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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Gestion por procesos para mejorar la productividad en el area de trefilado
y corte en la empresa Soldex S.A, en Lurin-Lima”, es de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo con nivel
descriptivo. La muestra fue el volumen promedio mensual de produccion de 670 unidades y usando como
técnica la observacion estructurada y; por ende, se utilizaron como instrumentos las fichas de observaciony los
reportes, también se empled para el diagnostico el diagrama de Ishikawa, el diagrama de Pareto, la matriz Saaty
y criterios de seleccion. Los datos obtenidos fueron analizados en base a la estadistica descriptiva, las cuales
fueron procesadas mediante el programa de hoja de calculo, Excel.

Los resultados sefialaron que, de la implementacion de la gestion por procesos, se obtuvo un porcentaje de
produccién; después de la propuesta de 1.1, una eficacia de 1.1 y una eficiencia de 1.0. Se concluy6 que la
aplicacion de la gestién por procesos mejora la productividad en el proceso de trefilado y de corte en la empresa
Soldex S.A.

Palabras clave: Productividad, gestion por procesos, efectividad productiva.
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ABSTRACT

This research entitled "Management by processes to improve productivity in the wire drawing and cutting area
in the company Soldex S.A, in Lurin-Lima", is of an applied type, with a quantitative approach with a
descriptive level. The sample was the average monthly volume of production of 670 units and using structured
observation as a technique and; finally, the observation sheets and reports were used as instruments, the
Ishikawa diagram, the Pareto diagram, the Saaty matrix and selection criteria were also used for the diagnosis.
The data obtained were analyzed based on descriptive statistics, which were processed using the spreadsheet

program, Excel.
The results indicated that, from the implementation of process management, a percentage of production was
obtained; after the proposal of 1.1, an efficiency of 1.1 and an efficiency of 1.0. It was concluded that the

application of process management improves productivity in the drawing and cutting process in the company
Soldex S.A.

Keywords: Productivity, process management, productive efficie
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INTRODUCCION

Las industrias se someten a un entorno empresarial que se rigen entre estandares de competitividad,
esto significa que, para toda empresa productiva tras exigencias; puedan lograr resultados 6ptimos tras la mejora
de procesos, que permitan una participacion decorosa y eficiente de todos los colaboradores para mejorar la

produccién de la organizacion, a través de metodologia y herramientas.

A medida de los principios de gestion, las organizaciones optan por mejorar las précticas, para
aumentar la productividad. Para ello se diferencia la "gestion de procesos" por la "gestion por procesos™;el
primero se enfoca en analizar y medir el desempefio de los procesos operativos, pero no incluye los procesos
de la organizacion (estratégica y técnica); el segundo enfoque implica la adaptacion al primero, el proceso
de planificacion y ajuste (Hitpass, 2017). La gestién por procesos, tiene la finalidad de cumplir con los
requerimientos del cliente final, a través de una gestién estructurada que busca una mejora continua en sus

procesos para que las empresas alcancen una competitiva sostenible.

En el presente trabajo esquematizé los procesos de produccion para encontrar oportunidades de
mejora en la empresa Soldex S.A., con el fin de tener un mayor control en las actividades del proceso de
trefilado y de corte. En este modo, el desarrollo capitular del presente trabajo fue el siguiente:

En el capitulo I, se describe las generalidades de la empresa Soldex S.A., se presentan datos generales,
ubicacion, giro, organigrama, tamafio, resefia histérica, misién,vision, productos, clientes, politicas, premios y
certificaciones de la empresa.

En el capitulo |1, se presenta el problema de investigacién, descripcion de la realidad problematica,
formulacion del problema, objetivos del tema, delimitacion del estudio, justificacion e importancia, alcance y
limitaciones de la investigacion.

En el capitulo Ill, se desarrolla el marco tedrico, en el que se presentaron las bases teoricas,
investigaciones nacionales e internacionales y el marco conceptual.

En el capitulo IV, se plantea la metodologia, segun el tipo y disefio; ademas se detalla la poblacion, la
muestra, las técnicas o instrumentos de recopilacion de datos y el procesamiento de los datos.

En el capitulo V, se realiza el planteamiento, analisis critico y alternativas, asi mismo, la .determinacion de
alternativas de solucion y la evaluacion de alternativas de solucion.

En el capitulo VI, se presenta la prueba de disefio, la justificacion y el desarrollo de la propuesta.

En el capitulo VII, la implementacién de la propuesta, en el cual se considera el calendario de

actividades y los recursos de propuestas econdmicas de implementacion.

En el capitulo VIII, las conclusiones y las recomendaciones.



Capitulo I: Generalidades de la empresa



1.1.  Datosgenerales

e Nombre: Soldex S.A

e R.U.C: N°20536903519

e Fecha de inicio de actividades: Inicio sus actividades econdmicas el 19/07/2010

e Tipo de sociedad: Sociedad An6nima

e Estado de la empresa: Activo

e Actividad comercial: Fabricacién y venta de todo tipo de soldadura; fabricacién y venta de equipos

para la soldadura en general.

1.2. Nombre de laempresa

Soldex S.A, funciona desde el afio 2010, en el Perd. La compafiia se encarga de la produccion,
modificacion, comercializacion, transporte, distribucion, importacion y exportacion de productos de

soldadura y metalurgia y consumibles, accesorios, y afines.

1.3.  Ubicacion de laempresa
Soldex S.A se encuentra en la antigua carretera Panamericana Sur km 38.5 Lurin, Lima, Peru

Figura 1l
Ubicacion de la empresa

Coleglo
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Trafico en directo carcae ] ' Polleria h
ROky"s e

Fuente: Empresa Soldex S.A




1.4.  Girodelaempresa

La empresa fabrica y comercializa productos y servicios para la unién y corte de materiales; actividad que esta
ligada al sector de INDUSTRIAS MANUFACTURERAS N.C.P.

1.5. Tamario de laempresa

Soldex S.A, cuenta con més de 250 trabajadores (entre produccion y oficina), con dos turnos de trabajo.

1.6.  Breve resefia histdrica de la empresa

Soldex S.A es la empresa lider en corte y maquinado del Per( con fuerte presencia en la regién, brindando

soluciones completas de soldadura para sus necesidades actuales y futuras.

Tabla 1 Histdrica de la empresa
Ao Suceso
Se funda la Compania Peruana de Electrodos Oerlikon S_A. para la fabricacion

1ge de electrodos y otros consumibles para soldadura en general.
Se utiliza tecnologia moderna en maquinas v equipos de produccion de
1964 electrodos de soldadura, como la primera extrusora Oerlikon EP-10, fabricada
por Oerlikon Welding de Suiza.
19711 Compaiiia Peruana de Electrodos Oerlikon S A es absorbida por Explosivos

S.A mediante fusion y se crea la Division Soldaduras de Explosivos S AL

1977 ~Instala la planta de fundentes para soldadura por arco sumergido.

Realiza a la fecha la mas importante remodelacion de la planta de soldaduras,
logrando incrementar su capactdad de produccion en un 100%, se instala la

e primera cortadora automatica de alambre para electrodos con un ritmo de
produccién de 1000 cortes por minuto.
1905 Explosivos S A cambia de razén soctal a EXSA S A
Se realiza la fusién con Fontargen Latmoamericana S A | principal fabricante de
1996 soldaduras especiales en ¢l Peny, v sus otras filiales Exsa

Comercial S.A_ v Servicios Tecnicos Exza S A.
Se crea la empresa AL'W Pacifico en el Pera, empresa conjuntade EXSAS Ay
1999 Air Liquide Welding S_A_| duefia de la marca Oerlikon, para desarrollar en
conjunto el mercado de soldaduras en la costa occidental de Sudameérica.

Se crea el Centro Tecnologico de Soldaduras EXSA (CTSE) para capacitar a

1999 nuestros clientes.
1090 Division Soldaduras certifica su Sistema de Gestion de 1z Calidad de acuerdo 2
la norma ISO 9002-1992.
2003 Obtiene ¢l certificado ISO 5001:2000 a su Sistqn? de Gestion de la Calidad
para su Division Explosivos v su Division Soldaduras.
2004 Obtiene el certificado ISO 14001 para su Sistema de Gestion Ambiental
2006 Implementa el software ERP/SAP
Obtiene la certificacion BASC para su Sistema de Seguridad en el Comercio
2006 3
Internacional

Inavgura una Escuela de Soldadores en Lurin-Lima- Pert, para dar formacién a

2007 J6venes de escasos recursos proporcionandoles un oficio que les permita

desarrollarse y mejorar su calidad de vida

Escision en dos grandes Lineas de Negocios: EXSA y SOLDEX S_A Esta
2007 decision estratégica fue tomada con la finalidad de buscar un crecimiento y
fortalecimiento en ambas lineas de negocios.

Se incorpora al grupo de empresas fundadoras de la Asociacién de Buenos
Empleadores (ABE).

Obtiene la certificacion OHSAS 18001 para su Sistema de Segundad y Salud

2
i Ocupacional



SOLDEX S.A concluye en Bogota, con el proceso de compra de las acciones de
las empresas: SOLDADURAS WEST ARCO y SOLDADURAS

2008 MEGRIWELD de Colombia y COMERCIALIZADORA DE ELECTRODOS
DE VENEZUELA.
Obtiene el certificado ISO 9001:2008 a su Sistema de Gestion de la Calidad,
2009
para Soldex S. A
SOLDEX S.A se consolida como el lider en la tecnologia de unién y corte de

2009 materiales, al incorporar entre sus lineas de negocios la automatizacion de

procesos de soldadura, maquinas de corte y planchas bimetalicas, para satisfacer

la demanda del mercado
2010 Se Obtiene el certificado ISO/IEC 1702‘::2005 para el Laboratorio SOLDEX S.
2010 Se obtiene el certificado AWSQC4ATF para CTSol Lima.
2011 Lanzamiento del Proyecto de Implementacion del Modelo de excelencia
OLIVER WIGHT.
2012 Adquisicion de SOLDEX S.A por el Grupo Corporativo COLFAX.
2013 Inicio de Implementacién del modelo CBS-Lean Manufacturing
2013 Se obtiene el certificado AWSQC4ATF para CTSol Talara, Trujillo, Arequipa.
2013 Integracion de la marca ESAB, lider mundial en soldadura, a nuestro portafolio.
2013 Se acredita al Laboratorio en ensayos mecanicos y analisis quimicos, para
brindar servicios de tercera parte.

2013 SOLDEX S.A obtiene el certificado del Modelo de Excelencia CLASS A

PERFORMANCE.

Fuente: Empresa Soldex S.A

1.7.  Organigrama

Figura 2
Organigrama de la empresa
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1.8.  Mision, vision y politicas

Vision: “Creamos una empresa global que se comporta con integridad, tiene un compromiso con la

excelencia y tiene un desempefio de clase mundial”.



Mision: “Somos una organizacion especializada en brindar soluciones integrales de union y corte de

materiales, comprometida con el desarrollo de nuestra gente, enfocados en la generacién de valor para

nuestros clientes y accionistas”.

1.8.1. Politica de calidad

Como lider mundial autorizado en soldadura y corte, nuestros clientes miden nuestros resultados. Nos

esforzamos por superar las expectativas de nuestros clientes en todas nuestras actividades mediante:

Mejorar continuamente nuestros resultados de calidad mediante el uso del sistema comercial CBS para
satisfacer y superar las necesidades de los clientes externos e internos.

Implementar, mantener y desarrollar un sistema de gestion de calidad global para lograr la méas alta
calidad en todas las operaciones en todo el mundo, desde el desarrollo y las ventas de productos hasta
la produccién, las ventas, la logistica y el servicio al cliente.

Al usar CBS y métodos de causa raiz como contramedidas para optimizar procesos, limitar cambios y
promover la eliminacién de desperdicios, nos enfocamos en cero errores en todo lo que hacemos. La
rapidez y la diligencia nunca deben prevalecer sobre el control y la precision.

Establecer metas ambiciosas de mejora de la calidad en todas nuestras operaciones y monitorear, analizar
continuamente el desempefio vy la satisfaccion del cliente.

ESAB capacitara y contratara a todos nuestros empleados y a otras personas gue trabajen en nombre de
ESAB para desarrollar una cultura verdadera de calidad y convertirnos en una empresa en constante

mejora.

1.8.2. Politica de Medio Ambiente, Salud y Seguridad

Como lider en consumibles, equipos y sistemas de corte, ESAB debe:

Incorporar la proteccion y seguridad del medio ambiente en los valores comerciales
fundamentales en todas las actividades de la empresa.

Garantizar la salud y seguridad de los empleados, contratistas, y visitantes en todas nuestras
instalaciones y actuando en nombre de ESAB.

Promover una cultura de SSOMA* que promueva la lealtad, el empoderamiento y el
comportamiento orientado a la accion de los empleados.

Utilizar las herramientas del Sistema de Negocios de Colfax (CBS) para reducir los desechos y mejorar
continuamente la Seguridad, Salud y Medio Ambiente (SSOMA).

Centrarse en la voz de los clientes y contribuir a su éxito mutuo como sus socios clave en SSOMA.
Cumplir con las leyes, reglamentos y otros requisitos aplicables a los que empleamos Sistemas de
Gestion de SSOMA de clase mundial.

Dar cuenta de un comportamiento sostenible, seguro y respetuoso con el medio ambiente en nuestras

comunidades globales y locales.



e Comprometidos con evitar la contaminacion y conservar los recursos a travésde las actividades,
servicios globales y productos.
o Ampliar los conceptos y expectativas del ciclo de vida a todas las partes interesadas.

1.9.  Productosy clientes

Equipo Oxy-Gas
» Industnal
* Soldadura de bajo y alto punto de

fusion

Automatizacién v Robotizacién
e Soldadura Arco Sumergido (SAW)
« Soldadura Laser (LBW)
«  MIGMAG (GMAW)

Soluciones Digitales ESAB (EDS)

Consumibles de Soldadura
+ Electrodos
* Alambres Tubulares
*  Alambres Tubulares Auto Protegidos
*  Vanllas TIG
+  Alambres Solidos
*  Fundentes v Alambres SAW




Equipos para Soldadura
*  Accesorios para Miquinas
*  Multiproceso Sinérgico
* Soldadura MIGMAG
* Soldadura TIG
» Soldadura con Electrodos
*  Soldadura Multiproceso
*  Alimentadores de Alambre
*  Motosoldadora
*  Accesorios

Plasma

¢ Plasma Manual
+ Plasma Mecanizado
¢ Torchas

Sistemas de Corte CNC
»  Mesas de Corte CNC
* Controladores
*  Software
*  Procesos y Soluciones
*  Tecnologias
*  Actualizaciones y Retrofits

Listado de clientes potenciales para la empresa en estudio segun su facturacion en USD: Clientes segln
facturacion USD CLIENTES



Sedisa 8.AC

Damasold 5.AC

Comercial del Acero 5.4

Servicios Industriales de la Marina S.A

Southern Peru Copper Corporation Sucursal del Pemu

Compaiia Minera Antapaccay 5.4

Shougang Hierro Peru S A A

Empresa Minera Los Quenuales 5.4

Volcan Compafiia Minera 5.4 4

SENATI

Compaiiia Minera Antamina 5.4

MINSUR 5.4

Compafiiz Minera Milpo 8 A A

Sociedad Minera Cerro Verde 5.4 A

Empresza Siderirgica del Peri S A A

Tecnoldgica de Alimentos 5 A

Cementos Pacasmavoe 5. A4

CIA Minera Raura S A

Cementos Selva 5.4

Constreccionss a Maggiolo 5. A

Compafiia Minera Alparmarcd S_A C

Techint 5 A C Sima [quitos 5 R LTDA

1.10. Premiosy certificaciones

e Certificado 1ISO 9001/14001 y OHSAS 45001

e Certificado de SSOMA

e Certificado de AWS Accredited of Test Facilities 2018
e Certificado NTP ISO/IEC 17025



Capitulo I1: Planteamiento del problema
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2.1. Descripcion de la realidad problematica

El entorno empresarial actual se mueve entre estandares de competitividad, que replican algunos de
los requisitos estructurales, organizativos y de calidad de cada empresa manufacturera para lograr losmejores
resultados y asi participar efectivamente en el sector econémico de la empresa. Para lograr este compromiso
con la eficiencia, es imperativo gestionar adecuadamente los recursos y las actividades, para cumplir
adecuadamente las metas de negocio. Alcanzar estos objetivos requiere el uso de metodologias y herramientas
para impulsar y mejorar las operaciones comerciales, la satisfaccion del cliente, el crecimiento sostenible y el
aumento de la productividad.

A medida del impacto de la gestion en las empresas, se producen mejoras practicas para la
productividad, la gestion por procesos aporta a las empresas una ventaja competitiva sostenible, construye un
gran disefio ademas de establecer estdndares para ejecutar procedimientos y definir procesos que resulten
productos o servicios de salida que otorguen la suficiente calidad para salir al mercado (Navarro et al., 2017,
p.75).

La definicion de empresa agrega un enfoque de gestién para alinear todos los aspectos de la
organizacion en (procesos) de acuerdo con las necesidades del cliente. Identifica las etapas clave de un
producto o servicio como: entradas, procesos y salidas secuencialmente. Realiza diagramas que representen
actividades directamente relacionadas con el negocio, administradas y respaldadas por procesos estratégicos
para respaldar procesos, en modelado y automatizacidn, luego agregan valor a su producto o servicio y, en
Gltima instancia, aumentar la productividad de la empresa (Giraldo & Ovalle, 2015).

En general, las empresas han venido experimentando cambios a la concepcion del cliente, y se
someten a realizar mejoras en el trabajo a través de metodologias y herramientas, para cumplir las expectativas
del cliente. Bajo esta premisa, la empresa Soldex S.A, en Lurin-Lima requirié emplear una metodologia de
mejora, dado que su baja productividad, se ve afectando a las expectativas de su cliente. Dicha empresa se
ocupa a la fabricacion y venta en equipos para el rubro en general de soldadura. La empresa esta conformada
por 3 areas operativas: operadores de maquina, mecénicos y soldadores que representan la linea de produccion.
A pesar de los esfuerzos por mantener los niveles de servicio para los clientes, se describid que estas areas
tenian las mayores deficiencias. Teniendo en cuenta que el problema se debe a diferentes situaciones dentro
de la empresa.

En este sentido, es necesario desplegar herramientas de resolucion de problemas y mejorar los
esfuerzos de la linea de produccién para aumentar la productividad, la eficacia y eficiencia; por lo cual se
decidio implementar la gestion por procesos, para estandarizar y tomar las medidas correctivas para lograr y
cumplir las expectativas del cliente para obtener una satisfaccion.

Por lo que se consider6 evaluar las causas en productividad baja en el desarrollo del proceso de la

empresa. Las cuales son las siguientes:
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e Mantenimiento mal realizado

e MaAquinay equipos antiguos

¢ Inadecuada planificacion de actividades

o Falta de procedimientos

e Formatos de registros no actualizados

e El manejo inadecuado de las equipos y maquinarias
e Inexistencia de orden y limpieza

o Falta de indicadores de control

e Ausencia de formatos de control

e Falta de comunicacion entre areas

e Retraso en las practicas realizadas

Se puede observar un resumen en el diagrama de Ishikawa en la figura 3, en la cual se observan los factores
que afectaron el area de trefilado y de corte de la empresa para obtener unandlisis preliminar de la actual
situacion y, de ese modo, mejorar la productividad, la eficiencia y la eficacia.
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Figura 3
Diagrama de Ishikawa
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2.1.1. Problema general

¢De qué manera la gestion por procesos mejora la productividad en el area de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021?

2.1.2. Problemas especificos

- ¢De qué manera la gestion por procesos mejora la eficacia del &rea de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021?

- ¢De qué manera la gestion por procesos mejora la eficiencia del area de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021?

- ¢De qué manera la gestion por procesos mejora la efectividad del area de trefilado y corte en la

empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021?
2.2. Objetivos

2.2.1. Objetivo general

Aplicar la gestion por procesos para mejorar la productividad del area de trefilado y corte

en la empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021.

2.2.2. Objetivos especificos

e Aplicar la gestion por procesos para mejorar la eficacia del area de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021.

e Aplicar la gestion por procesos para mejorar la eficiencia del &rea de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021.

e Aplicar la gestion por procesos para mejorar la efectividad del &rea de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021.

2.3. Delimitacion del estudio

2.3.1. Delimitacion espacial
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Se centra en el area de trefilado y corte en la compafiia Soldex S.A, en Lurin-Lima.

2.3.2. Delimitacién temporal

Se realiz6 en un tiempo estimado de 6 meses, durante el afio del 2021.

2.3.3. Delimitacién social

La delimitacion social se enfoca en el proceso de trefilado y de corte en la cual participan un
responsable de proceso, un asistente, dos administrativos y cuatro operarios; intervinientes de la empresa
Soldex S.A, en Lurin-Lima.

2.4. Justificacion e importancia de la investigacion
2.4.1. Importancia de la investigacion
Es importante, porque se enfoca en la gestién por procesos para mejorar la productividad del sector
de trefilado y de corte en Soldex S.A, Lurin-Lima, satisfacer las necesidades del cliente, mejorar la

organizacion, optimizar las operaciones del proceso y generar ahorros econémicos para beneficiar
financieramente a la empresa.

2.4.2. Justificacion de la investigacion
2.4.2.1. Justificacion tedrica
Permitira conocer las deficiencias de la productividad mediante el proceso a estudiar e involucrar la
gestion por procesos y la aplicacion de instrumentos que lograran contribuir con el servicio y producto
prestado en el &rea de trefilado y corte en la compafiia Soldex S.A, en Lurin-Lima, en el cual se podré conocer
los métodos y las herramientas adecuadas para mejorar el area, logrando una mejora en la productividad, a
partir de la eficacia y eficiencia.

2.4.2.2. Justificacion practica

Permitird mejorar la productividad en el sector de trefilado y corte en Soldex S.A, al aplicar herramientas para

lograr una mejora en la eficacia y en la eficiencia de los servicios que brinda la empresa.

2.4.2.3. Justificacion metodoldgica
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Dejar material para un analisis posterior de investigacién en diversos temas como gestion de
procesos y mejora de productividad para los estudiantes de ingenieria y afines; asi como a otros
investigadores como material de consulta para aportar valor al area y a la empresa.

2.5. Alcancey limitaciones
2.5.1. Alcance
La indagacion se desarrolla en la compafiia Soldex S.A Lurin-Lima- Perd, en el area que es parte de
los procesos operativos; el area de estudio es trefilado y corte, dado que a través de un estudio se observo el

retraso de sus actividades, en el que se desea lograr la mejora en la produccién, eficacia y eficiencia a través

de la efectividad de la gestién por procesos.

2.5.2. Limitaciones

La limitacidn se basaréa en el sector de trefilado y de corte en la empresa Soldex S.A, que se realizara

en un tiempo estimado de 6 meses, en el afio del 2021.
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Capitulo I11: Marco teorico
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3.1. Bases tedricas

3.1.1. Metodologia PHVA
De acuerdo a Edward Deming en 1950, esta metodologia es un ciclo dindmico que se puede
implementar dentro de una compafiia e incluye instrucciones basicas para administrar procesos y construir
sistemas de manera fundamental. Cuando se implementa un plan, se definen las metas, se establecen los
medios para lograr las metas y se definen los indicadores utilizados para confirmar y lograr la meta. Y fue
establecida por cuatro pasos principales para la aplicacion del ciclo o metodologia PHVA (planificar, hacer,
verificar y actuar) (ISO 9001, 2015).

Segun Gutiérrez (2014); indica que, estructurar y ejecutar proyectos en actividades para mejorar la
calidad y productividad en todos los procesos de la compafiia, de ahi la importancia de asignar equipos
PHVA.

Figura 4
Ciclo PHVA

Planear

(Definir,
analisar e
investigar)

Actuar
(REEIIEES
recurrencias)

Hacer (Poner
en practica)

Verificar
(Tomar
medidas)

Para las indicaciones por Duque (2017), la metodologia PHVA implica un ciclo de mejora continua
que colabora con las compafiias a ser mas competitivas en términos de productos, costos y tiempo, al mismo
tiempo que aumenta la productividad y la rentabilidad. De acuerdo con esta teoria, se puede decir que la
implementacion del ciclo PHVA puede establecer una mejora integral de operaciones y procesos con el fin
de optimizar los sistemas de produccion, mejorar la calidad, reducir costos y ganar una buena posicion en el

mercado.

1. Planear: En esta etapa, se sugieren lineamientos para identificar la mejor forma de resolver el

problema, y atn no se deben realizar modificaciones ni acciones. Esto proporcionara un punto
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de referencia para que se pueda comparar los resultados con las mejoras obtenidas
posteriormente.

Paso 1: ldentificar el problema, descubrir donde y como se manifiesta, como afecta la
productividad y calidad, e impacta del servicio al cliente. También es imprescindible determinar
la gravedad del problema para comprender con qué frecuencia ocurre e identificar los costos, qué
herramientas se utilizan y las quejas de los clientes internos (empleados de la organizacion) y
externos (Illamadas de servicio). Al final del primer paso, definir claramente el problema y las
metas de mejora continua a alcanzar, junto con una estimacion de los beneficios inmediatos de
resolver el problema.

Paso 2: Concentrarse en la causa real del problema, no en el efecto. Si el problema se repite, se
debe considerar el problema como un todo para no descartar posibles causas.

Paso 3: Para comprender completamente el problema principal y su impacto, se debe elegir las
causas mas principales del problema y cémo se entrelazan y asocian.

Paso 4: Considerar abordar la causa mas urgente y soluciones a largo plazo en lugar de
temporales a los problemas que los vendran en el futuro.

Hacer: En esta etapa, las acciones correctivas, conocidas como pruebas, se realizan a modo de
prueba.

Paso 5: Seguir los pasos descritos en el plan de implementacién de la solucion. Asimismo, es
importante involucrar a los responsables y afectados para explicarles la trascendencia del tema.

Verificar: Durante esta fase se hace el analisis y seguimiento de la informacion recogida de los
datos necesarios y su impacto en el momento de la evaluacion de la solucién.

Paso 6: Al observar las soluciones de las causas respectivas, el problema no solo se puede
resolver temporalmente, sino que también se puede prevenir a largo plazo.

Actuar: Se toman acciones correctivas durante esta fase para evitar la repeticién de eventos

similares para un mejor desempefio.

Paso 7. Si se espera que un problema se repita, generalizar para evitar que vuelva a ocurrir, y se
deben estandarizar soluciones, manuales y procedimientos de procesos para que la finalidad de

aprendizaje se refleje en la organizacion del proceso.

Paso 8: Los procedimientos deben ser revisados, documentados y comunicados, y cualquier
seguimiento necesario planificado. Enumerar las restricciones restantes y sugerir medidas
correctivas para resolverlas, de modo que las preguntas mas importantes puedan usarse para

reiniciar el ciclo de calidad del PHVA.
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3.1.2. Metodologia SMED

El SMED se desarroll6 para disminuir el tamafio de los lotes mediante el uso de prensas y para
optimizar el tiempo de transicion de una matriz a otra. Hoy en dia, SMED se utiliza para preparar diferentes
tipos de maquinas. Cuando se habla de SMED, es importante comprender primero algunos conceptos
(Progressa, 2014):

e Tiempo de cambio: Es el tiempo que transcurre desde la produccién de la dltima parte del
producto hasta la primera parte calificada del nuevo producto. Por lo tanto, la maquina se
detendra durante la conversion.

e Preparacion: Acciones necesarias para cambiar la referencia. Toda la formula se desperdicia
(MUDA) porque no agrega valor al cliente.

e Preparacion interna: La preparacion solo se puede realizar con la maquina parada.

e Preparacion externa: Las operaciones preparatorias se pueden realizar mientras la maquina esta
en funcionamiento.

La implementacion del SMED se da en7 pasos (Progressa, 2014):
1) Prepararse con anticipacion
2) Analisis de actividades en las que se enfocaran los talleres SMED.
3) Separar el interior del exterior.
4) Organizacion de actividades externas.
5) Cambiar el interior y el exterior.
6) Reducir el tiempo de las operaciones internas.

7) Seguimiento.

SMED (Single Minute Exchange of Die, o cambio de matriz en menos de 10 minutos) es una
tecnologia que reduce en gran medida el tiempo de configuracion (diferencia entre la pieza calificada del
altimo lote y la primera pieza calificada) del siguiente lote, lo que permite lotes pequefios de trabajo (Atlas,
2021).

La tecnologia estd disefiada para optimizar y simplificar las operaciones involucradas en cada
entorno, y convertir tantas actividades como sea posible en la "tarea externa” del proceso. En otras palabras:
tareas que se pueden realizar sin interrumpir las operaciones/produccion (Atlas, 2021). Los principales
beneficios de adoptar este enfoque son:

- Reducir el tiempo y costo de su configuracion

- Mayor flexibilidad porque se pueden manejar lotes pequefios
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- Reducir su volumen de inventario y libere capital fijo.

3.1.3. Proceso

Segun Pérez (2010), “es una secuencia ordenada de actividades repetitivas cuyo objetivo es de valor

para el cliente” (p. 51).

De acuerdo con Bravo (2013), “es un conjunto de actividades, interacciones y recursos con un
objetivo comun: convertir insumos en productos que aporten valor agregado a los clientes , con la ayuda de

la tecnologia y la gestion de la informacion” (p.11).

Las investigaciones definen a los procesos como acciones ordenado que crea "valor"” percibido por
el cliente final, es beneficioso para la gestion de la organizacién; y, de acuerdo con Business Process
Management (BPM), se considera incluida en las prioridades de gestién de mejora de la organizacion,
aumentando el nivel de sostenibilidad y competitividad del mercado, adaptando las actividades de la
organizacion a la exigencia de los clientes (Alonso, 2014).

El proceso en una organizacion es empleado para fomentar el desarrollo de talentos en los operarios
y personal administrativo, generando una cultura de servicio, que establece mejoras relacionadas dentro de
la empresa. Y la capacidad de construir mejoras en cada proceso es parte del flujo, permitiendo a las

empresas tomar acciones oportunas y continuas en cada proceso productivo (Sanchez & Blanco, 2014).

Se utilizan una serie de tablas de procesos para estudiar los procesos identificando los elementos clave
y las caracteristicas de cada proceso, explicando las funciones realizadas, los recursos utilizados y la
jerarquia de soporte. Por ello, los procesos pueden ser comparados por su especial importancia para afrontar

cualquier problema que se presente durante la produccion (Sanchez & Blanco, 2014).

Algunas de las herramientas comdnmente utilizadas son el ciclo de mejora continua con fases
definidas: Planear, Hacer, Verificar y Actuar. También conjuntamente se encuentra a la lista de verificacion,

diagrama Pareto, Diagrama causa-efecto, y el control de gestion.
3.1.4. Gestidn por procesos

La gestion por procesos (BPM, del inglés Business Process Management), es otra forma de
organizar el trabajo que se centra en la vision del cliente. De esta forma, los procesos se gestionan de forma
estructurada y estan orientados a la mejora continua.

Esta forma de organizar el trabajo proporciona las herramientas adecuadas para lograr un flujo de
trabajo mas eficiente y orientado al cliente. También presta atencion a las relaciones que mantienes con

proveedores y clientes.
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“La gestion por procesos facilita que la alta gerencia agregue a la empresa a cada proceso, creando
2

asi una mejor reputacion para los clientes. El propésito de esta herramienta es ayudar a las organizaciones

y sus colegas a desarrollar la cohesion colectiva, aumentando asi la productividad organizacional” (Bravo,

2013, p. 9). Son los siguientes:

e Las salidas y entradas pueden ser intangibles o tangibles. Los resultados también pueden ser
inesperados, como la contaminacién ambiental.

o Los clientes y las partes interesadas tienen necesidades y expectativas en el proceso que
determinaran el resultado deseado para un proceso determinado. Un sistema de medicion que
proporciona informacion sobre el desempefio de un proceso.

e Todos los resultados deben analizarse para determinar si se necesita alguna accion correctiva o
de mejora (ISO 9001, 2015).

3.1.4.1. Principios de la gestién por procesos

Pilares en los que se sustenta la gestion por procesos (ISOTools, 2022):

La estructura de la compafiia se basa en procesos orientados al cliente.

Una estructura organizativa plana en lugar de una jerarquia.

Se crean grupos de procesos multidisciplinarios, reemplazando departamentos por funcion.
Desempefio de directivos como gerentes y solucionador de problemas.

Personal orientado al cliente.

Actividades sin valor afiadido realizadas por la tecnologia.

3.1.4.1. Implementacién de la gestion por procesos en una organizacion

En general, se pueden definir los siguientes pasos a seguir para implementar la gestion por procesos

en una organizacion (1SOTools, 2022):

Compromiso de la Direccion: Esto comienza con el compromiso oportuno del liderazgo. Esto

requiere la formacion adecuada y las calificaciones de ellos.

Sensibilizacion y formacion: Para comunicar los conceptos de gestion por procesos a los empleados,
la direccidn de la organizacion debe recibir la formacién pertinente y asegurarse que los empleados

participen en el proceso sin sentirse preocupados.

Identificacion de procesos: Se requiere un inventario de procesos; para ello, se analizaran las

relaciones existentes con empleados externos y clientes.

22



e Clasificacion: Después de la definicion previa, clasificar los procesos en criticos, estratégicos y de

apoyo.

o Relaciones entre procesos: Definir posibles relaciones de procesos para ver elementos comunes
como instrucciones, recursos, equipos, etc.

e Mapa de procesos: Estos diagramas retinen todos los procesos necesarios para administrar el sistema
a través de bloques.

e Alineacion de la actividad con la estrategia: Las politicas y estrategias de la organizacion se
definiran a través de procesos clave. Esto se logra creando una matriz con objetivos estratégicos y
grupos de interés como insumos, definiendo las relaciones entre ellos.

e Indicadores de resultados: Definir KPIs que se ajusten a nuestras necesidades de analisis de
desempefio de procesos. En ese sentido, 1SO 27001: KPIs puede ser de interés.

o Efectuar una experiencia de prueba: El propo6sito es probar su desempefio.

e Establecer el Ciclo PHVA este método se usara primero para preservar los resultados. Para mas
informacion sobre este ciclo, se debe recomendar la importancia del ciclo PHVA (Planificar — Hacer

— Verificar — Actuar).

3.1.4.2. Factores de un proceso
Esta constituido por 5 factores para que se desarrolle un correcto funcionamiento:

e Personas: compafieros que crean todo el proceso y tienen el perfil adecuado para efectuar la
actividad.

o Materiales: Requisitos para los intermedios e instrucciones y especificaciones para su
correcto empleo.

e Recursos Fisicos: Equipos, espacios, herramientas, aplicaciones y programas deben

funcionar correctamente.

e Meétodos / Planificacion del proceso: ubicado en técnica de trabajo, proceso, alcance,
lineamientos técnicos.

o Medio Ambiente: Es el espacio en el que se lleva a cabo el proceso.
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Figura 5
Elementos de un proceso
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Fuente: Elaboracion propia

3.15. Principio de Pareto

Propuesto por Vilfredo Pareto, quién sefiala que el 80% de los ingresos de Italia proviene del 20% de

la poblacién. Esto fue generalizado por Juran, y se aplica a muchas situaciones de la vida, tales como:

- 20 % de los clientes generan el 80 % de los ingresos
- 80 % de las quejas por clientes provienen del 20 % de los productos

- 80 % de las muertes se generan por un 20 % de enfermedades

3.1.6. Mapeo de procesos

El proceso es una serie de actividades que convierten una parte de la informacién de entrada en
datos de salida, cada empresa es un conjunto de procesos, el mapeo de procesos permite identificar los
procesos, asi como la sincronizacion, la consistencia y el control efectivo. El proceso necesita
materiales/informacion, métodos/métodos, maquinas/herramientas y personas/habilidades para lograr el
efecto deseado.

3.1.7. Productividad

Segun Gutiérrez (2010), la productividad esta relacionada con los resultados que se obtienen en un
sistema o proceso, teniendo en cuenta los recursos empleados para producirlos, se pueden lograr mejores
resultados aumentando la productividad. Generalmente, la eficiencia se mide por la relacion entre los
resultados obtenidos y los recursos usados. Estos se pueden medir en unidades de produccidn, ganancias o
unidades vendidas, y los recursos empleados se pueden cuantificar en términos de nimero de empleados,
tiempo total, tiempo de equipo, etc.

De acuerdo con Gutiérrez (2010) la productividad a menudo se considera en términos de dos factores:
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eficienciay eficacia. El primero es la asociacion entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados, y la
eficiencia es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se logran los resultados planificados.
Por lo tanto, la busqueda de la eficiencia es tratar de optimizar los recursos y asegurarse de que no se
desperdicien, mientras que la eficiencia es el uso de los recursos para lograr objetivos establecidos (es decir,

tener un plan).

Sefiala Gutiérrez (2010), se ha demostrado que es posible incrementar la eficiencia sin causar
desperdicio, pero sin eficiencia no se puede lograr la meta del plan. Ademas; con eficiencia, se entiende que

los objetivos marcados son importantes y deben alcanzarse.

Por otra parte, sobre el método de medicion de la productividad de las empresas de servicios, Paul
M. (2010) es el primero en decir que la productividad es el resultado del trabajo realizado a través de una
buena planificacion de las tareas del negocio. En esta linea, la dimension evaluada es:
- Dimension 1: Eficiencia
- Dimension 2: Eficacia
En adicion, la productividad es el resultado de la eficiencia por la eficacia (Rodriguez, 1991, p. 24).
productividad = eficiencia x eficacia

Gutiérrez y De la Vera (2013) refieren que la eficiencia es la relacion entre los resultados obtenidos y

los empleados para dicho fin. A continuacidn, se muestra la formula de la eficiencia:

L tiempo real
eficiciencia = — - —x100%
tiempo disponible

Asimismo, Gutiérrez y De la Vera (2013) refieren que es la relacion entre las acciones planificadas

sobre las acciones realizadas.

L produccion real
eficacia = = x100%
produccion programada

Cabe sefialar que la productividad depende en gran medida de los empleados y de lo bien que les vaya
en la organizacién, especialmente si funcionan bien en equipo, lo que también ayuda a una mejor
comunicacion entre ellos. Asimismo, la empresa cuenta con personas calificadas y bien capacitadas que
ayudaran a la empresa a lograr el éxito organizacional y ser mas competitiva en el mercado (Hamann, y
otros, 2019).
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3.1.8.1. Importancia de la productividad
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Es importante porque, o bien se usan los mismos recursos para aumentar la produccion, satisfaciendo
asi una mayor parte de la demanda, o bien se obtiene el mismo producto, pero usando menos recursos (por
ejemplo, trabajando menos horas) (Martinez, 2021).

3.1.8. Eficacia

De acuerdo con Fernandez (1997), “se enfoca en identificar las practicas correctas, hacer las
actividades correctas, hacer todo lo posible por el uso sostenible de los recursos” (p.62).

Segun Garcia, A. (2011, p.17) “es la relacion de los resultados alcanzados con las metas
establecidas. El indice de eficiencia resume la produccién de un producto en un periodo determinado”.

Por otro lado, Gutiérrez, H. (2010, p.21) sefiala la cercana asociacion entre los recursos asignados y
los insumos realmente empleados. Las métricas de rendimiento detallan los requisitos para el uso perfecto
del elemento que se actualizara durante un periodo de tiempo determinado. Significa hacer lo correcto.

3.1.9. Eficiencia
Segun Fernandez (1997), se enfoca en definir lo correcto y la mejor manera posible de utilizar los

recursos de manera sostenible (p.64).

Por otro lado, con lo expresado por Pérez, J. (2010) “este es el beneficio de lograr la meta con el
costo unitario méas bajo posible. Por lo tanto, el objetivo es hacer el mejor uso de los materiales disponibles

para lograr los objetivos previstos” (p.2).

Garcia, A. (2011) sefiala la estrecha relacion entre los recursos asignados y los insumos
efectivamente utilizados. Las métricas de rendimiento detallan los requisitos para el uso perfecto del

elemento que se actualizara durante un periodo de tiempo determinado, significa hacer lo correcto.

Gutiérrez, H. (2010) refiere “la relacion entre las metas alcanzadas y los materiales e insumos

manejados ya que trata de lograr la eficiencia mejorando los requerimientos sin desperdicio”.

3.1.10. Soldadura

La soldadura es un proceso de unién en el que se crea continuidad entre las piezas a unir, con o0 sin
uso de calor, con o sin presion, con o sin adicion de material. Se diferencian los conceptos de soldadura y
soldeo:
- Soldeo son las acciones conducentes para obtener uniones soldadas.

- Soldadura es la unién obtenida por las diferentes acciones de soldeo.

De acuerdo a la AWS las uniones por soldeo se clasifican en tres grandes grupos:

- Soldeo por fusion
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- Soldeo por estado sélido.

- Soldeo fuerte y blando.

Los metales y las aleaciones experimentan cambios microestructurales o transiciones de estado sélido
a través de ciclos de eventual exposicion al calor. Estos cambios microestructurales a su vez conducen a
cambios en las propiedades mecénicas y pueden afectar las propiedades mecénicas de la estructura o
composicién mecénica.

La estabilidad a cierta temperatura y el subsiguiente enfriamiento cambiaran la microestructura del
acero. El conocimiento de la metalurgia del acero permite controlar los procesos de calentamiento y
enfriamiento para transformar el acero y darle las propiedades mecénicas deseadas. Asi nacié el tratamiento
térmico; sin embargo, en algunos casos, calentar y enfriar metales no tiene como objetivo mejorar sus
propiedades mecanicas, sino como un efecto "inevitable" de otro proceso involucrado.

Lo mismo ocurre cuando se calienta el metal unido por soldadura. Cuando se suelda, se trata de unir
dos partes por fusién local (o fundiendo al menos una de ellas) para lograr una unién metalurgica (a nivel
atémico) entre ellas. No obstante, el calor que se ejerce localmente en la zona de la junta sera transferido
por el metal (que es buen conductor del calor) a otras zonas del metal incrementando su temperatura.

Como resultado del subsiguiente calentamiento y enfriamiento, estas areas del metal sufren una
transformacion metaldrgica. Ademas, el calentamiento y el enfriamiento locales pueden provocar cambios
dimensionales en las piezas, lo que puede provocar la deformacion de las piezas que se van a soldar o la
formacion de tensiones residuales.

Como se puede observar, lo que comienza con el calentamiento de dos zonas de metal a unir puede
convertirse en una accion "traumatica" para los materiales y piezas a soldar.

El proceso de soldadura implica indiscutiblemente el uso de calor para unir dos partes. El aporte de
calor es importante no solo porque induce la unién sino también porque afecta su microestructura y por ende
sus propiedades mecénicas. También provoca cambios dimensionales y puede causar tensiones residuales
gue afectan la integridad estructural de las piezas que se sueldan.

Entonces, cuando se calienta y se enfria un metal o una aleacién para mejorar sus propiedades, se
habla de un tratamiento térmico. Por otro lado, cuando el metal se calienta y se enfria mediante soldadura,
este evento o0 eventos se denomina ciclo térmico.

Los ciclos térmicos son un evento inevitable en el proceso de soldadura, pero se pueden controlar
para obtener mejores resultados durante la soldadura.

3.2. Investigaciones

3.2.1. Investigaciones nacionales

En el contexto nacional, se observa que la tesis realizada en Lima por Romero (2020) en su trabajo

de investigacion “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de esmerilado de
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una empresa de fundicion. Lima, 20207, tiene como propodsito determinar si la aplicacion de estudios de
trabajo mejora la productividad, rendimiento y eficiencia del area de molienda de fundicidn en la fundicion.
Se emplearon métodos de investigacion y trabajo de medicién con crondgrafos. La técnica de recopilacion
de datos fue la observacion y el instrumento utilizado fue la ficha de registro. El disefio del estudio fue pre
empirico y el muestreo, no probabilistico. Se analiz6 una muestra de poblacion representada por el nimero
de unidades producidas por dia durante 12 semanas en el periodo previo al ensayo y 12 semanas en el periodo
posterior al ensayo. Al aplicar el estudio de trabajo en el proceso de trituracion de fundicion, se incrementd
la eficiencia de 42.35% en la etapa de pre prueba a 89.53% en la etapa de post prueba, y la eficiencia aumentd
en 87.2% en la etapa de pre prueba. Periodo de prueba al 92,3% en el periodo posterior a la prueba, y el
aumento de la eficiencia del periodo previo a la prueba al 92,3%, 48,5% en el periodo posterior a la prueba

al 97,4%. Los autores concluyen que se mejoran la productividad, eficacia y la eficiencia.

Bermejo (2019) en su trabajo de investigacion “Lean Manufacturing para la mejora del proceso de
fabricacion de calzado para damas”, tiene como finalidad mejorar el proceso de fabricacion de calzado de
damas con la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing en la cantidad de pares dafiados en la
produccion de zapatos de mujer y acorte el tiempo de produccion de zapatos de mujer. Aumentar el registro
de produccion durante la produccion. Para ello, la implementacion de herramientas 5S es una de las bases
para la implementacion de otras herramientas para garantizar un trabajo ordenado y adecuado. La
implementacion de la herramienta Jidoka mediante automatizacion y matriz de auto calidad redujo en 4 pares
el nimero de zapatos defectuosos y redujo en un 57,14% el nimero de productos defectuosos en el total de
zapatos producidos. La implementacién de la herramienta SMED redujo el tiempo de preparacién para
cambios en el lote de produccién en 4,7 minutos, en un 47,22 % del tiempo de preparacion para cambios en
el lote de produccion original. La produccion diaria aumenté en 16 pares, lo que representa el 23,53% de la

produccién actual.

Quiroz (2019) presenta su estudio “Implementacion de la metodologia PHVA para incrementar la
productividad en una empresa de servicios”, su proposito es determinar si la implementacion del enfoque
PHVA puede incrementar la productividad de los servicios tercerizados que brinda la empresa y determinar
si la implementacion mejoraré significativamente la eficiencia, la capacidad de gestion de la empresa y los
indicadores. El primer estudio muestra que el mayor problema es la caida de la productividad y la
competitividad. Para encontrar mejoras o soluciones a los problemas identificados, se sugiere utilizar el
método PHVA, que realiza investigaciones antes y después de tomar acciones correctivas y mejoras
relacionadas de manera continua, aumentando asi la eficacia y eficiencia de las operaciones, para ello
determiné el tamafio de la muestra sobre la poblacion, utilizando el muestreo aleatorio y obtuvo como
resultado de 144 operarios. La implementacién del enfoque PHVA result6 en una mejora en la productividad
operativa de los servicios de 2.67, un incremento del 95% en la eficiencia y un aumento del 94% en la

eficacia.
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Lopez (2018) en su trabajo de investigacion “Aplicacion de la gestidn por procesos para incrementar
la productividad en el area de laminacion de metales no ferrosos en una empresa del rubro metaltrgico —
Callao, 20187, tuvo como fin determinar cdbmo aplicando la gestion de procesos se puede mejorar la
productividad en la industria de laminacién de metales no ferrosos de la organizacion. EI método de prueba
fue aplicado y tuvo un disefio cuasi experimental. La poblacién de este estudio incluy6 julio de 2018; sin
embargo, los datos para la apelacion se recopilaron entre mayo de 2018 y octubre de 2018 y se analizaron
antes y después de que se presentara la solicitud del estudio. La muestra se analiza como la poblacién, se
utiliz6 como técnica, las herramientas observadas y utilizadas como hojas de verificacion de toma de
tiempos, medicion de tiempo estdndar, formato de célculo de nimero de muestras, ficha de diagrama
bimanual, ficha de registro de diagrama de actividades de proceso, ficha de control de produccidn, la ficha
de estimacion de productividad, eficiencia, eficacia y el crondmetro. La herramienta de recopilacion de

informacidn fue evaluada sobre este tema por tres jueces expertos.

Por Gltimo, Nufiez (2018) propuso como finalidad aumentar la productividad del espacio del almacén,
esto se medira por el nivel de servicio como la eficiencia y los recursos empleados; o sea, la utilizacién de
nuestra capacidad de almacén con el inventario, la rotacion del almacén para crear una mayor productividad.
El tipo de investigacion fue pre empirica, de aplicacion interpretativa, con enfoque temporal y cuantitativo.
Durante la revision de las propuestas, se desarroll6 una metodologia DMAIC que incluye procedimientos
relacionados con la identificacion de problemas situacionales, la medicién de los niveles de inventario y el
analisis de su calidad, el analisis de problemas y el arreglo del area de almacén. Para la mejora y
estandarizacion de los procesos para mejorar el control a través del control de inventario y la revision
continua, se encontro que el uso de 6 Sigma incremento la productividad de 32% a 57%; ademas, se optimiz6
la eficiencia de 46% a 81%, estableciendo la rotacion mayor turno de métodos de compra de inventario (se
cubre en mayor medida la demanda); en definitiva, se mejora el rendimiento del 67% al 77% en comparacion
con el antes y el después de las pruebas debido a la reduccion y eliminacion de inventario obsoleto y fuera

de circulacion.

3.2.2. Investigaciones internacionales

Por otro ambito internacional Calvache (2018) en el estudio “Incremento de la Productividad basado
en un Modelo de Gestidon por Procesos en la Empresa Poliacrilart”, se identificd una serie de problemas,
como informacién administrativa caducada, falta de flujo de datos y documentacion, monitoreo del sitio de
produccion y medicion y control ineficaces. Se investiga el area de produccion, implementar procesos
adecuados, a partir de los cuales desarrollar instrucciones de proceso y funcionales, establecer métricas,
automatizar 17 formularios, controlar y fomentar recomendaciones, aumentando asi la eficiencia y eficacia

en los aspectos de productividad. El tiempo del proceso de producciéon del pléstico se reduce de 240 minutos
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a 180 minutos; es decir, la productividad aumenta respectivamente del 60% al 85%.

Aguancho (2018) en “Propuesta para el mejoramiento continuo de los procesos en la empresa Gate
Marketing Group S.A.S a través del ciclo Planear, Hacer, Verificar, Actuar (PHVA)”, su propdsito es
desarrollar recomendaciones para la mejora de procesos en el ciclo PHVA. El primer estudio muestra que
las empresas no cuentan con planes adecuados, no cuentan con métricas de gestion, no estandarizan
procesos, no conocen estos estandares, y por ende reflejan productividad y baja competitividad. Su propésito
es identificar aspectos relevantes de mejora para lograr la calidad de los servicios prestados con la finalidad
de desarrollar las herramientas y estrategias proporcionadas por el ciclo de Deming. La conclusion es que
Gate Marketing Group SAS como agencia de publicidad brinda el servicio y mejora continuamente su
proceso utilizando herramientas innovadoras como diagrama de pescado, FODA y cadenas de valor,
ayudando a identificar problemas y fortalezas tanto dentro como fuera de la empresa y mejorar la
competitividad. Luego trata de ganar la lealtad del cliente.

Ceron (2018) en el estudio “Mejora de la productividad mediante gestion por procesos en la linea
de produccion de tilapia entera en la empresa Gran Manantial”, su finalidad es aumentar la productividad,
factor importante en una organizacién y el método que utilizo es a través del proceso organizacional para
asegurar que exista la informacion suficiente para poder entender el estado inicial, esto también ayuda mucho
a la hora de tomar decisiones. para obtener resultados perfectos. El resultado de disefiar y mejorar
continuamente sus procesos es el desarrollo de actividades destinadas a entregar productos de alta calidad,
satisfacer las necesidades de los clientes y reducir los desperdicios, la mano de obra, minimizar la
optimizacién de la materia prima, ahorrar dinero y mas. Actualmente se trabaja en la piscigranja y se enfoca
en toda la linea de produccion de tilapia, el producto mas emblematico y de mas facturacion en el negocio.
Se han examinado los procesos para determinar la situacion real de la empresa, se han identificado todos los
procesos de valor importantes para el area de produccién y se han establecido estudios de tiempo y mano de
obra realizados para identificar los procesos imperfectos y con cuellos de botella. Finalmente, se identifican
oportunidades de mejora y se realizan sugerencias y recomendaciones de mejora. EI mapeo de las cadenas
de valor actuales y futuras se basa en los cambios propuestos y la investigacién econémica. Losautores
concluyen que la empresa conserva los recursos, aumenta la productividad y asegura la buena viabilidad del

proyecto.

Chalén (2017) en su estudio “Aplicacion de un Modelo de Gestion por procesos mediante la
metodologia PHVA para la optimizacion de procesos en la empresa Xomer Cia. Ltda”, el propdsito es aplicar
el modelo de gestion PHVA para optimizar los procesos de XOMER CIA. LTDA., en Riobamba. EImétodo
utilizado fue cuantitativo, con el examen de la informacion a través del Formato de Registro de Proveedores,
Insumos, Procesos, Resultados y Clientes (SIPOC) para determinar la situacion de la empresa.Se puede
concluir que la empresa no esta bien administrada y los procesos estan mal administrados, lo queindica que

XOMER CIA carece de formatos, métricas, diagramas de flujo y un bajo nivel de gestion y
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control. En la implementacion de la metodologia PHVA, para determinar el valor agregado de los procesos;
para medir los resultados, se eligio el proceso de mantenimiento correctivo de equipos, en el que el valor
aumenta en un 27% durante el desarrollo del proyecto, cumpliendo asi con la definicion recomendada y

sugiriendo un seguimiento continuo de las mejoras para mantener los niveles de calidad del proceso.

Barona (2016) en su estudio “Mejora continua en el area productiva de la empresa de calzado KF
Barona basado en un enfoque por procesos para incrementar la competitividad - periodo 2016, su fin es
desarrollar un proceso de mejora continua para optimizar las &reas de produccion mediante la identificacion
de cada problema que afecta el proceso. Utilizando métodos cualitativos y cuantitativos a nivel descriptivo,
se realizo la recoleccion de datos mediante formularios de validacion y se realizaron entrevistas a los gerentes
para conocer el estado actual de la organizaciéon. Para concretar el proceso de mejora continua, se
implementara el método del ciclo de Deming. Finalmente, se puede recomendar el desarrollo de materias
primas, diagramas de proceso, hojas de calidad del producto terminado y mediciones para darle a la

organizacion una ventaja competitiva en esta area.
3.3. Marco conceptual

- Calidad: Conjunto de caracteristicas basicas que cumplen determinados requisitos oexigencias.

- Ciclo PHVA: Es un enfoque para formular e implementar proyectos de mejora de la calidad y la
productividad en cualquier nivel de la compafiia.

- Cliente.- Puede ser un grupo, un individuo gue recibe un producto o servicio.

- Eficacia.- Indica en qué medida se llevan a cabo las actividades planificadas y se logran los
resultados planificados.

- Eficiencia.- La relacién entre los resultados obtenidos y los recursos empleados.

- Gestion.- Son las actividades coordinadas de la organizacion de direccion y control.

- Indicador.- Es una medida cuantitativa para ayudar a comprobar y verificar el nivel de
implementacion del plan para lograr la meta.

- Mejora continua.- Mejorar el desenvolvimiento de una empresa en términos de calidad,
productividad y competitividad es una actividad repetible.

- Proceso.- Un conjunto de acciones relacionadas para convertir una entrada en un resultado.

- Productividad.- Es un indicador que mide el uso de factores que afectan la produccion de productos,
por lo que es necesario su control.

- Satisfaccion del cliente.- EI punto de vista de los clientes sobre el grado de satisfaccion de sus
necesidades.

- Diagrama de causa efecto.- Es una técnica practica para identificar soluciones a problemas,encontrar
causas raiz y hacer recomendaciones para mejorar ciertos procesos. Esta técnica se puedeutilizar para

analizar cualquier proceso.
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Diagrama de Pareto.- Es una herramienta de severidad de impacto; es decir, proporciona
informacidn sobre la causa mas importante de un problema.
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Capitulo 1V: Metodologia
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4.1. Tipoy nivel de investigacion

Fue aplicado. Para Hernandez y Mendoza (2019), un estudio aplicado que demuestra que cuando
un investigador pretende aplicar el conocimiento a un problema cuya solucion depende de los intereses de
otro individuo o comunidad a través de la practica de una determinada técnica.

El método de investigacion fue cuantitativo. Segun Herndndez y Mendoza (2019), se enfoca en
realidades sociales que deben ser analizadas, comprendidas, experimentadas y ampliadas a través del
contexto, tanto subjetivo como objetivo.

El disefio del estudio fue probado previamente (pre experimental). Es decir, Segin Carrasco (2016)
fue un solo grupo que se estudid con apoyo del pre test y post test.

El nivel de estudio fue descriptivo. Segin Herndndez y Mendoza (2019), la magnitud es la

observacion del fendmeno, luego la descripcién y finalmente la prediccion de si ocurrird o no.
4.2. Poblacion y muestra

4.2.1. Poblacién

Segun Hernandez y Mendoza (2019), se entiende gue es un grupo de personas o asuntos que formaran

parte del desarrollo del estudio presente, concuerdan una serie de especificaciones. La poblacion estara

constituida por el personal del sector de trefilado y corte en Soldex S.A, en Lurin- Lima, que constara de
equipo que apoyara al estudio con la eleccion de un responsable del proceso, un asistente, y 3 operarios.

responsable de proceso y asistente consolidaran los 4 formatos para luego ser ejecutados para la puesta

un
El

en

accion conjuntamente con los operarios. El estudio sera constituido de julio a setiembre del 2021 para el

desarrollo del pre estudio y de octubre a diciembre del 2021 para un post estudio. La produccién esperada es

de 670 promedio por mes en unidades.

4.2.2. Muestra

La muestra de acuerdo a Herndndez y Mendoza (2019), es un subgrupo del o universo o poblacion
de relevancia para el proceso del estudio que llevara a cabo el resultado general de dicha investigacion. La
produccion esperada es de 670 promedio por mes en unidades.

Segiin Hernandez y Mendoza (2019), “una muestra es un subconjunto de los elementos de un
conjunto llamado conjunto, todas las muestras deben ser representativas; es decir, el uso de un término
aleatorio indica que representa un proceso mecanico que involucra la probabilidad de elegir una unidad”.
En este estudio, la muestra sera la misma que la poblacién de la empresa. Que cuenta con un equipo de
estudio representado por el responsable del proceso, y acompafiado de un asistente, y 3 operarios que

ayudaran en la ejecucion de completar los formatos.
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4.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
4.3.1. Técnicas

Se utilizaron técnicas de observacion estructurada. “Una métrica apropiada es aquella que recopila
datos observables que son verdaderamente representativos de los conceptos o variables que el investigador
estd observando” (Hernandez et al., 2014). Se utilizd el andlisis literario, este permite la busgqueda

retrospectiva y la recuperacion de documentos segln sea necesario (Hernandez et al., 2014).

4.3.2. Instrumentos

Para recabar los datos, se emplearon fichas de observacion, donde se recolectd y registrd la
informacidn detectada in situ del proceso y también se usé reportes, donde se analiz6 la productividad del

areay sus respectivas dimensiones en eficacia y eficiencia.
4.3.3. Procesamiento de datos

En este estudio se utilizaron datos para medir y comprender el estado actual de Soldex SA, con sede
en Lurin-Lima, antes de aplicar la gestion por procesos. Luego se inicio la propuesta dentro de la empresa
y se evaluaron los resultados finales. Para lograr este objetivo, los datos se registraron y agregaron entre
julio de 2021 y septiembre de 2021; luego, después de una gestion mejorada del proceso, se analizaron los
datos para la investigacién. Se llevaron a cabo mas investigaciones desde octubre de 2021 hasta diciembre
de 2021.

Se emplearon los datos resultantes para realizar un andlisis descriptivo recopilando, interpretando y
verificando los datos mediante programas de hojas de calculo: Excel y otros recursos técnicos., con el
objetivo de analizar la informacién dada por los operarios de la empresa Soldex S.A, en Lurin- Lima, los
cuales permitieron describir las variables involucradas, cuya codificacién se realiz6 independientemente por

la persona que lleva a cabo el estudio.
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Capitulo V: Analisis critico y planteamiento de alternativas (Alternativasde

solucion, evaluacion de alternativas)
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5.1. Andlisis critico

En la presente investigacion se plantea un andlisis critico a la empresa Soldex S.A., en Lurin, en el
gue se detectd una baja productividad a pesar de estar comprometidos con el servicio a sus clientes. Se
plantea realizar un estudio a través de herramientas para detectar las causas principales de la productividad
baja.

En este sentido, se emplea el diagrama de Ishikawa (ver Figura N°03) en conjunto con los
responsables de procesos, para una lluvia de ideas para la elaboracion, seguido se ejecuta el diagrama de
Pareto para identificar las principales causas de estas. A continuacion, se ejecuta el analisis de datos (ver
Figura N°06) segln los criterios razonables del diagrama de Ishikawa, para seguidamente realizar la
elaboracién del diagrama de Pareto (ver Figura N°07).

Tabla 1
Analisis de datos

items de frecuencia

Razones Frecuencia % de frecuencia %acumulado
1 Falta de procedimientos 23 23% 23%
2 Ausencia de formatos de control 21 21% 44%
3  Falta de comunicacién entre areas 19 19% 63%
4 Inadecuada planificacion de actividades 18 18% 81%
5 Falta de indicadores de control 5 5% 86%
6 El manejo inadecuado de las maquinas y equipos 4 4% 90%
7  Formatos de registros no actualizados 3 3% 93%
8 Mantenimiento mal realizado 3 3% 96%
9 Retraso en las préacticas realizadas 2 2% 98%
10 MaAquina y equipos antiguos 1 1% 99%
11 Faltade ordeny limpieza 1 1% 100%
TOTAL 100 100%
Fuente: Elaboracion propia, 2022
Figura 6

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia, 2022

Segun el diagrama de Pareto, se detecta como resultado las causas principales que resultan tener una
baja productividad en la empresa Soldex S.A., en Lurin. A continuacidn, se describiran las causas principales

detectadas en el estudio:
- Falta de operaciones
- Ausencia de formatos de control
- Falta de comunicacion entre areas

- Inadecuada planificacion de actividades

Para la seleccion del proceso en estudio, se identifico 5 criterios de seleccidn a los cuales fueron: la
satisfaccion el cliente, cumplimiento normativo, impacto en la cantidad de ventas, impacto en la rentabilidad
del producto y estrategia del negocio se les asigné un puntaje a todos los procesos seguin el mapa de proceso
establecido por la empresa, se inicio empleando la matriz Saaty para los criterios de seleccion y, de ese

modo, determinar el grado de importancia para cada criterio. A continuacion, se desarrolla dicha matriz:

Tabla 2
Matriz Saaty para los criterios de seleccion

Impacto en  Impacto en la Impacto en

Criterios de i i6 imi L i
Seleccit S(;Zt;sé?f;r:?: Ctliln;[r)rlrzg:sr;to el volumen  Rentabilidad  la Estrategia
eleccion de ventas del Producto del Negocio
Satisfaccion del Cliente 1 4 2 1 1
Cumplimiento 1/4 1 12 12 12
Normativo
Impacto en el volumen 12 2 1 1 1
de ventas
Impacto en la
Rentabilidad del 1 2 1 1 1/2
Producto
Impacto en la
Estrategia del Negocio 2 ! 2 1
SUMA 15/4 11 11/2 11/2 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 3
Escala fundamental de comparacion por pares (Saaty, 1980)

VALOR DEFINICION COMENTARIOS
1 Igual importancia El criterio A es igual de importante que el criterio B
3 Importancia moderada La experiencia y el juicio favorecen ligeramente al
criterio A sobre el B
5 Importancia grande La experiencia y el juicio favorecen fuertemente el
criterio A sobre el B
7 Importancia muy grande El criterio A es mucho mas importante que el B
9 Importancia extrema La mayor importancia del criterio A sobre el B esta
fuera de toda duda
2,4,6 y8 | Valores intermedios entre los anteriores, cuando es necesario matizar

Fuente: Saaty, T.L. (1980)

Segun la tabla 4, se verifica que el criterio de mayor grado de importancia sea satisfaccion el cliente,
seguido por el impacto en la estrategia del negocio, luego el impacto en la rentabilidad del producto,

posteriormente el impacto en el volumen de ventas y cumplimiento normativo.

Tabla 4
Valores para cada criterio

Sumade  Valor

Pesa cada criterio la Fila /5
Satisfaccion del 0.267 0.364 0.364 0.182 0.250 1.426 0.285
Cliente
Cumplimiento 0.067 0.091 0.091 0.091 0.125 0.464 0.093
Normativo
Impacto en el 0.133 0.182 0.182 0.182 0.250 0.929 0.186
volumen de
ventas
Impacto en la 0.267 0.182 0.182 0.182 0.125 0.937 0.187
Rentabilidad del
Producto
Impacto en la 0.267 0.182 0.182 0.364 0.250 1.244 0.249
Estrategia del
Negocio

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 5
Puntaje asignado para cada criterio

Criterios de Seleccion

Impactoenel Impactoenla Impacto en

Satisfaccion - Cumplimiento volumen de rentabilidad del la estrategia Total Prioridad

del cliente normativo

ventas producto del negocio
0.285 0.093 0.186 0.187 0.249
eps'?rr;‘iig'.gg 3 2 3 3 3 5410 3
S)erfntgggim 3 2 3 3 2 4410 7
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Aseguramiento de

la calidad 2 3 5.217
Produccion 3 3 6.595
Cotizacion

entas 3 2 5.129
Entrega de 2 4.844
clientes

Finanzas 2 1 4.378
Recursos

Humano 3 2 4,129
S

Logistica 3 4 5.502

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla anterior, se asignd nimeros a cada proceso segun los criterios de seleccion y varian del
1 al 4. Como resultado al proceso de produccidn, se obtuvo el mayor puntaje indicando la prioridad entre

los demaés procesos.

En base a la matriz de seleccion, se dice que el proceso de estudio es el de produccion, cuyo proceso
cuenta con 4 subprocesos el de mecanizado, trefilado y corte, chequeo y balanceo. Donde se realizd un

estudio en el mes de enero a marzo de la produccion de los servicios ofrecidos por el proceso descrito:

Tabla 6
Estudio mensual de la produccion de los servicios ofrecidos
Riesgo Nivel de produccién
Febrero Marzo
Mecanizado 3 3
Trefilado y corte 3 2
Chequeo 3 4
Balanceo 3 4

De la tabla anterior, los nimeros asignados a cada sub proceso de produccion varian del 1 al 4 segun
el nivel de produccién, obteniendo el minimo promedio el sub proceso de trefilado y corte. Siendo el proceso
para el presente estudio (trefilado y corte).

También, se analizan los indicadores planteados en dicho proceso de estudio, ya que se desea

Fuente: Elaboracion propia

incrementar la productividad, la eficacia y eficiencia.

El primer indicador a calcular antes de la propuesta es el de eficiencia se calcul bajo los tiempos

dispuestos por maquina del proceso. El indicador es el siguiente:

tiempo real

Yeficiencia =

tiempo disponible

x100%
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En latabla N°7 se verifica que antes de la propuesta de julio a setiembre se tiene un promedio de 0.75
en eficiencia que es favorable, el inconveniente es el tiempo disponible descrito en unidades de horas
asignado en 60 horas, ya que no ha sido sometido a un ajuste dado que no emplean procedimientos, para
realizar una mejora en actividades ejecutadas.

Tabla 7
Eficiencia antes de la propuesta
Escenario Mes Tiempo Tiempo % Promedio
real (Hrs.) disponible Eficiencia
(Hrs.)
Antes de Julio 81 0.75
propuesta 60 0.74
Agosto 75 60 0.80
Setiembre 85 60 0.71

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En el indicador eficacia, se medira bajo la productividad del proceso en estudio. El indicador es el
siguiente:

S produccion real
%eficiencia = — x100%
produccion programada

En la Tabla N°08 se verifica que antes de la propuesta de julio a setiembre se tiene un promedio de
0.70 en eficacia. La productividad programada por mes asignada es 670 unidades, tampoco ha sido ajustada
ante mejoras progresivas, ya que no se tiene un uso constante de formatos de control de seguimiento en el
proceso de estudio.

Tabla 8
Eficacia antes de la propuesta
Escenario Mes Produccion  Produccién 9% Eficacia  Promedio
real programada
Antes de Julio 500 0.70
propuesta 670 0.75
Agosto 470 670 0.70
Setiembre 430 670 0.64

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En el indicador de productividad, se medira mediante el producto de la eficacia y la eficiencia.
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El indicador es el siguiente:

Tabla 9
Productividad antes de la propuesta
Escenario Mes % % Eficacia Productividad Promedio
Eficiencia
Antes de Julio 0.74 0.52
propuesta 0.75 0.55
Agosto 0.80 0.70 0.56
Setiembre 0.71 0.64 0.45

Fuente: Elaboracion propia, 2022

La finalidad de seleccionar una alternativa correcta para la solucion del problema, a continuacion,

se detallara a través de la siguiente secuencia:

programacion real x tiempo real

productividad = — - - -
producciéon programada tiempo disponible

En la Tabla N°09 se verifica que antes de la propuesta de julio a setiembre se tiene un promedio de
0.52 en productividad. La productividad promedio entre los meses en estudio antes de la propuesta es un valor
gue se desea mejorar para el presente estudio, a través de una metodologia en aplicacion.

Figura7
Analisis critico
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Fuente: Elaboracién propia

Cada criterio se desarrollé bajo un analisis, para lograr la seleccion de proyecto, asumiendo los costos
y diversas gestiones de los procesos en asumir para la mejora de la productividad.
La finalidad de la seleccion es dar solucion al proyecto, que el disefio plasmado se entrelace con los

lineamientos estratégicos, objetivos y alternativas de seleccion, que permitan el proyecto mas viable.
5.2. Determinacion de alternativas de solucion

La determinacion del anélisis entre las alternativas de solucién, expone alternativas referentes para
la solucion del problema y hallar la mejora de la productividad, empleando los registros necesarios y apoyo
por parte de la empresa Soldex S.A, en Lurin-Lima, para laejecucion. La decisién predomina en los
responsables de los procesos estratégicos, tanto gerencia y gestion de calidad, acompafiado con el aporte del
responsable de proceso de produccion.

Los resultados que se presentan como alternativas de solucién, son basicamente metodologias
guiadas para la mejora de la productividad en las actividades de seleccion. A continuacion, se describira
cada una de ellas:

1. Lametodologia PHVA

Segun Edward Deming en 1950, esta metodologia es un ciclo dinamico que se puede implementar
dentro de una compafiia e incluye instrucciones basicas para administrar procesos y construir sistemas de
manera fundamental. Cuando se implementa un plan, se definen las metas, se establecen los medios para
lograr las metas y se definen los indicadores utilizados para confirmar y lograr la meta. Y fue establecida
por cuatro pasos principales para la aplicacion de la metodologia PHVA (planificar, hacer, verificar y actuar)
(1SO 9001, 2015).

Segun Gutiérrez (2014), indica que, estructurar y ejecutar proyectos en actividades para mejorar la
calidad y productividad en todos los procesos de la compafiia, de ahi la importancia de asignar equipos
PHVA.

Para las indicaciones por Duque (2017), la metodologia PHVA implica un ciclo de mejora continua
que colabora con las compafiias a ser mas competitivas en términos de productos, costos y tiempo, al mismo
tiempo que aumenta la productividad y la rentabilidad. De acuerdo con esta teoria, se puede decir que la
implementacion del ciclo PHVA puede establecer una mejora integral de operaciones y procesos con el fin
de optimizar los sistemas de produccion, mejorar la calidad, reducir costos y ganar una buena posicion en el

mercado.

2. Metodologia SMED
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Se define como un método que permite acortar el tiempo del proceso de cambio y asi permite
controlarlo para lograr la mejora continua (Socconini, Lean Manufacturing: Paso a paso, 2019).

Se conoce como SMED a Single Minute Exchange of Die y se definird como el tiempo que
transcurre entre el final del producto A que se produce y el primer producto B que se produce en una
misma linea de trabajo en cualquier organizaciéon,este tiempo corresponde al tiempo de puesta en marcha
de la atencion que se le da a una determinada actividad en favor de un cliente o usuario. Este tipo de
metodologiase encuentra dividido en 5 fases:

1) Lafase 1 corresponde al analisis situacional, en el que se evalla como se encuentra la organizacion.

2) Lafase 2 se encarga de la observacion y de la medicion

3) La fase 3 se encarga de separar todas las operaciones ya sean internas o externas, lograr que las
operaciones externas se conviertan en internas.

4) Lafase 4 se encarga de realizar la estandarizacion.

5) Lafase 5 que se encarga de mejorar todas las anteriores como una mejora continua y que los resultados

favorables perduren en el tiempo (Lozano, Séenz, Martinez, & Blanco, 2017).

3. Lagestion por procesos

Con este enfoque, la alta direccion puede contribuir a todos los procesos de la compafiia, aumentando
asi la credibilidad del cliente. El propésito de esta herramienta es ayudar a las organizaciones y sus colegas

a desarrollar la cohesion colectiva, aumentando asi la productividad organizacional (Bravo, 2013, p. 9).

La metodologia esta estructurada de modelacién y andlisis, a través de un conjunto de graficos que
planteara la situacional actual de la organizacion desde diferentes perspectivas. Apoya el estudio en la
mejora de la eficacia, eficiencia y productividad. El estudio puede verificar los cuellos de botella, acciones

innecesarias y oportunidadesde mejora. Aporta la vision general de la empresa y un andlisis situacional.

Aporta en los procesos estratégicos en la toma de decision, y el empleo de modelos econémicos.
Los procesos operativos cominmente son los mas costosos. Sin embargo, el modelo para la decision de la

metodologia sera bajo el empleo de un analisis de criterios de seleccion.

El desarrollo de la metodologia gestion por procesos serd complementado con el ciclo de PHVA
conocido como ciclo de Deming, las pautas en realizar se dardn a continuacion:

i.  Analisis de la situacion actual
- Descripcion de la organizacion
- Lineamientos estratégicos
- Identificacion del problema (productividad)

- Causas del problema
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ii) Reunion de recursos y facilidades de implementacion
- Eleccién de la metodologia de estudio
- Asignacion de responsabilidades del equipo de trabajo
iii) Formalizar politica, objetivos e indicadores de la empresa
- Metodologia
- ldentificacion de los procesos y realizacion del mapa de procesos
- Estudio de los tiempos de las actividades
- Formalizar procedimientos y registros
- Induccion al personal
- Capacitacion al personal
- Programacion de trabajo
iv) Evaluacion y mejora
4. Evaluacion de alternativas de solucion
Segun la definicion descrita por las metodologias expuestas, se realiza una evaluacion de las
alternativas, a través de un analisis multicriterio. Como resultado de la elaboracion, se cuentan con criterios
para la seleccion y priorizacién asignada, através de puntuaciones. Los criterios de evaluacion son:
e Impacto del proyecto: Como se ve afectada la empresa con el desarrollo del proyecto.
e Tiempo de ejecucion: Cuanto tiempo se emplea en la ejecucion del proyecto y la disposicion
del personal para ello.
e Comprension de la metodologia: Qué facilidad de comprension existe en el personal
dispuesto para la elaboracion de la metodologia.
e Costo del proyecto: Qué valor monetario en soles del proyecto.

El andlisis se realiza bajo puntos asignados a cada criterio de evaluacion, que varian del 1 al 5.

Tabla 10
Analisis multicriterio de evaluacidn de alternativas

Criterios de evaluacion Metodologia Metodologia Gestién por Priorizacion
de PHVA de SMED procesos

Impacto del proyecto 4 3 4 30%

Tiempo de ejecucion 4 4 4 20%

Comprension de la 3 4 5 25%

metodologia

Costo del proyecto 4 3 4 25%

Suma 3.75 3.45 4.25 Porcentaje




Fuente: Elaboracion propia

Segun la ponderacion y suma realizada respecto a la prioridad por cada criterio de evaluacion, la
metodologia de PHVA obtuvo una 3.75, la metodologia SMED 3.45 y la metodologia de gestion de procesos

sera la asignada por obtener mayor puntuacién obteniendo 4.25 para proceso del presente estudio.
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Capitulo VI: Prueba de disefio (Desarrollo y justificacion de la propuesta

elegida)
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6.1. Justificacion de la propuesta elegida

Tomando en cuenta la propuesta seleccionada anteriormente, la presente investigacion se justifica
en la necesidad de emplear un diagndstico antes de realizar la propuesta en las causas que originan los
problemas de la baja productividad en el area de trefilado y corte en la empresa Soldex S.A, en Lurin-Lima.
El motivo de emplear la metodologia de gestién por procesos, busca resolver la estandarizacion de
procedimientos, la ausencia de formatos de control, sintetizar un seguimiento a los controles por procesos y
esquematizar un mapa de procesos para brindar una comunicacion adecuadas entre ellas; para poder brindar
un mejor producto que cumpla con las expectativas del cliente.

Asimismo, el disefio de la gestion procesos, brindara un cambio positivo en los resultados de
eficiencia y eficacia, sometiendo a un aumento de la productividad generando un impacto en el proyecto, el
financiamiento otorgado para el proyecto se ajusta en la plana econdmica de la empresa Soldex S.A, en
Lurin-Lima, también las clausulas de contratacion brindan una oportunidad de pago a beneficio de la
empresa y por ultimo el seguimiento a realizar después de haber concluido el disefio de la gestién por
procesos, para poder continuar realizando mejoras constructivas en el proceso y la empresa Soldex S.A, en

Lurin-Lima.
6.2. Desarrollo de la propuesta elegida

Laempresa Soldex S.A, en Lurin-Lima se dedica a la fabricacion, transformacion, comercializacion,
distribucion, transporte, importacion y exportacion de soldaduras, y metallrgicos en general, asi como de
Sus insumos, accesorios, conexos y derivados.

Se analiz6 cada causa lo que permitira resolver y tomar accion sobre ello y contribuir en la mejora.

Se tomé datos para medir y entender cuales son los puntos en centralizar para poder resolverlas
causantes de la obtencidn de la baja productividad. Tomando como base el anélisis de dato y ejecutar el
diagrama de Pareto.

Tomando los resultados de andlisis critico, se observé la falta de procedimientos de trabajo,la
ausencia de formatos de control, falta de comunicacion entre areas e inadecuada planificacion, bajo ello
poder contar con una alternativa de mejora.

Posteriormente se realiza una reunion para brindar los recursos necesarios y facilidades para el
desarrollo de la metodologia en eleccion, también se realiza la asignacion de responsabilidades del equipo

de trabajo. A continuacidn, sera segmentado dicho equipo de trabajo de la empresa Soldex S.A.:

Tabla 11
Equipo de trabajo de la empresa Soldex S.A.
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CORTEY RESPONSABLE DE PROCESO 1 25%

TREFILADO
ASISTENTE DE PROCESO 1 35%
PERSONAL OPERATIVO 3 40%
TOTAL, GENERAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia, 2022.

Seguidamente se formalizo la politica, los objetivos y los indicadores. Se indica a continuacién:

6.3. Politica de Soldex S.A.

Como lider mundial y autorizado en soldadura y corte, nuestros clientes miden nuestros resultados.

Nos esforzamos por superar las expectativas de nuestros clientes en todas nuestras actividades mediante:

Mejorar continuamente nuestros resultados de calidad mediante el uso del sistema comercial CBS
para satisfacer y superar las necesidades de los clientes externos e internos.

Implementar, mantener y desarrollar un sistema de gestion de calidad global para lograr la més alta
calidad en todas las operaciones todo el mundo, a partir del desarrollo y las ventas de productos hasta

la produccion, las ventas, la logistica y el servicio al cliente.

Al usar CBS y métodos de causa raiz como contramedidas para agilizar actividades,limitar cambios
y promover la eliminacion de desperdicios, nos enfocamos en cero errores en todo lo que hacemos.

La rapidez y la diligencia nunca deben prevalecer sobre la precision y el control.

Establecer metas ambiciosas de mejora de la calidad en todas las actividades y monitorear y analizar
frecuentemente la satisfaccién y desempefio del cliente.

ESAB capacitara y contratara a todos los trabajadores y otras personas que trabajen en nombre de
ESAB para desempefiar una cultura verdadera de calidad y una empresa en mejora constante.

Definir objetivos para el proceso en estudio

Los objetivos especificos se relacionan con el cumplimiento de la metodologia de gestién por

procesos a implementar:

Mejorar cumplimiento de la eficacia y eficiencia.
Estandarizacion el proceso de corte y trefilado en la planta de produccion.

Establecer mecanismos de control para medicion de indicadores
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- Establecer los planes de mejora continua para el proceso.

Los indicadores para el desarrollo de la metodologia seran para cada variable en ejecucion que seran
nombrados en el desarrollo del presente trabajo.

Luego, se desarrolld la metodologia, primero se identificd los procesos y la realizacion del mapa de
procesos, mediante un estudio para estructurar la organizacion a nivel de procesos, se detectd un
organigrama en la figura 2, que sirvié de apoyo para el desarrollo, a la gerencia y el personal responsable
de cada area, en el analisis de la empresa se evalud las areas para esquematizar luego el mapa de procesos
y un practico seguimiento con indicadores de valor agregado. En la figura 9, se visualiza el mapa de

procesos, segln tres perspectivas de procesos estratégicos, operativos y apoyo.

Figura 8
Mapa de procesos
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Fuente: Elaboracion propia, 2022

El mapa de procesos permitid conocer las diversas funciones de la empresa Soldex S.A., en Lurin-
Lima, a manera de inventario grafico; es decir, permite observar como los procesos de direccion se
interrelacionan con los procesos operativos y de apoyo con el fin de cumplir los objetivos de la empresa.
Procesos estratégicos: el proceso establecido por la alta direccidn para conocer de qué forma opera
el negocio. Estos conforman el soporte de la organizacion: planeacion estratégica, gestion comercial y
aseguramiento de la calidad. Estos procesos estabilizan los demas procesos ya que generan un soporte de toma
de decisiones.
- Procesos operativos: son procesos relacionados con el bien y servicio que brinda la empresa Soldex
S.A, En este proceso operativo se encuentran los procesos tales como: cotizacién o ventas,

produccion y entrega de clientes; dentro del proceso de produccion se establecen los subprocesos
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mecanizado, trefilado y corte, chequeo y balanceo. El proceso tiene como finalidad de brindar la
satisfaccion del cliente, y se encuentran a los colaboradores que hace posible satisfacer con las
necesidades respectivas por el cliente.

- Procesos de apoyo: El proceso es de suma importancia, ya que brinda soporte a los procesos
operativos y a los procesos de estrategia para que funcione correctamente las actividades de la
empresa, en especial en el proceso operativo. Asimismo, en el proceso de apoyo se encuentran a los
procesos de logistica, recursos humanos y finanzas. Y tienen la finalidad de poder mantener el
seguimiento a sus funcionalidades, apoyandolos en un soporte adecuado a traves del correcto

funcionamiento de sus areas.

Asimismo, para la seleccion del proceso de estudio, se establecio 5 criterios de seleccion a los cuales
se les asign6 un puntaje empleando la matriz Saaty y segun su grado de importancia. Como se verifica en la
tabla 2, obteniendo los valores de criterio en la tabla 4 y asignacion de puntaje quevarian del 1 al 4 para cada
proceso, obteniendo el mayor puntaje el proceso de produccion. Se procedi6 a medir el nivel de produccién
de los subprocesos que fueron mecanizado, trefilado y chequeo y balanceo, a partir del estudio se observé
que el subproceso de trefilado y corte obtuvo menor promedio. Se tiene como resultados, el proceso de

estudio el proceso de trefilado y corte de produccién.

A través de la propuesta de mejora se detall6 el proceso de produccion dentro de los procesos
operativos en la cual se desarrolla actividades netamente relacionadas con la elaboracion del producto, los

procesos de mecanizado, trefilado y corte, asi como el chequeo y balanceo.

Siendo el proceso en estudio el proceso de trefilado y corte, segun los analisis de estudio indicado

en la Tabla 6, se observa el bajo promedio en el proceso productivo.

Situacion actual

El proceso de trefilado y corte de la empresa Soldex S.A. es parte del proceso productivo, segun el
esquema basico del proceso, bajo el estudio actual fue el proceso de estudio por la seleccién en proceso,
segun identificacion de problemas en el proceso de produccién. La empresa Soldex S.A. tiene como
objetivo aplicar la gestion por procesos para mejorar la productividad del area de trefilado y corte en la
empresa Soldex S.A., en Lurin, Lima. Siendo el principal proceso, en estudio se verifico que el diametro
de produccién es de 2.5 a 4 mm produciendo de 712 a 1400 kg./Hrs.

La empresa ejecuta un horario de trabajo de 9 Horas disminuyendo una hora de refrigerio, por lo
que se considera 8 horas para produccion en el proceso, se observa que la planificacion de actividades es
diaria, la ausencia de comunicacion entre areas que se entrelazan como logistica y mantenimiento, traen
retrasos en el proceso de trefilado y corte, el area de logistica, las ordenes de servicio son autorizados y
verificados por las jefaturas, ocasionando una sucesion de jerarquia para la autorizacion de pedidos de

productos o servicios, es por ello que ante los pedidos comunes que es el alambroén en rollo en su variado
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diametro se verifica tiempos de espera para el inicio y entre cambios de linea de produccién, y también se
encuentran con Ordenes de servicios incompletas, como el nimero de pedido de alambron en rollo para la
produccion propuesta diaria. EI mantenimiento para los cambios de linea de produccion dura 1 hora a 1
hora y 30 min aproximadamente segun la linea de produccion dispuesta y en horario productivo para el
operario del rea de trefilado y corte. Ante el resultado obtenido del producto interno final, el operario de
trefilado y corte, es el que traslada el producto a almacén. Por dltimo, la jerarquia sucesiva para la
autorizacion de las ordenes de servicio, los cambios de la linea de produccion y la verificacion y traslado
de productos interno finales crean una inestabilidad laboral y causan incomodidades en los operarios, por

las causas mencionadas.

En el proceso de estudio, se observa que no contaban con un diagrama de operaciones o actividades
de proceso. El esquema a similitud otorgado fue la trazabilidad de la produccion, verificaba el seguimiento
en estudio. A continuacidn, se presenta la trazabilidad de la produccion, presentada en el mes de Julio por

jefatura en el inicio del estudio:
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Figura 9
Trazabilidad de la produccién
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Fuente: Empresa Soldex S.A.
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Respecto a ello se realizd un estudio del proceso de trefilado y corte, e incluy6 la realizacion de un
primer diagrama de actividades del proceso en el mes de agosto. A continuacién, el primer diagrama de

actividades del proceso de trefilado y corte:

Tabla 12
Primer diagrama de actividades del proceso

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
Dliagrama Ma. Hoja Mo, OFER AR MATERIAL [m] EQUIPD O
Objetiva: Revision del proceso de Trefilado-Carte refilad
ACTIVIDAD Cantidad Tiempo tatal| Tiempo WA Tiempo MY Tiempo MY AR

Operacian 17 114 i
Proceso analizadec Trefilado- Cortado Transporte E 16 - - -

Fietraso 1} 0 1} 0 0
Tetodo: Inspeccidn 3 7 1] 0 7
Actual W Fropuesto O Almacenamiento 1]
Localizacidn: Flanta Luirn
Olperario:

Total 26 0 0 T
Elaboradao por: Se pierde tiempo al esperar la autorizacion para pode coger el alambron, buscar un
Jose Olivares montacargas,alir a traer el alambrontraer jaulas metalicas vacias, lewvar las jaulas llenas

— Comentarios 3l almacen de prensas, tambien e rompe el alambron por oxido o picado, enla
Aprabada por: Jefaturs de producsion cortadora se rompen las cuchillas, fajas
Diescripitn E!Eera Tran Ir!s'pec Fet | Alm | Tiem| Tipo de desperdicio
cion | spor|cion  |ras [ace [po

Werifear diametro y longitud a cortar [solo al inicio del turna] 3
bajar el pay aff [ 2
coger el montacarga o
transportarse hasta el almacen de alambron X 2 Movimiento
llewar el alambron frente del pay off i 2 Fovimisnto
inspeccionar ) buscar estremos del alambron 1 4
colocar el alambran en el pay off I 2 IMovimiento
cortar amarres del alambron e 2
subir el pay aff (] 2
acomodar el alambron con el montacargas e 3 IMovimiento
soldar extremos del alambron e 4
pasar el alambre por la decalaminadara (&) 5
sacar punta al alambron y pasarlo por &l dado y el microcassette o 5
jalar |a punta con la mardaza y llenar el block [hacerla en todos laz block’s) (8] 20
pasar el alambre por el sompensadar g llevarlo hasta la cortadara [a] 5 Movimiento
enderezar el alambre e 3
colocar jaula metalica en receptora de alambre cortado 2 [
arrancar la maguina [#] Movimiento
recepcionar | acomodar el alambre cartado en jaulas metalicas [
realizar inspeccion de calidad [diametro, longitud y doblez) (] IMawimiento
llenar |3 jaula con alambre cortado O (1] depende del diametro y la maguina
retirar lajaula llena * 2 IMovimiento
colocar una jaula vacia para wolver a llenarla con alambre e 1
colocar enlajaula una etigueta de conformidad y los datos del producto [alambre cortado) [ 2
llewar |3 jaula llena a su zona de conformidad ] 2 Movimiento
llewar |3 jaula al almacen de prensas para suuso | el 5 Fovimiento

Fuente: Empresa Soldex S.A.

Para averiguar el tamafio de cada variable examinada: Primero, se realiza un anlisis para trazar la
variable dependiente (productividad) y luego el proceso activo analiza las dimensiones de eficiencia y eficacia
donde se emplea el tiempo real sobre el tiempo disponible, y en la produccion se presume obtener una meta
indicada segin la mejora. Hasta el momento, la situacion actual de la empresa Soldex S.A., segun los
indicadores tomados en productividad, efectividad y eficiencia; necesitan realizar una mejora, ya que el valor
indicado por eficacia es de 0.98, eficiencia de 0.68 y productividad un valor de 0.67; por lo cual, se contempla
mejorar resultados después de la propuesta y también mejorar en las metas trazadas para incentivar una mejora

continua.

Por lo tanto, se realiza el procedimiento para la formalizar el proceso de corte y trefilado, el cual
define los pardmetros que cada proceso necesita conocer como las responsabilidades del proceso, limites y

otros datos requeridos.

Después, se aplico la propuesta en la empresa, y se empez0 a realizar las capacitaciones al personal
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involucrado, A continuacion, se presenta el plan de capacitacion realizado en los meses de julio a setiembre
de 2021:

Meses - 2021 Julio Agosto Setiembre

Plan de Trabajo Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem- Sem-
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12

Comunicacion de la X
implementacién

Induccidn X

Formar equipos de X
trabajo

Definir metas X X

Capacitacién al X X
equipo de trabajo

Propuesta de Plan X
de trabajo
Implementacién del X X X
plan
Mejoras de las X X X

observaciones

Reuniones X X
Mensuales
Seguimiento X X X
continuo

Por ultimo, se evalud los resultados obtenidos. Para tal analisis, los datos fueron organizados y
registrados mensualmente durante los periodos de julio a setiembre del afio 2021 y posteriormente tras la

mejora de gestidn por procesos se analizé durante los periodos de octubre a diciembre del afio2021.

Para los datos recuperados posteriormente, se utilizan programas de hoja de célculo: Excel y otros
recursos técnicos para realizar analisis descriptivo mediante la recopilacion, interpretacién y validacion de
datos para analizar la informacidn proporcionada por los operadores y el personal de la empresa, lo que le

permite describir las variables asociadas, su codificacion por el propio investigador.

Situacién después de la propuesta

La propuesta tiene por finalidad utilizar la gestion por procesos para mejorar la productividad, las
actividades desarrolladas e involucrar a los operarios y empleados en el desarrollo y en la ejecucion de la
gestion por procesos. Los responsables del proceso de trefilado y de corte ejecutan un programa de produccion
para cada semana para prevenir la falta de recursos necesarios para el desarrollo de actividades y, de ese modo,

facilitar al &rea de logistica, soluciones inmediatas ante cualquier suceso inminente.
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Figura 10
Situacion de la después de la propuesta
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Fuente: Empresa Soldex S.A.

El programa de actividades consta de los cambios durante la semana de produccion, para ello el
encargado para cambios de didmetros en las maquinas es realizado por el area de mantenimiento, previa
programacion con el rea de mantenimiento, el cual indica que los cambios deben ser ejecutados en el horario
de refrigerio de las actividades en el proceso de trefilado y corte, asi como los ajustes respecto a los cambios
por el area de mantenimiento, reduciendo asi tiempos de produccion. El programa consta de inicio a fin de
produccion, también participa el area de almacén, ya que antes el operario mismo trasladaba los productos,
pero ahora el encargado de prensa el cual maneja el montacarga sera el que traslade el producto final del

proceso de trefilado y corte a su almacén.
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A continuacidn, se presenta el diagrama de actividades después de la propuesta:

Tabla 13
Diagrama de actividades después de la propuesta

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrarna Ma. Hoja Mo, OFPERAR . MATERIAL O EQUIFD [u]
Objetivo: Revizidn del proceso de Trefilado-Corte refilad
ACTIVIDAD Cantidad | Tiernpo tokﬂTiempo WATiempo WY 4 Tiernpo Wy AN

Operacidn 13 a1 i]
Proceso analizad Trefilado- Cortado Transparte 4 1 - - -

Retraso a a a a a
Ietodo: Inspeccidn 3 7 a a 7
Actual W Propuesto O Almacenamienta i] -
Localizacidn: Planta Luirn
Operario:

Total 20 a a
Elaborado por: Se reduce el Hempo total, la autorizacion para pode coger el alambron es validada,
Joze Olivares prograrmacidn de montacargas, apoyo de logistica enir a traer el alambron traer

Comentarios jaulas metalicas vacias, llevar laz jaulaz llenas al almacen de prenzas, realizacidn

Aprobado por: Jefatura de produccidn de rantenimienta prograrmada.

. Oper | Tran|ln=pec [Retr[Alm | Tie | Tipo de desperdicia
Descripcion - .o
acidn [spor |cidn | aso |ace |mpo
Werifcar diametro v longitud a cortar [solo al inicio del turno) [m] 3
bajar el pay off O 2
coger el montacarga Q
tranzportarze hasta el almacen de alambron X 2 Movimiento
|lervar el alarnbron frente del pay off X 2 Movimiento
inzpeccionar v buscar extrernos del alambron 1 4
colocar el alambron en el pay off (o] 3 kovirniento
cortar arnarres del alambron ] 2
=ubir el pay off [€] 2
acornodar el alambron con el montacargas [e] 3
=oldar extrernoz del alambron [inicio de uno v final del otra] ) 4
arrancar la maguina (@]
recepcionar v acomodar el alarnbre cortado en jaulaz metalicas e}
realizar inspeccion de calidad (diametro, longitud v doblez) T
llenar |a jaula con alarmbre cortada e B0 depende del diametro y la maguina
retirar a jaula llena &H 2 kovirniento
colocar una jaula vacia para volver allenarla con alambre o] 1
colocar en la jaula una etigueta de conformidad v loz datos del producto [alambre cortado)ey 2
llevar | jaula llena a su zona de conformidad x 2 Ilvirnierto
llevar la jaula al almacen de prensas para su uso X 5 Movimiento

Fuente: Empresa Soldex S.A.

Los resultados de las variables y sus dimensiones se verificaran a continuacion:

e Variable Independiente: Gestion por procesos

Informacién para documentos de gestidn por procesos para el area de trefilado y corte.
Funcionamiento de la operacion.

Se recopild y evallo el &rea de trefilado y corte bajo los indicadores del proceso, al realizar una
comparacion con los meses y por medio de graficos y tablas se evidencian los indicadores utilizados:

o » planes de accion efectivos
%efectividad de planes de accion = —x100%
total de planes de accién

En latabla 14, se observa, que la implementacion de gestion de procesos, reduce cada vez el plan de

accion, dado que va resolviendo en el proceso los planes a nivel de mejora continua.

Tabla 14
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Porcentaje de efectividad de planes de accion

Meses Julio Agosto  Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Total de planes de accion 20 20 20 20 20 20
Planes de accion
S 4 6 5 10 13 14
efectivos
0, . Tvi 1
/oEfectividad de planes 20% 30% 25% 50% 65% 70%

de accion

] namero de actividades antes — nimero de actividades después
% de mejora = — — x100%
numero de actividades antes

En la tabla 15 se observa que el nimero de actividades gque se ejecutaron antes de la implementacion
de gestién de procesos, era 26 actividades; posteriormente a la implementacién en los meses de octubre hubo
una reduccion de actividades de 24, en noviembre 23 actividades y en diciembre el proceso en estudio se ejecut6
en 20 actividades, obteniendo una mejora de 23% Yy progresivamente reduciran siguiendo una mejora continua.

Tabla 15
Porcentaje de mejora de actividades

Meses Octubre  Noviembre Diciembre
Namero de actividades
antes 26 26 26
Ndmero de actividades
después 24 23 20
%de mejora 8% 12% 23%

" cantidad de errores 100%
berror = X 0
cantidad de actividades

Se realiza un cuadro comparativo, que concluya el funcionamiento del proceso.
En latabla 16, se observa que antes de la implementacion la cantidad de errores en las actividades del
proceso de fundicion eran consecuentes, bajo seguimiento de fichas de observacion se detect6 el porcentaje

en el mes de octubre de 13%, noviembre 9% y diciembre 5% de error.

Tabla 16
Porcentaje de cantidad de error de actividades
Meses Julio Agosto Setiembre Octubre  Noviembre Diciembre
Cantidad Total De
Actividades 26 26 26 24 23 20
Cantidad De
Errores 7 5 6 3 2 1
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%Error 27% 19% 23% 13% 9% 5%

e Variable Dependiente: Productividad

Las métricas de rendimiento; es decir, la eficiencia y la eficacia, representadas por gréficos y tablas,

deben mostrarse durante la prueba 3 meses antes y después de la implementacion.

o tiempo real
Y%eficiencia = — - —x 100%
tiempo disponible

Tabla 17
Eficiencia de los tiempos promedios
E i Mes i Promed
scenario Tiempo real d?;;f:;?&e %Eficiencia i0
(Hrs.) (Hrs.)
Julio 13.1 9 0.69
Antes de Agosto
propuesta J 14 9 0.64 068
Setiembre 12.5 9 0.72
Octubre 94 9 0.96
Después de Noviembre
propuesta 8.9 9 1.01 1.0
Diciembre 8.7 9 1.03

o produccion real
Yeficacia = — x100%
produccion programada

Tabla 18
Eficacia de la produccién promedia

Producciéon  Produccion

. of i .
Escenario Mes real programada 0% Eficacia  Promedio
(Kg.)
Julio 13900 14500 0.96
Antes de Adosto
Propuesta g 14270 14500 0.98 0.98
Setiembre 14430 14500 1.00
Octubre 14597 14500 1.01
Después de  Ngyiembre
Propucsts 14659 14500 1.01 1.01
Diciembre 14671 14500 1.01
produccion real tiempo real
productividad = x

produccion programada tiempo disponible



Tabla 19

Productividad
E i M % % Eficacia  Productividad  Promedio
scenario es Eficiencia 0 cac
Julio 0.69 0.96 0.66
AN 0.64 0.98 0.63 0.67
propuesta
Setiembre 0.72 1.00 0.72
Octubre 0.96 1.01 0.96 1.01
Después de NOViembre 1.01 1.01 1.02
ropuesta
prop Diciembre 1.03 1.01 1.05
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Capitulo VII: Implementacion de la propuesta
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7.1. Calendario de actividades y recursos

7.1.1. Calendario de actividades

ARO 2021 2022

1 2 3 4 5 1] 7

ACTIVIDAD
Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mavo

1. Elaboracitn del
Provecto

Planteamiento del
problema

Marco tedrico

Marco Metodolégico

Recursos v crongerama

Referencias
bibliograficasz

2. Presentacion del
provecto

3. Aprobacidn del
provecto

4, Desarrollo del
proyecto

Aplicacion de la
metodologia e
instrumentos

Resultados

Discusiones

Concluziones v
recomendaciones

5.Presentacidn del
informe final

. Aprobacion del
Informe Final

O Sustentacion del
Informe Final

7.1.2. Recursos

Equipos: Laptop y celular
Materiales: Fotocopias y material de Proteccion Anticovid-19
Mano de obra: el responsable del proceso, asistente, y 3 operarios del proceso de estudio.

Informacion: Analisis Documental (registros y reportes)

7.2. Propuesta econdémica de la implementacion



El financiamiento de la investigacion sera a cargo de la empresa, ya que la meta trazada para el aumento

de la productividad y brindar un buen servicio es de determinada prioridad.

Se realiza un flujo de caja proyectado en cinco afios en donde se refleja los ingresos anuales de S/

7,863,475y egresos por el primer afio por un valor de S/ 6,629,855 (Total de los egresos+ tributos) a partir del

segundo afio al quinto afio se observa un aumento progresivo, por las participaciones de los operarios. También

la diferencia entre el primer afio y los demas afios es por el pago completo de la CTS que se hace a partir del

segundo afio. Asi también, Se refleja la inversion total de S/ 818,5435.

Tabla 20
Flujo de caja
Ano 1 Ano 2 Ano 3 ANo 4 ANo 5
Detalles Mes 0
Ingresos 7,863,475 7,863,475 7,863,475 7,863,475 7,863,475
Costo de produccién 5,831,651 5,833,690 5,833,690 5,833,690 5,833,690
Gasto operativos 206,628 206,628 206,628 206,628 206,628
Gasto administrativo y mantenimiento 591,576 594,801 594,801 594,801 594,801
Pago de tributos 0 981,286 995,390 1,003,773 1,009,085
Impuesto a la Renta y participaciones 252,512 699,406 713,510 721,893 727,205
IGV por pagar 163,447 281,880 281,880 281,880 281,880
Activo fijos 204,966
Gastos preoperativos 613,577
Total inversion 818,543
Flujo de Caja Econémico -818,543 1,233,620 247,070 232,966 224,583 219,271

Se realiza el célculo del VAN y TIR para conocer la viabilidad econémica del proyecto de la creacién

del sistema eléctrico provisional.

El valor de VAN es S/. 1,136,173 lo que indica que es mayor que 0. Se puede decir que el proyecto es

viable. En comparacion con la TIR, el valor obtenido es del 83%, superior al valor de COK del 5,06%, lo que

confirma la rentabilidad y por ende la viabilidad del proyecto.
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Tabla 21

Célculo del COK, TIRy VAN

COK - MODELO CAPM

Rf 1.74% A B
Beta 0.9 COK 5.06%
Ao Flujo Caja
Prima de riesgo - 3.97% 0 -818,543
1 1,233,620
Rf 1.74% 2 247,070
(Rm-Rf) 2.23% 3 232,966
Riesgo pais 1.31% 4 224,583
5 219,271
TIRE 83%
COK 5.06% VANE (S/.) 1,136,173

64



Capitulo VIII: Conclusiones y recomendaciones
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8.1. Conclusiones

1)

2)

3)

4)

Se concluye que la gestidn por procesos mejoro la productividad en el &rea de trefilado y de corte en
la empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021, ya que antes de la propuesta se obtuvo un promedio de

0.67 y luego de la propuesta un promedio de 1.01.

Se concluy6 que la aplicacién de la gestion por procesos aumentd la eficiencia de Soldex S.A., Lurin-
Lima 2021, ya que antes de la propuesta se obtuvo un promedio de 0.68 y luego de la propuesta un
1.00 de promedio en las areas de trefilado y corte; es decir, se pudo encontrar las deficiencias al aplicar
un plan de accidén y, de ese modo, establecer mejoras respectivas en los tiempos desarrollados en las

actividades del proceso de estudio.

Se concluyé que la adopcién de la gestion por procesos incrementd la eficacia del area de trefilado y
corte en la empresa Soldex S.A., Lurin-Lima 2021, al obtener antes de la propuesta un promedio de
0.98 y luego de la propuesta un 1.01 de promedio, debido a que utilizaron planes de accién para
detectar las causas principales que ocasionaban la baja eficacia, mejorando los rangos de produccién
del proceso.

Se concluyé que la efectividad de la metodologia de gestion por procesos mejord los resultados de la
productividad, de la eficiencia y de la eficacia del sector de trefilado y corte en la empresa Soldex
S.A., Lurin-Lima 2021, a través de los planes de accidn, al mejorar de un 25% a un 63% de efectividad
en los planes de accién, reduciendo las actividades del proceso de estudio y logrando la reduccion de

ello.
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8.2. Recomendaciones

1)

2)

3)

4)

La puesta en practica de la metodologia de la gestion por procesos en el sector de trefilado y corte
en Soldex S.A., se encuentran con respectivas mediciones como base, se incentiva a seguir
aumentando dichas metas bases y cuando ellas sean cumplidas cambiar de indicador segln ajuste de

ella, para proseguir una mejora continua.

Seguir capacitando al personal para contribuir e influir en los resultados de mediciones respectivas

y mejorar la eficiencia.

La verificacion de tiempos para el control de indicadores dispuestos, debe ser controlada
correctamente, para poder otorgar una oportunidad para mejorar la eficacia.

Incluir un plan de mejora, para seguir efectuando la efectividad de la metodologia en estudio, y poder
seguir contribuyendo con los demés procesos y brindar una mejora a la productividad.
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