de aprendizaje de los residentes y el bienestar de los
residentes. Se necesitan mas estudios de investigacién que empleen diferentes
metodologias para aclarar los efectos de algunas de las limitaciones identificadas

anteriormente.
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Teorias Relacionadas Gestion por Procesos

La Gestion por Procesos vincula las necesidades internas de una organizacion
con la satisfaccion de los clientes, muy aparte del cambio en los colaboradores el
enfoque basado en procesos necesita la aplicacion de metodologias y
herramientas, para obtener una mejora o redisefiar. El trabajo en equipo es un

punto clave (Pérez Fernandez de Velasco, 2009 pag. 15)

Los procesos son tal vez el pilar fundamental y mas extensivo en la gestion de
empresas competitivas e innovadoras, especificamente las que se rigen bajo un
sistema de Gestion en la Calidad Total. Los procesos son tomados en cuenta
como la base operativa en diversas organizaciones a hivel mundial y
paulatinamente se van transformando en la base estructural de un numero
creciente de empresas (La Gestién por Procesos: Su papel e importancia en la
empresa, 1999 pag. 1)

Las empresas que tenian estructuras funcionales se dan cuenta que su
adaptacién a las necesidades del cliente no es rapida, pero si costosas, es ahi
donde aparece la Gestion por Procesos como una solucién (Fernandez, 2003 pég.
20) .

En el articulo (Labour Productivity Improvement By Work Study Tools of
Fiber Composite Company, 2016 pag. 355) se indica que, al aplicar el Estudio del
Trabajo en una fabrica de filtros para piscinas en India, seria factible minimizar los
tiempos de inactividad. Esto conllevaria a incrementar la Productividad un 9.6% lo

gue seria beneficioso para la organizacion.

Al respecto en el articulo de (Bjorheden, 2013 pag. 2) expresa que el
Estudio del Trabajo es un estudio sistematico de técnicas, aspectos sociales,
psicoldgicos y laborales para prever un analisis critico de los ya existentes en las
formas de ejecutar una actividad. Por tal motivo se guia en base a objetivos,
analisis imparcial, observacion, aplicAndose para determinar o mejorar la

eficiencia en los procesos de produccién.

Una premisa muy importante para el Estudio de Tiempos es entender
primero que es un estandar de tiempo, es el tiempo realmente necesario para

fabricar un producto o brindar un servicio en una estacién laboral. Para ello se
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guia de tres puntos fundamentales; 1) El operario o trabajador este totalmente
calificado y capacitado para tal labor, 2) Las tareas a ejecutar se realicen a un
ritmo normal y 3) Realmente ejecute una actividad determinada, segun indica
(MEYERS, 2000 pég. 3) .

Aplicar el Estudio de Tiempos es un proceso donde se calcula las tareas
realizadas, llevando un registro donde los tiempos y ritmos de trabajo sean los
necesarios en una operacion determinada, estando sujeta bajo directrices ya
establecidas analizando los datos conseguidos con el objetivo de establecer un
tiempo necesario para que se realiza una tarea tomando en cuenta reglamentos
ya definidos (KANAWATY, 1992 pag. 273).

Tomando en cuenta lo mencionado en el articulo (Time and motion study
applied to a production line of organic lenses in Manaus Industrial Hub, 2018).......
Explica que, a por medio de la metodologia del Estudio de Tiempos y Movimientos
empleado en una cadena de produccién, se pudo minimizar actividades que no
eran necesarias en la cadena del proceso de produccion. De esta forma
decreciendo los tiempos improductivos = significativamente afectando
positivamente a la productividad y eficiencia, obteniendo un producto a bajo costo

y de buena calidad.

En el articulo (Metodologia de Estudio de Tiempo y Movimiento;
Introduccion al GSD, 2017 pag. 41) indica que el Estudio de Tiempos y
Movimientos busca reducir el tiempo empleado para realizar una actividad laboral,
minimizar los costos y recursos, brindar un producto o servicio de calidad y que
sea confiable, como también suprimir o minimizar los movimientos repetitivos o

innecesarios para acelerar los eficientes.

En el articulo (Estudio de Tiempos y Movimientos para Incrementar la
Eficiencia en una Empresa de Produccion de Calzado, 2018) menciona que al
aplicar la metodologia del Estudio de Tiempos y Movimientos en una empresa que
fabrica calzados, se puedo equilibrar de una mejor manera las actividades diarias
a través de estudios ejecutadas en las distintas areas. Esta implementacién tuvo

un impacto positivo al incrementar la productividad en la organizacion.

Respecto al articulo (SOLVING PRODUCTION BOTTLENECK
THROUGH TIME STUDY ANALYSIS AND QUALITY TOOLS INTEGRATION,
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2020) propone una mejora de procesos a través del estudio de tiempos y
movimientos como también el empleo de herramientas de calidad, de esta forma
poder optimizar los procesos en la linea de ensamblaje. Con esta aplicacién se
incremento la productividad en un 30%.

Los Precursores Frank y Lilian Gilbert fueron pioneros al aplicar el
estudio de movimiento a la industria, profundizando en el analisis de la labor
humana, acrecentando el desarrollo individual. Lilian Gilbert es también
denominada la primera dama de la Ingenieria en Estados Unidos debido a sus
grandes aportes en la Ingenieria Industrial (Martin Vega, 2004 pag. 16). El objetivo
del Estudio de Métodos es poder evaluar los métodos de trabajo y carga laboral,
para ello se determina una relacion trabajadora — proceso, de esta forma poder
verificar los intereses respecto al éxito y ahinco del Ingeniero encargado de aplicar
esta metodologia (KRICK, 1994 pag. 86).

Para (LOPEZ P, y otros, 2014 pags. 44-45) la aplicacion del Estudio de
Métodos se cimienta en los siguientes pasos 1) Determinar el tipo de proyecto 2)
Definir los objetivos 3) Analizar el método de trabajo actual 4) Recopilar toda la
informacion necesaria del método actual 5) Cambiar o modificar el método de
trabajo actual 6) Realizar seguimiento al método establecido.

Al respecto en el articulo (Evaluation of Work Measurement Concepts for a
Cellular Manufacturing, 2014 pag. 590) menciona que diversos métodos analiticos
para cuantificar las actividades manuales se han creado a través de las décadas,
pero todas concuerdan en el tiempo como unidad de medida comun. Teniendo en
el nivel operativo tres enfoques distintos, el primero se centra en un entorno de
observacion real, el segundo enfoque establece tiempos planificados a través
métodos analiticos calculados. Un tercer enfoque combina diversos aspectos de

Sus predecesores.
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Teorias relacionadas Productividad

Revisando la literatura existente respecto a la productividad en diversos
campos es una variable significativa en las empresas, esto se debe a que esta
directamente asociada con la rentabilidad y competitividad, que faculta a las
mismas alcanzar sus objetivos para expandir sus perspectivas en el mercado. Asi
mismo la productividad tiene repercusion directa de la gestion viene realizando,
gue, al ser optimizados enriquecen los indicadores calculados en fases de tiempo,
con los recursos que se cuentan. En este aspecto la correcta gestion es esencial
para la mejora de la productividad, debido a esto depende la continuidad de una

empresa u organizacién y su futuro crecimiento.

En el articulo (La medicion de la productividad del valor agregado: una
amplicaciébn empirica en una cooperativa agroalimentaria de costa rica, 2014) La
medicion de su productividad se da a nivel organizacional partiendo de sus
procesos productivos, ya que es una necesidad primaria para la evaluacién de sus

desempefios encaminados por la innovacion de sus planes organizacionales.

Para (G.Schroeder, 2009) establece que la productividad este entrelazado
con todo lo producido por la empresa, que puede ser un producto manufacturado
0 un servicio brindado y todos los recursos necesarios para su proceso de

transformacién o atencion.

La eficiencia es una relacién entre los recursos empleados y los resultados
alcanzados, vale decir todos los elementos que intervinieron en la produccion, el
cual va obteniendo mejoras al optimizar todos los recursos y minimizando los
tiempos improductivos tales como paros de produccion por fallas de maquinas,

falta de material y otros retrasos (Gutiérrez Pulido, y otros, 2009 pag. 7).

En el articulo (Aspectos Teoricos sobre eficacia y eficiencia en los servicios de
salud, 2017) indica que la eficacia viene a ser el propésito que se quiere obtener
bajo escenarios normales, vale resaltar es beneficioso cuando se aprovecha al

mAaximo su consecucion.

Para el articulo (PM HERNANDEZ - Digital CEMCI, 2016 -
revista.cemci.org, 2016 pag. 19) la eficacia es el nivel en el cual los outputs llegan

a satisfacer las expectativas de los clientes sean internos o externos, por tal motivo
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se considera la continuacién del objetivo principal de llegar a satisfacer las
necesidades agregando valor. Bajo dicha premisa la eficacia de un proceso
conlleva a la continuacion de los objetivos organizacionales. Los cuales estan

ligados a los indicadores de rendimiento y percepcion.

En la revista (Gestidn eficiente y ética en la efectivizacion de los servicios
publicos relativos a derechos sociales, 2016 pag. 126) menciona que lo términos
eficiencia y eficacia tiene vinculos inherentes, la eficacia es alcanzar el objetivo
establecido, la eficiencia esta asociada a economizar los recursos para alcanzar

la eficacia.

Al respecto en el articulo (Enfoques tedricos para la evaluacion de la
eficiencia y eficacia en el primer nivel de atencién médica de los servicios de salud
del sector publico, 2018 pag. 130) menciona que la eficiencia esta vinculada con
los recursos utilizados y los resultados alcanzados, por tal motivo viene a ser una
capacidad o atributo muy valorado en toda las empresas ya que ellos siempre
tienen propositos y objetivos por lograr, teniendo los recursos muy limitados y en

muchos casos con escenarios complejos.

Desde el aspecto econémico de la produccion en el articulo (EVALUATION
MODEL FOR PRODUCTION PROCESS ECONOMIC, 2016) la eficiencia en un
proceso hace necesario tomar en cuenta el andlisis de los costos de produccion,
los costos directos de produccion establecidos por el consumo de material y

energia, el trabajo empleado y la relacion de inventario a ser tratado.

Se menciona también en el articulo (Efectividad y eficiencia de la
investigacion tecnoldgica en, 2017 pag. 79) que la Eficiencia mantiene un vinculo
entre dos indicadores, la elaboracién de un producto sea un bien o servicio
brindado y todos los insumos relacionados para llegar a ese nivel de produccién.
Un ejemplo de ello es comparar a dos empresas, la empresa A elabora un mayor
numero de productos u ofrece servicios de una mejor calidad que la empresa B

empleando igual o menos recursos, por lo tanto, la empresa A es mas eficiente.

II. METODOLOGIA
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3.1 Tipo y Disefo de Investigacion

Tipo de Investigacion

El proyecto presentado es de tipo aplicado debido a que se evalud las
causas que impactan en la problematica identificada, es explicativa causal, porque
se busca diagnosticar los vinculos de la causa y efecto, por tal motivo se buscara
alcanzar una mejora significativa empleando herramientas de la Ingenieria

Industrial siendo estas medidas con indicadores de gestion.

Debido a al caracter de naturaleza y dimension de los datos que se
recolectaran, es mixta con datos cualitativos y cuantitativos para un correcto
analisis de la problematica a resolver. Tomando en cuenta al marco donde se da
la investigacion: de campo: Dado que se evaluaran las actividades y labores a

través de la observacion in situ.

Disefio de Investigacion

El proyecto de investigacion a realizar tendra un disefio cuasi experimental
ya que las variables en analisis, estan sujetos a modificaciones que no se pueden

controlar impactando en la validez y los resultados a obtener.

El disefio de pre y post prueba se representa de la siguiente forma:

X estimulo

G:or ———* 02

X: Aplicacion del Estudio del Trabajo
O1: Pre test 2021 Il (4to Trimestre)

O2: Post Test 2022 | (1er Trimestre)
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3.2 Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente. - Gestion por procesos; para poder decidir todos los
procesos potenciales y capaces de funcionar a un cambio que puede ver dentro
la empresa, para una mejora continua ya sea a través de la gestion por proceso
debido a que es una herramienta primordial para alcanzar la productividad y los
objetivos trazados, a través de un registro y analisis de los métodos actuales de

trabajo para establecer un nuevo método mas eficiente y en un tiempo 6ptimo.

Para ello se emplearéa la metodologia Estudio de Métodos el cual serd medido a
través del indicador Entregas Conforme que evaluara del total de la produccion
cuantos son observados minimizando el mismo y Entregas a Tiempo que
analizara las entregas programadas cuantas son entregadas en el plazo

programado.

Variable Dependiente. — Productividad; ya que es una comparacién para poder
medir y analizar la relacién que existe, de lo que se ha producido y los recursos
gue se necesitaron para ello. Tomando en cuenta lo mencionado la productividad
tendra como dimension a la Optimizacion de Recursos, siendo evaluado a través
del indicador %Eficiencia analizando el tiempo empleado por turno en el
revestimiento de molinos en material compuesto contrastado con el tiempo de la

jornada laboral.

También se tomara en cuenta a la dimensién Cumplimiento de Metas, siendo
evaluado a través del indicador %Eficacia que analizara la evolucion de los kilos

caucho producidos contrastado con los programados.
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Tabla 1.

Matriz de Operacionalizacidén de Variables

Escala de
ariable efinicion Conceptua efinicién Operacional imension ndicador ormula edicion
Variabl Def C tual Def O | D Indicad F | Med
» Es un estudio sistematico de técnicas Para ello se analizara los métodos de
o .
§ laborales, psicolégicas y aspectos sociales | trabajo actuales y se evaluara donde Entregas = Producto sin Obs x100
i) . o . . I Razoén
% g para realizar un andlisis critico de las hay oportunidades de mejora, Conforme Total Produccion
E IS formas de trabajo ya existentes. De esta proponiendo un método més eficiente. . |
o o o » ) . Estudio Métodos
oy s manera poder trazarse objetivos y efectuar También se establecera un tiempo
T = . L . .
£ 9 mejoras en los procesos de produccién o estandar en las actividades de los
> 0 servicios de una organizacion. operarios con el fin de poder llevar un Cumplimiento = Entregas a Tiempo x100 Razén
mejor control en los procesos. Entrega Total Entregas
Mantiene un vincul n lo pr i medira la eficiencia toman n L
antiene u culo con todo lo producido Se medira la eficiencia tomando e Optimizacion de I T. Programado x100 Raz6n
or la organizacion, desde un producto cuenta cuanto tiempo empleamos de la iciencia
L 5 p 9 P p P recursos T. Empleado
S 8 manufacturado o un servicio brindado. Y jornada laboral. Como también la
2 g todos los recursos que intervienen para su eficacia cuantos kilos caucho
Q o
SQ 3 creacion o atencion. producimos de los programados en el
o . . . .
S & revestimiento de material compuesto. Cumplimiento de Eficac Ka Caucho producidos x 100 Razon
icacia

metas

Kg Caucho programados

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3 Poblaciéon Muestray Muestreo

Poblacioén

Para el presente proyecto de investigacion, la poblacion es la cantidad de la
produccién diaria que procesas los trabajadores u operarios que elabora la
empresa para los revestimientos de molino en material compuesto, donde se

medira la eficiencia y la eficacia.

Muestra

La muestra esta conformada por la produccion diaria de la empresa, en un periodo
de 03 meses antes y después de la aplicacion. Esta muestra es realizada por el
criterio de seleccion de los investigadores en donde se incluye por conveniencia

al personal operativo que son 31 trabajadores.

N+*Z, p*(1-p)
d2+«(N—-1)+Z,p=(1—p)

n=

N: Total de la poblacion
Z: 1.96 cuando el Alpha es 95%
p: proporcién esperada, que en este caso es de 5%

d: Precision (consideramos 5%)

Muestreo

El tipo de muestreo para la investigacion sera no probabilistico es por

conveniencia tomando orientaciones como el criterio de seleccion que sea un
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operador que realice la labor de manufactura en la fabricacion del revestimiento

de molinos en material compuesto. Para este caso son 31 trabajadores

3.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Técnicas de Recoleccion de Datos
En el presente proyecto utilizaremos las siguientes técnicas

- Entrevista
- Observacién en campo
- Base de datos

- Andlisis Documental

Entrevista: Nos ayudard a conocer la situacibn en ese momento sobre la
produccion de revestimientos para molino, asi mismo conocer detalles de la
fabricacion por los mismos operadores.

Para iniciar con la entrevista, se iniciara con el supervisor encargado de planta,

luego continuaremos con los operarios.

Observacion en campo: Nos permitira conocer in situ cada detalle de la
produccién de los revestimientos de molino.

Registraremos toda la produccion mediante registro  fotogréfico, entre otros.

Registro de datos: Técnica en recopilacion de informacion, las fichas nos
permitirdn anotar cada proceso que recorre el producto fabricado. Registraremos
todas los datos que luego nos permitiran analizar cada detalle.

Analisis documental. La técnica de analisis documental se aplicd para estudiar
la data que cuenta la empresa que se tiene registrado en documentos existentes,
en la investigacion nos permitioé recoger informacion de primera mano del mismo
elemento de estudio, con ello nos permitié precisar las razones de los problemas

hallados en los procesos de la manufactura.
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Instrumentos

Guia de Entrevista: Se aplicard la entrevista estructurada a las operaciones de
fabricacion, de esta manera poder registrar los sucesos reales de la compaiiia,
clasificando los eventos segun los problemas presentados y por cada variable

identificado en el estudio.

Registro de contenido del documento (Lot-File) Nos brinda informacion de
tiempo de ciclo en cada operacion que atraviesa la fabricacién de revestimiento
de molino, donde se busca descubrir merma y desmedro en cada linea de

produccién.

Lista de cotejo: Constituida por los diversos formatos que nos proporcionan datos
segmentados de comparacion entre sucesos de pre-test y los sucesos del post-

test.
Validez de Contenido

La herramienta establecida para el proyecto presentado “Gestidén por Procesos
para Incrementar la Productividad en una empresa fabricadora de Revestimiento
de Molinos en Material Compuesto Ate — Lima 2021” (Revisar Anexos El
instrumento a utilizar). El cual serd sometido al juicio de 3 expertos en el tema,
empleando la aplicacion digital ms Excel, y empleando la técnica estadistica
Coeficiente de Proporcion de Rangos (CPR), donde se medira la pertinencia del
contenido, el nivel de conformidad entre los expertos y la claridad de los

enunciados.
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3.5. Procedimientos

Generalidades de la empresa: La empresa de fabricacion de revestimientos de
molino en material compuesto tiene sus inicios de manera oficial en los afos 90
mediante la fusion de dos empresas. Hoy en dia, es el principal fabricante de
equipos para la industria minera y esta presente en mas de 40 paises. La empresa

también fabrica y presta servicios a maquinarias para las industrias de reciclaje.

Uno de los mas recientes cambios de éxito de la empresa fue los productos de
revestimiento compuesto ha sido el Megaliner, Material de caucho con acero
laminado para molienda de minerales. Este producto aumenta el tiempo de vida

atil de la molienda, consiguiendo una mayor productividad a sus clientes.

Vision: Ser una industria, reconocida por su excelencia, innovadora, posicionada

entre el principal proveedor de equipo para la mineria.

Mision: Suministrar productos y servicios en el sector minero y actividades
vinculadas, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes de forma
competitiva, bajo nuestros principios de crecimiento sustentable, garantizando el

beneficio del negocio.

Objetivos:

» Impulsar el crecimiento competitivo y sustentable en la industria minera,
aportando al bienestar del pais

» Difundir la realidad de la industria minera, sus desafios y el aporte al
desarrollo del pais

» Contribuir al proceso de formulacién de politicas publicas acorde a nuestra
realidad, eficaces para la industria minera

» Cooperar al progreso de los desafios sectoriales en materia de capital

humano, energl’a, entre otros.

Estrategias: La estrategia es seguir optimizando las operaciones de los clientes

sin deslindarnos de las condiciones del mercado
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Diagrama de proceso

Diagrama de Operaciones del proceso (DOP)

Tabla 2. DOP Revestimiento de molino

Caucho

Corte de Aluminio
Granallado

¢
[

Fin del Proceso

Operacion

Control

Armado de Molde

Laminado

Extruido

Prensado

Control de Calidad
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Diagrama de actividades

Tabla 3. DAP Rewesinrienberile molino
Operario/material/equipo
Diagrama nim. Hoja nim RESUMEN
Objeto: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA |ECONOMIA
Operacién o
Transporte =>
Espera D
Actividad: Inspeccion D
Almacenamiento
Método:actual/propuestdpistancia V
Lugar: Tiempo
Operarios(s): fichandm. [Costo
Compuesto por: fecha: |Mano de obra
Aprobado por: fecha: Material
Total...
- is- Simbolo
Descripcion C:i? Itjalli- Tiem- Observaciones
dad cia po O => D V
Recepcionado [
Inspeccionado
Almacenado .
Traslado o
Cortado Clamp de Aluminio 2 min.
Granallado del Aluminio 1min.
Pintado del Aluminio 5min.
Traslado del Caucho 16 mts. ° alalaminadora
Laminado del caucho 20 min. [
Traslado del Caucho 8 mts. [ ala extresora
Extruido del Caucho 15 min. [
Traslado del Caucho 10 mts. ° zona de prensado
Prensado con el Aluminio 2 horas
Retirado del Caucho de la prensadora
Enfriado 1 hora °
Traslado 12 mts. °
Limpiado ° area de acabado
Traslado 7 mts. °
Inspeccionado area control de calidad
Traslado 6 mts. °
Embalado area de despacho
despachado al cliente
Total...

Procedimiento

Con la implementacién de la propuesta, nuestro objetivo sera la mejora de los

procesos productivos de la compafiia, la cual permitird hacer mas eficientes sus

procedimientos técnicos y minimizar los errores que conllevan a la ineficiencia.
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Se iniciara segmentando los pasos lo cual definiremos cada uno de ellos que nos
permitira tener una visibn mas detallada para alcanzar la mejora de la

productividad en la empresa fabricadora de revestimiento de molino.
Productos que se elaboran

Los siguientes son productos que forman parte del revestimiento de molienda de

mineral en producto compuesto (Caucho mas Acero)

Figura4. Proceso de limpiezay corte en el area a acabados

Paso |
Identificar el estado de la compaiiia

Se analizara el proceso general actual, con el fin de evaluar la condicion que se

realizan en los trabajos de cada area, desde la elaboracion de la ingenieria de
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cada material hasta que culmine su manufactura, esto nos permitird enfocar
nuestra mirada en las actividades que presentan mayor deficiencia y la aplicacion

de nuestra propuesta.
Paso Il
Identificar el area o areas de mejora dentro de la organizacion

Se registrara toda la informacion del método de trabajo actual, como que
actividades se realizan, cuanto tiempo se emplea, que condicionantes existen y

cuantas personas se involucran en su realizacion.

Paso Il
Formular acciones

Ya identificado las deficiencias que presenta los procesos en el recorrido de la
manufactura, determinaremos las acciones que se implementara para adoptar el

nuevo método de trabajo

Paso IV
Evaluacion de Performance

En esta etapa realizaremos la observacion y evaluacion del performance de cada

uno de los procesos, sobre la transformacion del caucho a un producto final.
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Tabla4. Estandar de Tiempos
y y y y y . < _ Tiempo
. . Observacion | Observacion | Observacion | Observacion | Observacion Tiempo ® Tiempo Suple )
Item | Actividad S Estandar
1 2 3 4 5 Observado 3 Normal mentos .
2 Actividad
=)
Cambiar
1 1 100 1 0.1 11
molde
Calentar
2 1:0 120 1.2 0.1
prensa
3 Laminado
4 Extruido
5 Prensado
6 Acabados

Fuente: Elaboracién Propia

Tiempo Estandar Ciclo

37



Variable Independiente: Gestion por Procesos

3.6 Método de Analisis de Datos

Para realizar un mejor analisis del comportamiento de la muestra se
empleard la Estadistica Descriptiva e Inferencial. Con los cuales seran analizados
para luego clasificarlos mediante tablas y graficos, que serd producto de la
aplicacion de software estadistico para el procesamiento de los datos y sus
sintesis mediante los programas estadisticos: SPSS y Excel.

Estadistica Descriptiva. - Los datos seran organizados y ordenados a través de
tablas de frecuencias y graficos de barra, pruebas de normalidad, etc., para tener
una mejor perspectiva del comportamiento de la muestra. Como por ejemplo la
media del porcentaje de eficiencia en la dimensién dependiente Optimizacion de
Recursos o cual es el porcentaje de eficacia mas frecuente en la dimensién

dependiente Cumplimiento de Metas.

Gréfico 5.  Estadistica Descriptiva  Fuente: Elaboracion Propia
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Estadistica Inferencial. — Para ello se aplicara un procedimiento para deducir el
comportamiento de la poblacion a través de la toma de muestra. Vale decir se
aplicaran ciertos lineamientos para nuestra prueba de hipotesis. Por ejemplo,
poder tener suficiente evidencia estadistica de que La Gestién por Procesos si

incrementa la Productividad.

3.7Aspectos Eticos

Para que el proyecto de investigacion se desarrolle de manera correcta se tomara
en cuenta ciertos valores éticos, responsabilidad, sinceridad y honestidad
respecto al tratamiento de la informacion de forma que sea veridica, sin alteracion

para no tergiversar la autenticidad de los resultados alcanzados.
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V. RESULTADOS

La mejora estd enfocada en el area de produccién, en la elaboracion del

revestimiento de molino, que consta de los siguientes procesos.

1. El caucho crudo es retirado del almacén de materia prima hacia el area de

laminado.

Figura5. Caucho en Crudo

Fuente: Elaboracion Propia

2. En el &rea de laminado se procesa el caucho en laminas para luego ser

enrollado y enviarlo a la extrusora.

Figura6. Areade Laminado

Fuente: Elaboracion Propia
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3. En la extrusora se obtiene bloques de caucho que luego seran enviados a

la prensa, en los moldes definidos por el cliente.

Figura7. Area de Extrusion

Fuente: Elaboracion Propia

4. En la prensa se realiza el vulcanizado a 180 °C del producto a fabricar.

Para luego esperar a ser enfriado por 60 minutos.

Figura8. Areade Prensado

Fuente: Elaboraciéon Propia
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5. Luego pasa al area de soldadura donde se soldaran estructuras metalicas

gue seran acoplados al caucho.

Figura9. Areade Soldadura

Fuente: Elaboracion Propia

6. Lo que sigue es el proceso de Sacabocado donde Se tomara una muestra
del producto para su andlisis interno sobre el correcto vulcanizado del

caucho.
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Figura 10.  Area de Sacabocado

Fuente: Elaboracion Propia

7. Luego del Sacabocado el material fabricado es enviada a la cabina de
pintura, donde se aplican los insumos necesarios para una buena

presentacion visual y estética del producto

Figura11l. Areade Pintura

Fuente: Elaboracion Propia

8. Una vez pintado el producto pasa por una limpieza manual para el ultimo
retoque.

9. El area de calidad revisa si el producto final cumple con los estandares
establecidos por la organizacion.

10.Una vez aceptado el producto final es encintado para su envio al cliente.
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Figura12. Areade Encintado

Fuente:

Elaboracién Propia

Para un mejor andlisis a través de la observacion en campo se el proceso a través

de un diagrama de actividades de proceso del revestimiento de molino.
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Tabla 5.

DAP 2 Revestimiento de Molino

Diagrama de Actividades de Procesos

Diagrama
Ne: 1 Hoja N°: | 1 Simbolo Resumen Cant Tiempo/Distancia
O Operaciones 10 04:11:30
Proceso : Revestimiento de Transporte
Molino :> 7 34 metros
Método: Actual Control 1
Compuesto XXXXXXXXXX D Esperas
por: 1
Aprobado XXXXXXXXXX Almacenamiento
por: V 1
Total
Op |Trp | Ctr | Esp | Alm
N° Des.cr.ipcién Distancia Tiempo Obs
Actividades Mts
Almacén Materia X
1 Prima
Cortado Clump
3 Aluminio X 00:02:00
4 Traslado del Caucho 6 X A la laminadora
Laminado del
5 Caucho X 00:20:00
6 Traslado del Caucho 2 X A la extrusora
7 Extruido del Caucho X 00:15:00
8 Traslado del Caucho 2 Zona de prensado
Prensado con
9 Aluminio X 02:00:00
10 Retirado del Caucho X 00:10:00 De la prensadora
11 Enfriado X 01:00:00
Traslado 6 X
13 Soldado X 00:12:00
Traslado 3 X
14 Sacabocado X 00:02:30
15 Traslado 3 X
16 Pintado X 00:05:00
17 Traslado 7 X Al &rea acabado
18 Limpiado X No medido
19 Inspeccién X Control de Calidad
20 Traslado 3 X
21 Encintado X 00:05:00

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede visualizar en el DAP no muestra la siguiente informacion:

45




v' Diez operaciones
con un tiempo
04:11:30, con la

operacion de
limpiado no
medido.

v' Treinta y cuatro

metros de
recorrido.

v 1 actividad de
espera,
inspeccién y

almacenamiento

Como se puede observar hay 9 actividades de traslado y 1 operacion de limpiado

el cual no esta medido, es decir no hay un tiempo maximo en su realizacion.

Para ello se analizard también el diagrama de recorrido.
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Figura 13.

Diagrama De Recorrido Inicial

Almacén Materia Prima

Zona Libre

Zona de Acabado

Control de Calidad

Despacho
Encintado

Ok . IOK O

Oficinas

Cahinas de Pintado

Cabina de Sacabocado

Metal Mecanica
(Soldadura)

Molino Laminador

Area de Extrusion

OF IO _NOINSY JON~ X,

Zona de Prensas

Fuente: Elaboracion Propia
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Como visualizamos en el diagrama para trasladar el caucho del almacén
hasta la zona de laminado, hay una distancia de 16 metros. De igual forma

se puede observar que el orden de las demas zonas no es el correcto.

Se solicito una cotizacion para saber el monto que costaria invertir el orden
de las zonas de Pintado, Sacabocado y Soldadura por el de Laminado,
Extrusion y Prensas fue de 13,000 Usd entre componentes, personal y

equipo de transporte.

El Pay back de lo invertido se estim6 que se podria recuperar en 10 a 12
meses, manteniendo el volumen de ventas actual siendo el area de

sacabocado el de mayor costo de transporte equivalente a S/6,000.

Sin embargo, la gerencia no aprobo lo cotizado por el retorno largo en
tiempo de la inversion, debido que la Unica forma de lograr el monto era a

través de un préstamo.
Por tal motivo se analizé y se propuso un cambio que no requiera mucha

inversion, presentando un nuevo diagrama de recorrido y manteniendo a la

zona de sacabocado en su mismo punto.
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Figura 14. Diagrama de Recorrido Propuesto

Metal Mecanica
(Soldadura)

Zona de Prensa

Area de Extrusién Cabina de Sacabocado

Molino Laminador Cahinas de Pintado

O,
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®
)
®
T

Almacén Materia Prima Acabado

Control de Calidad

Despacho @
Encintado

oK JOK _Jot oK NO

Oficinas Zona Maniobras

Fuente: Elaboracién Propia
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v' Se presento la propuesta y con este cambio el costo por el cambio de las
areas se reduce a 7000 Usd, siendo un 46% menos que el monto inicial de
13,000 Usd, con la colocacién de racks de caucho al costado de la zona
del molino Laminador.

v La gerencia aprobd la propuesta presentada.

v' De esta forma el diagrama de actividades del proceso de revestimiento de

molino, cambia de la siguiente manera.

Tabla 6. Nuevo DAP Revestimiento de Molino
Diagrama de Actividades de Procesos
Diagrama
N°: 1 HojaN°: | 1 Simbolo Resumen Cant Tiempo/Distancia
O Operaciones 10 04:11:30
Proceso: | Revestimiento de Molino :> Transporte 7 20 metros
Método: Actual Control 1
Compuesto XXXXXXXXXX D Esperas
por: 1
Aprobado XXXXXXXXXX V Almacenamiento
por: 1
Total
Op | Trp | Ctr | Esp | Alm
N° Des-cr-ipcic'm Distancia Tiempo Obs
Actividades Mts
Almacén Materia X
1 Prima
Cortado Clump
3 Aluminio X 00:02:00
4 Traslado del Caucho 2 X A la laminadora
5 Laminado del Caucho X 00:20:00
6 Traslado del Caucho 2 X A la extrusora
7 Extruido del Caucho X 00:15:00
8 Traslado del Caucho 2 Zona prensado
Prensado con
9 Aluminio X 02:00:00
10 Retirado del Caucho X 00:10:00 De la prensadora
11 Enfriado X 01:00:00
Traslado 4 X
13 Soldado X 00:12:00
Traslado 3 X
14 Granallado X 00:02:30
15 Traslado 2 X
16 Pintado X 00:05:00
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17 Traslado 2 X Al &rea acabado

18 Limpiado X No medido
Traslado

19 Inspeccién X Control de Calidad

20 Traslado 3 X

21 Encintado X 00:05:00

Resultados obtenidos a través de la mejora:

Figura 15. Gestion por Procesos

COMPARATIVO GESTION POR PROCESO %

90% 82% B4%
80%

67%

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

Mes 1 Mes 2 Mes 3

Post-Test ®Pre-Test

Fuente: Elaboracion Propia

v La figura muestra el progreso de la Gestién por Procesos que es medido a
través del producto de las Entregas Conforme y el Cumplimiento de

Entrega.
v En la evaluacion Pre-Test de Oct-Dic 2021, obtiene un valor minimo del

56% y maximo del 60%, en el Post-Test Ene-Mar 2022 un valor minimo de
67% y maximo del 84%.

51



Figura 16. Productividad

COMPARATIVO PRODUCTIVIDAD KG/HR

16.00 15.01
14.00

14.00 12.75
12.00

10.00
8.00
6.00
400

200

Mes 1 Mes 2 Mes 3

Post-Test ®Pre-Test

Fuente: Elaboracién Propia

v' La figura muestra el impacto de la Gestion por Proceso sobre la
Productividad.

v' En el andlisis Pre-Test Oct-Dic 2021 se puede visualizar que la

productividad minima es de 9,66 kilogramos de caucho por hora y maxima
de 10,42 kilogramos de caucho por hora.
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v' En el andlisis Post-Test Ene-Mar 2022 se evidencia una mejora al tener
como valor minimo de 12,75 kilogramos de caucho por hora y maximo de

15,01 kilogramos de caucho por hora.

Figura 17. Eficiencia

COMPARATIVO EFICIENCIA - %

100%
50%
B0%
70%

91%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

Mes 1 Mes 2 Mes 3

Post-Test W Pre-Test

Fuente: Elaboracién Propia

v La figura evidencia que la Eficiencia también ha sido impactada
positivamente.

v" En el analisis Pre-Test Oct-Dic 2021 obtiene como valor minimo 77% y
méaximo del 81%.
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v' Sin embargo, en el andlisis Post-Test Ene-Mar 2022 obtiene un valor

minimo del 82%y maximo del 91%.

Figura 18. Eficacia
COMPARATIVO EFICACIA %
100% 0% 03%;

90%
80%
T0%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

B7%

Mes 1 Mes 2

Post-Test W Pre-Test

Mes 3

Fuente: Elaboracién Propia

v La figura muestra el impacto en la Eficacia.

v" En el andlisis Pre-Test Oct-Dic 2021 se obtiene como valor minimo del 69%

y valor maximo del 72%.

v' Si embargo en el analisis Post-Test Ene-Mar 2022 se obtiene como valor

minimo del 87% y maximo del 93%.
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ANALISIS DE DATOS

4.1 ESTADISTICA DESCRIPTIVA

Analisis descriptivo variable dependiente y sus dimensiones.

Tabla 7.

Datos del antes y el después — Cumplimiento de metas

Pretest Postest

Semana Caucho Semana Caucho
Producido Producido
Semana l 0.75 Semana 1 0.79
S 2 0.74 S 2 0.88
Octubre emana Enero emana
Semana 3 0.70 Semana 3 0.92
Semana 4 0.70 Semana 4 0.89
Semanal 0.72 Semana 1 0.90
Noviembre Semana 2 0.73 Febrero Semana 2 0.90
Semana 3 0.72 Semana 3 0.93
Semana 4 0.72 Semana 4 0.91
Semana 1 0.69 Semana 1 0.94
2 . 2 91
Diciembre Semana 0.69 Marzo Semana 0.9

Semana 3 0.69 Semana 3 0.95
Semana 4 0.70 Semana 4 0.94
Promedio 0.71 | Promedio 0.90
Desviacion Estandar 0.022 | Desviacion Estandar 0.041
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Figura 19. Cumplimiento de Metas

CUMPLIMIENTO DE METAS
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Octubre Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo
Meses

Revisando los resultados, se puede notar la mejora del indicador sobre los kilos

de caucho producido con el incremento de 26%.

Tabla 8. Datos del antes y el después - Optimizacion

Pretest Postest

Semana Horas Semana Horas
Empleadas Empleadas
Semana 1 0.82 Semana 1 0.77
Octubre Semana 2 0.82 Enero Semana 2 0.79
Semana 3 0.82 Semana 3 0.85
Semana 4 0.83 Semana 4 0.84
Semana 1 0.79 Semana 1 0.87
Noviembre Semana 2 0.78 Febrero Semana 2 0.89
Semana 3 0.78 Semana 3 0.86
Semana 4 0.78 Semana 4 0.85
Semana 1 0.77 Semana 1 0.89
Diciembre Semana 2 0.78 Marzo Semana 2 0.90
Semana 3 0.77 Semana 3 0.91
Semana 4 0.77 Semana 4 0.91
Promedio 0.79 | Promedio 0.86
Desviacion Estandar 0.023 | Desviacién Estandar 0.045
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Figura 20. Optimizacion

Optimizacion
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Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo

Meses

Revisando los resultados, se puede notar la mejora del indicador sobre los tiempos

empleados con el incremento de 9%.

Tabla9. Datos del antes y el después — Variable Independiente y su Dimensién

Pretest ‘ Postest

NEERE] Horas Mes Semana Horas
Empleadas Empleadas
Semana 1 0.64 Semana 1 0.66

2 . 2 .
Octubre Semana 0.63 Enero Semana 0.75
Semana 3 0.62 Semana 3 0.84
Semana 4 0.62 Semana 4 0.81
Semana 1 0.62 Semana 1 0.82
Noviembre Semana 2 0.58 Febrero Semana 2 0.85
Semana 3 0.61 Semana 3 0.85
Semana 4 0.60 Semana 4 0.84
Semana 1l 0.59 Semana 1l 0.89
S 2 0.57 S 2 0.91

Diciembre emana Marzo emana

Semana 3 0.57 Semana 3 0.91
Semana 4 0.58 Semana 4 0.91
Promedio 0.60 | Promedio 0.84
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‘ Desviacién Estdndar 0.022 ‘ Desviacién Estdndar 0.072

Figura 21. Gestion por Procesos

GESTION POR PROCESO

1,00

0,80

0,60

0,40

PRODUCTIVIDAD

0,20

Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo

Meses

Fuente: Elaboracion Propia

Revisando los resultados, se puede notar la mejora del indicador sobre los tiempos

empleados con el incremento de 39%.

ANALISIS INFERENCIAL
PRUEBA DE NORMALIDAD

Para realizar lo respectivos andlisis, primero se procedera con la prueba de
normalidad por cada indicador de la variable de pendiente. Para nuestra
investigacion debemos utilizar el Kolmogorov-Smirnov por contar la muestra
mayor de 50, posteriormente se analizard si es paramétrico o no paramétrico

segun la siguiente regla de decision.
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Tabla 10. Regla de decisién

ANT DESP CONCLUSION
S1G= 0.05 ]| 51 | PARAMETRICO
516> 0.05 5l NO | NO PARAMETRICO

516> 0.05 MO 51 | NO PARAMETRICO
S1G> 0.05 MO NO | NO PARAMETRICO

Fuente: Elaboracién Propia

Si p valor < 0.05 los datos de la serie posen un comportamiento no paramétrico.
(No Normal)
Si p valor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

(Normal)

Prueba de Normalidad de Hipotesis Especifica 1

Ha: La Gestidon por Procesos si incrementa la Optimizacién de Recursos en una

empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Para iniciar con la hipotesis especifica, se realizara la prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
OPTIMIZ_ANT 243 77 ,000 ,868 77 ,000
OPTIMIZ_DESP 112 77 ,018 ,950 77 ,004

Tabla11l. Pruebade normalidad de Optimizacion
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Conclusion: De la tabla 12 se observa la prueba de normalidad realizada a la
variable de la Optimizacion, del antes y el después tienen valores menor a 0.05 y
mayor a 0.05. en consecuencia y segun la regla de decision, queda demostrado
gue el comportamiento es No paramétrico. Por lo tanto, se requiere conocer si la

Optimizacion ha mejorado, se realizara el analisis de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipotesis especifica 1

Ho. La Gestion por Procesos no incrementa la Optimizacion de Recursos en una

empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Ha. La Gestion por Procesos incrementa la Optimizacion de Recursos en una

empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Tabla 12. Estadistica de prueba de Wilcoxon

Optimiz_Desp - Optimiz_Ant
Z -6,429°
Sig. asintética(bilateral) ,000

En la Tabla 13 se observa que la significancia de la prueba de Wilcoxon aplicada
a la optimizacion es de 0.000 y de segun la regla de decisién de rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna donde la Optimizacion mejora la
productividad.
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Prueba de Normalidad de Hipotesis Especifica 2

Ha: La Gestidn por Procesos si incrementa el Cumplimiento de Metas en una

empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Para iniciar con la hipotesis especifica, se realizara la prueba de normalidad

Tabla 13. Prueba de normalidad de Cumplimiento

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
CUMPLI_ANT , 138 77 ,001 ,941 77 ,001
CUMPLI_DESP ,165 77 ,000 ,914 77 ,000

Conclusion: De la tabla 14 se observa la prueba de normalidad realizada a la
variable de la Optimizacion, el antes y el después tienen valores menores a 0.05.
en consecuencia y segun la regla de decision, queda demostrado que el
comportamiento es No paramétrico. Por lo tanto, se requiere conocer si la

Optimizacion ha mejorado, se realizara el analisis de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho. La Gestion por Procesos no incrementa El Cumplimiento de Metas en una

empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Ha. La Gestion por Procesos si incrementa EI Cumplimiento de Metas en una

empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Tabla 14. Estadistica de prueba de Wilcoxon
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Cumpli Desp - Cumpli Ant
z -7,580°
Sig. asint6tica(bilateral) ,000

En la Tabla 15 se observa que la significancia de la prueba de Wilcoxon aplicada
a la optimizacién es de 0.000 y de acuerdo a la regla de decision de rechaza la

hipotesis nula y se acepta que la Optimizacion mejora la productividad.

Prueba de Normalidad de Hipo6tesis General — Incremento de Productividad

Ha: La Gestidon por Procesos si Incrementa la Productividad en una empresa

fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Para iniciar con la hipotesis especifica, se realizara la prueba de normalidad

Tabla 15. Prueba de normalidad de Cumplimiento

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PROD_ANT ,314 77 ,000 773 77 ,000
PROD_DESP ,283 77 ,000 ,858 77 ,000
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Conclusion: De la tabla 16 se observa la prueba de normalidad realizada a la
variable general del incremento de Productividad, el antes y después tienen
valores menores a 0.05. en consecuencia y de acuerdo con la regla de decision,
gueda demostrado que el comportamiento es No paramétrico. Por lo tanto, se
requiere conocer si la Optimizacion ha mejorado, se realizara el analisis de

Wilcoxon.

Contrastacion de la hipotesis especifica

Ho. La Gestidn por Procesos no Incrementa la Productividad en una empresa

fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Ha. La Gestion por Procesos si Incrementa la Productividad en una empresa

fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate.

Tabla 17 Estadistica de prueba de Wilcoxon

PROD_DESP -
PROD ANT
Z -7,486"
Sig. ,000
asintotica(bilateral)

En la Tabla 17 se observa que la significancia de la prueba de Wilcoxon aplicada
al Incremento de Productividad es de 0.000 y segun a la regla de decision de
rechaza la hipétesis nula y se acepta que la Optimizacion mejora la productividad
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V.

DISCUSION

En el proyecto de investigacion presentado, se pudo determinar después
de la propuesta de la implementacion de las herramientas de la Gestion por
Procesos en la empresa fabricadora de Revestimiento de Molinos en
Material Compuesto Ate - Lima 2021 y con los resultados que se obtuvieron
del Pre-test y Post-test de las dimensiones, se puede afirmar que la
hipotesis general fue aceptada, mostrandose que la gestion por procesos
si incrementa la productividad en la fabricacion de Revestimiento de
Molinos en Material Compuesto Ate - Lima 2021.

Respecto a los resultados obtenidos en el SPSS, se puede mostrar que, si
es posible ejecutar la gestion por procesos en el incremento de la
productividad en la fabricacion de Revestimiento de Molinos en Material
Compuesto, ya que en el pretest habia una productividad minima es de
9,66 kilogramos de caucho por hora y méaxima de 10,42 kilogramos de
caucho por hora. Mejorando en el post-test al tener en la productividad
como valor minimo de 12,75 Kg. de caucho por hora y como valor maximo
de 15,01 Kg. de caucho por hora.

Todo lo antes mencionado y descrito nos afirma que la gestién por procesos
si incrementa la productividad dando como resultado satisfactorio al
emplearla gestion por procesos la productividad incremento en un 39 %.
Quedando demostrado que la herramienta utilizada de gestion por
procesos incrementa la productividad. Segun (Fernandez, 2003 pag. 20)
Las empresas que tenian estructuras funcionales se dan cuenta que su
adaptacion a las necesidades del cliente no es rapida, pero si costosas, es

ahi donde aparece la Gestién por Procesos como una solucion.
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VI.

v

CONCLUSIONES

En relacion a nuestra Hipotesis General: podemos aseverar que la Gestion
por Procesos si incrementa la Productividad en una empresa fabricadora
de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate — Lima 2021, asi
como se muestra en (La Figura 1 Productividad) pudiéndose visualizar el
impacto de la Gestion por Procesos sobre la Productividad en el analisis
del Pre-Test del ultimo trimestre del afio 2021 en donde la productividad
minima es de 9,66 Kg. de caucho por hora y la productividad maxima es de
10,42 Kg. de caucho por hora.

Asimismo, se puede apreciar en el analisis del Post-Test del primer
trimestre del afio 2022 una mejora al tener en la productividad como valor
minimo de 12,75 Kg. de caucho por hora y como valor maximo de 15,01
Kg. de caucho por hora. Asu vez, mediante la prueba de Wilcoxon se pudo
observar que la significancia de la prueba aplicada al Incremento de
Productividad es de 0.000 y de acuerdo con la regla de decision se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la Optimizacibn en la mejora de la

productividad.

En la siguiente hipotesis especifica: podemos decir que El Estudio de
Métodos si incrementa la Optimizacion de Recursos en una empresa
fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto Ate —
Lima 2021, como se muestra en la (La Figura 19 Eficiencia) donde se puede
evidenciar que la eficiencia ha impactado positivamente en el analisis del
Pre-Test del dltimo trimestre del afio 2021 obteniendo como valor minimo
un 77% y maximo del 82%. Sin embargo, en el analisis Post-Test del primer
trimestre del afio 2022 se obtuvo un valor minimo del 81%y méximo del
91%.

Asimismo, en la (Tabla 13) se observa que la significancia de la prueba de
Wilcoxon aplicada a la Optimizacién de recursos es de 0.000 y de acuerdo
a la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que

incrementa la Optimizacion de recursos.
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v" En relacién a la siguiente hipotesis especifica podemos confirmar que El
Estudio de Métodos si incrementa el Cumplimiento de Metas en una
empresa fabricadora de Revestimientos de Molino en Material Compuesto
Ate — Lima 2021, como se observa en la (La Figura 20 Eficacia), en la cual
se muestra el impacto en la Eficacia en el analisis del Pre-Test del ultimo
trimestre del afio 2021 obteniéndose como valor minimo del 69% y un valor
méximo del 72%. Si embargo en el andlisis del Post-Test del primer
trimestre del afio 2022 se obtiene como valor minimo del 87% y un valor

maximo del 93%.

v" Finalmente, en relacién a lo antes mencionado, podemos llegar a la
conclusion que, si es posible mejorar el area de estudio de la empresa en
la fabricacion del revestimiento de molinos en material compuesto mediante
la gestidn por procesos pudiendo incrementar la productividad, asimismo
se dio un impacto positivo del incremento en la Optimizacion de Recursos

y el Cumplimiento de Metas mediante el estudio de métodos.
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VIl.  RECOMENDACIONES

- Para realizar seguimientos y posteriores mejoras en las diversas areas donde se
desarrollan los procesos de manufactura, se recomienda desarrollar indicadores
de desempefio, de manera que se pueda analizar toda la informacion a detalle
con el fin de buscar nuevas alternativas de mejoras. Asi mismo hacer participe a
los lideres de areas operativa, con el fin de contribuir y alcanzar juntos las metas

propuestas.

- Se recomienda evaluar la distribucién de las maquinarias, esto significa invertir
en cambios de ubicaciones de algunas maquinarias, pero esto ayudara de mejorar
aun mas la productividad y evitar el alto transito de los trabajadores cuando se

tienen que trasladar de un area a otra.

- Se recomienda realizar actualizaciones permanentes a los formatos de
procedimientos, segun las mejoras que se vienen realizando en fabrica. Asi mismo
debe adecuarse a las nuevas formas de trabajo ya que constantemente vienen

adquiriendo nuevos equipos y nuevas herramientas.

- Finalmente se recomienda realizar capacitaciones permanentes a todo el
personal operativo incluido los trabajadores terceros que laboran dentro de las
instalaciones de la compafia, ya que el éxito o derrota de una compafia depende

mucho de la fuerza laboral de cada organizacion
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Anexos

Tabla 2 Matriz de Consistencia

Problema

ESPECIFICOS

Hipotesis

Problema general

Objetivo General

Hipotesis General

Variables

¢En qué medida la
Gestion por procesos
incrementa la
Productividad en una
empresa fabricadora de
revestimientos de
Molinos en material
compuesto, Ate — Lima

20217

A través del Estudio
del Trabajo incrementar
la productividad en una
empresa fabricadora de
revestimientos de
Molinos en material
compuesto, Ate — Lima

20217

¢La Gestion por
Procesos si
incrementa la
productividad en
una empresa
fabricadora de
revestimientos de
Molinos en material

compuesto, Ate —

Independiente:

Gestion por

Procesos
Dependiente:

Productividad

Recursos en una

empresa fabricadora de

Recursos en una

Lima 20217

Problemas Objetivos Especificos | Hipotesis Dimensiones
Especificos Especificas
¢En qué medida el | (Através del Estudiode | (EI Estudio de | Independiente:
Estudio de Métodos | Métodos incrementar la | Métodos Si )
] o . Estudio de
incrementa la | Optimizacion de | incrementa la i

o o Métodos
Optimizacién de | Recursos en una | Optimizacion de

Cumplimiento de Metas

en una empresa
fabricadora de
revestimientos de
Molinos en material

Metas en una empresa
fabricadora de
revestimientos de
Molinos en material
compuesto, Ate — Lima

20217

Cumplimiento de
Metas en una
empresa fabricadora
de revestimientos de

Molinos en material

empresa fabricadora de | revestimientos de | empresa fabricadora

revestimientos de | Molinos en material | de revestimientos de

Molinos en material | compuesto, Ate — Lima | Molinos en material

compuesto, Ate — Lima | 2021? compuesto, Ate -

20217 Lima 20217

¢En qué medida el | ¢Empleando el Estudio | ¢EI Estudio de | Dependiente:

Estudio de Tiempos | de Tiempos incrementar | Métodos Si o
Optimizacion de

incrementa el | el Cumplimiento de | incrementa el

Recursos

Cumplimiento de

Metas
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compuesto, Ate — Lima
20217

compuesto,
Lima 20217

Ate

Fuente: Elaboracion Propia
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Control Equipo

Mumero de Equipo

Fecha

Hora

OPERARIO DEL EQUIPD

Turno Nombre de operario autorizado Hora de chequeo Firma

1°T

2T

3T

K Puntos Criticos 1* Turno 2* Turno 3* Turno Nu:rta_u:h?

51 NO 5l NO 51 NO | Mantenimient

1 La Prensa quedo limpia y organizada

2 El tablero de control PLC funciona correctamente?

3 Los Pistones suben y hajan correctamente?

4 Los Pistones cuentan con los seguras?

5 Los controles se encuentran en buen estado?

B El puente grua cuenta con sUs seguros?

7 Las botoneras estan en perfecto estado?

2 Las Mesas de trabajo se encuentran limpios?

9 Los extrintores se encuentran en sus lugares?

10 Cuenta con los EPPs necesarios?

Observaciones Adicionales

SUPERVICION DE MANTENIMIENTO

Solo Para Supervisores

1° Turno

2*Turno

3*Turno

Se Puede Operar el Equipo?

ke Puede Operar el Equipo

Se Puede Operar el Equipo?




