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Resumen

El desarrollo de la presente tesis tuvo como objetivo principal la aplicacion de la
metodologia de Gestidn por Procesos para incrementar la Eficiencia Operativa en
los procesos productivos de la empresa de empaques. El proyecto de investigacion
se centro en los procesos productivos de Impresion, Laminado, Corte, Sellado y
Coextrusion, para optimizar sus procesos, aprovechando al maximo su materia
prima, mejorando la Productividad, Eficacia, Eficiencia y Costos Operativo sin
perder el objetivo de la satisfaccion de los clientes. Adaptandose a los cambios de
la demanda para sobrevivir y seguir siendo sostenibles en el tiempo, fidelizando a
los clientes y expandiendo el mercado objetivo, para mantenerse competitivos. El
andlisis de los datos obtenidos del sistema ERP de la empresa nos permitié analizar
la situacion actual de la empresa y con ello ideamos un plan de accion y propuesta
de soluciones, que ayudo a mejorar la Eficiencia Operativa. Dicha propuesta de
mejora se efectué basandose en las etapas de la Gestion por Procesos:
Preparatoria, Diagnostico e Identificacion de Proceso y Mejora Continua,
estableciendo objetivos e indicadores que nos permiti6 medir el grado de
rendimiento de % de Merma, % de Defectuosos, Productividad y Eficacia, antes y

después de la implementacion propuesta, logrando resultados sorprendentes.

Palabras Clave: Gestibn por Procesos, Eficiencia Operativa,

Productividad, Eficacia.
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Abstract
The development of this thesis had as its main objective the application of the
Process Management methodology to increase the Operational Efficiency in the
production processes of the packaging company. The research project focused on
the production processes of Printing, Laminating, Cutting, Sealing and Coextrusion,
to optimize their processes, making the most of their raw material, improving
Productivity, Effectiveness, Efficiency and Operating Costs without losing the goal
of satisfaction. of customers. Adapting to changes in demand to survive and remain
sustainable over time, building customer loyalty and expanding the target market, to
remain competitive.The analysis of the data obtained from the company's ERP
system allowed us to analyze the current situation of the company and with it we
devised an action plan and proposed solutions, which helped improve Operational
Efficiency. Said improvement proposal was made based on the stages of Process
Management: Preparatory, Diagnosis and Process ldentification and Continuous
Improvement, establishing objectives and indicators that allowed us to measure the
degree of performance of % of Loss, % of Defectives, Productivity and
Effectiveness, before and after the proposed implementation, achieving surprising

results.

Keywords: Process Management, Operating Efficiency, Productivity,

Effectiveness
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I. INTRODUCCION

La pandemia del COVID-19 en el 2020 nos llevo a una serie de problemas
econdmicos a todas las empresas en el mundo. PlasticEurope que representa como
la asociacién europea de fabricantes de plastico, afirmé que la fabricacion mundial
de plastico disminuyo en 0,3% en 2020 a causa de la pandemia. Segun Eric Quenet,
director de PlasticsEurope mencioné que en el mundo ha producido “367 millones
de toneladas de plastico en 2020, de los 368 millones de toneladas del 2019".
Europa tuvo una disminucion en la produccion mundial de plastico en 2020 del
5.1%, fabricando 55 millones de toneladas, América del Norte se mantuvo con 19%
de la produccién mundial fabricando 70 millones de toneladas en 2020. En China,
la produccién de plastico aument6 en 1% en 2020. Y en América Latina, estuvo en
4% en 2020(El Peruano, junio 2021).

En el Pera durante el afio de la pandemia quebraron el 50% de las empresas
productoras de plastico, informé la Asociacion de Productores de Plasticos de
Medianas y Pequefias Empresas del Peru. Yaddir Pérez, coment6 que el gremio
lucha por trabajar y sumarse a la lucha contra la COVID-19 impulsando, en fabricar
plasticos biodegradables antivirales, anti bacteriales y antimicrobianos
(Barranzuela, 2021). El 2021 inici6 con novedades en el mercado del empaque,
donde la sustentabilidad sera la funcion importante. La pandemia, el medio
ambiente y la economia haran que las empresas y usuarios demanden productos
ecoldgicos. El empaque no sera un simple sistema que protege los productos. La
salud y el bienestar seran los aspectos en el momento de comprar. Las empresas
vienen redefiniendo y desarrollando estrategias para adaptarse al bienestar del
consumidor. Esto origino nuevas tendencias de envases y empaques en la industria
alimentaria.

La problematica de la investigacion es lograr altos niveles de competitividad
como Eficiencia Operativa y Calidad en los procesos productivos del fabricante de
empaque, por las nuevas tendencias de empaque. Para que la empresa logre su
objetivo se tendra que realizar diferentes actividades interrelacionadas y promover
Mejora Continua, para realizar modificaciones para mejorar el rendimiento de los

procesos productivos.



Para ello se tomd acciones, para desarrollar una importante labor en el
interior; como optimizar sus procesos, aprovechar al maximo su materia prima,
mejorar la Productividad, Eficacia y Eficiencia; para mejorar los Costos Operativos,
sin perder el objetivo de la satisfaccion de los clientes. Teniendo que adaptarse a
los cambios de la demanda. De esta manera se pudo sobrevivir y seguir siendo
sostenibles en el tiempo, fidelizando a los clientes y expandiendo el mercado
objetivo, para mantenerse competitivos, pese a competir contra empresas de
empaqgues de otros paises que ofrecen productos a bajo precio.

En la pandemia hubo un exceso de merma y productos defectuosos
generada por la empresa de empaques que oscila en promedio en 17.3% (249 Ton
y 71Ton (2.43%). La merma son desperdicios que son generado por
complicaciones que existen en el proceso.

Figura 1
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Se identifico las incidencias que generan el exceso de merma en la empresa
de empaques por motivo:
Tabla 1
Motivo de Merma Periodo 2020

Motivo de Merma Kg Porcentaje
Merma Otros 2,144,744 70.2%
Refile 422,565 13.8%
Merma Bobina para Peletizar 293,982 9.6%
Merma Bobinas 87,822 2.9%
Merma Bolsas 86,438 2.8%
Merma Obsoletos 19,467 0.6%

Total 3,055,198 100%

Fuente: Empresa de Empaques de estudio. Elaboracién: Propia

La que cuenta con mayor participacion es MERMA OTROS con 70.2% lo

cual esta comprendido por las mermas siguientes:

Tabla 2
Detalle de Merma Periodo 2020

Motivo Kg Motivo de Merma Kg
Merma )
Otros 2,144,744 Empalme de Laminado 490,354

Sincronizado en Impresién 423,912
Defecto de Impresion 218,757
Arruga de Laminado 116,480
Merma Rprint 105,920
Merma Sellado 94,312
Manchas de Impresion 90,824
Arrugas de impresion 84,949
Materia Prima Arrugada 70,293



Otros 65,436

Materia Prima Maltratada 59,329
Descalibrado 58,065
Viruta de Sellado 36,265
Muestras 33,008
Calibracion Adhesivo 30,220
Bobina en Proceso 28,361
Empalme de Impresién 23,989
Saldo de Bobina 18,723
Refile de Sellado 18,013
Regulacion de Sellado 11,449
Deslaminado Total 10,564
Blogueado en Laminado 8,790
Refile de Corte 7,920
Falta de Prensa 7,624
Suciedad en Tramas 5,088
Defectos de Polietileno 3,421
No Definido 3,392
Merma Extrusion 3,239
Empalme de Laminado por

. . 2,720
impresion

Mal Corte 2,598
Color Fuera Estandar 2,455
Sincronizado en

Laminacién Lare
Repinte Efectos 1,372
Merma Refile 1,249
Telescopeado 999
Mala Apariencia 990
Golpeteo 342
Diferente Estructura 323
Mal Parafinado 321

Merma para Evaluar COF 278



Merma Muestra 273
Regulacion de Extrusion 177
Bajo Gramaje 160
Disefo y Textos Errados 151
Mal embobinado 98
Cof Interno Alto 92
Cambio de OT 30
Alto Gramaje 25
Empalme por unién de
. 17
bobinas
Figura 2
Productos Defectuosos Periodo 2020
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Se identifico las incidencias que generan el exceso de producto defectuoso

en la empresa de empaques por area:

Tabla 3

Defectos del Proceso de laminado periodo 2020

Area Motivo de Defecto Kg
Laminado Color Fuera de Patron 7,241
Deslaminado Total 6,301
Fuerza de Laminacion Fuera de
ET 4,088
Laminado Blogueado 3,505
Impresion Descentrada 3,164
Laminado Lado Incorrecto 2,548
Estructura Fuera de ET/Gramaje 2,539
Arrugas 2,324
Remocion de Tintas en Laminado 2,288
Falta de Adhesivo en los bordes 1,028
Rayadura de Laminacion 590
Falta de Prensa 287
Material Laminante de Ancho
Inapropiado 170
Moteado en Laminacion 130
Total 36,205

Fuente: Empresa de Empaques de estudio. Elaboracién: Propia



Tabla 4

Motivo de Defectos de Materia Prima

Area Motivo de Defecto Kg
Materia Prima Suciedad 25,202
Medidas 7,563
Tratado 7,562
Bloqueo 6,601
Picadura 5,296
Negativo, Otros 5,097
Transferencia de Polvillo 4,438
Tuco Chancado 4,435
Descalibrado 4,326
Arrugas 3,422
Gramaje 3,142
COF 841
Fuerza de Sellado 705
Porosidad 363
Transparencia 128
Permeabilidad 102
Total 79,223

Fuente: Empresa de Empaques de estudio. Elaboracion: Propia



Tabla 5

Motivo de Defectos del proceso de IMPRESION Periodo 2020

Area Motivo de Defectos Kg

Impresion Manchas de impresion 19,890
Suciedad de impresién 16,409
Falta de Prensa 10,137
Variacion de Color 6,337
Rayas 4,718
Golpeteo de impresion 4,674
Desprendimiento de Tinta 4,522
Estructura Fuera de ET 4,310
Resecamiento de Tinta 4,224
Repinte / Fantasma 2,575
Problemas de Tintas 2,345
Registro Movido 1,345
Porosidad de impresion 1,268
Arrugas 989
Quife de Anilox 959
Frecuencia Fuera de ET 922
Sin linea de Corte 800
Gramaje de Tintas 722
Sentido de Embobinado 699
Aplicacion de Barniz 683
Remocion de Tintas 652
Bobina sin aprobacién 556
Apariencia 548
COF Fuerade ET 471
Falta de Color 391
Mal cierre de plancha 337
Impresion Fantasma 304
Impresion Descentrada 222

Material con bajo metalizado

211



Error en orden de trabajo 186
Plancha incompleta 176
Exceso de Prensa 149
Ancho de material inapropiado 135
Telescopeado 97
Falta de Texto 60
Error en Textos 56
Tinta usada incorrecta 41
Total 93118

Fuente: Empresa de Empaques de estudio. Elaboracion: Propia

Tabla 6

Motivos de Defectos de Producto Terminado Periodo 2020

Area Motivo de Defecto Kg
Producto Sellabilidad 86,119
Terminado

Arrugas 75,239
Manchas de impresion 70,336
Telescopeado 52,357
Rayas de Laminado 22,565
Diametro de bobina 21,154
Mal Corte 20,683
Falta de Prensa 19,043
Gramaje Fuera de ET 14,910
COF Fuerade ET 14,697
Parafinado 14,329
Baja Fuerza de Laminacion 12,848
Moteado de Laminado 12,685
Deslaminado Total o Parcial 11,479



Empalme del material
Tuco Chancado

Bajo Nivel de Tratado
Tuco Flojo

Color Fuera de Patron
Mal Embobinado
Grumos de Polietileno
Refile
Moteado/Marmoleado de Laminado
Registro Movido
Empalme de Material
Tension de embobinado
Color del Taco
Problemas de Tintas
Suciedad de impresion
Rayas de impresion
Pinholes en material
Dimensiones Incorrectas
Texto Chancado

Olor

Falta de adhesivo
Bloqueo de Laminado
Ancho de Banda Fuera de ET
Poco Tiempo de Curado
Repinte/Efecto Fantasma

Arrugas de impresion

Material Laminante de Ancho Inapropiado

Disefio no solicitado por cliente
Curling

Golpeteo de Impresion
Devolucién por Exceso
Porosidad de Laminado

Disefio Antiguo

9,139
8,191
7,523
6,824
6,483
6,123
5,309
4,603
3,890
3,330
2,945
2,883
2,783
2,415
2,125
1,832
1,574
1,569
1,369
1,365
1,328
939
618
582
534
428
387
384
181
157
124
96

81
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Material Contraido 53

Inocuidad 49
Porosidad de Impresion 34
Golpeteo 24
Material de Ancho Inapropiado 21
Temperatura de Tunel Fuera de 12
Total 536,749

Fuente: Empresa de Empaques de estudio. Elaboracién: Propia

La herramienta de Mejora Continua clave que nos ayudara sera la Gestion
por Procesos (BPM) con el fin de lograr la adaptacién ante una demanda
cambiante, diagnosticando los retrasos del proceso productivo, incrementando
la eficiencia y optimizando las actividades de los procesos productivos, 1o que
conlleva a una reduccion del tiempo ocioso y un costo-beneficio. De esta
manera reduciremos las incidencias de retrasos en la entrega de los despachos,
mejorara el tiempo de produccion en los procesos productivos, generados por
productos defectuosos, disminuiremos la cantidad de OT con mermas altas y
mala asignacion de materia prima, que afectan el costo de producciény precios
de venta.

¢ En qué medida Gestion por Procesos incidira en Eficiencia Operativa en los
procesos productivos de la empresa de empaques, periodo 2020-20217?

¢ En qué medida Gestidn por Procesos incidira en reduccion de desperdicios
en los procesos productivos?

¢ En qué medida Gestion por Procesos incidira en disminucion de productos
defectuosos en los procesos productivos?

¢En qué medida Gestion por Procesos incidira en Productividad en los
procesos productivos?

¢En qué medida Gestidén por Procesos incidird en Eficacia en los procesos
productivos?

La finalidad principal de la metodologia Gestion por Procesos ayudara en
mejorar Eficiencia Operativa en los procesos productivos, siendo técnicamente
justificable por mejorar los procesos productivos a través de la implementacién y/o

adecuacion del procedimiento actual, para agilizar los procesos en la empresa, asi

11



como aprovechar los recursos que provee la empresa para mejorar su eficiencia
operativa y dar una mayor satisfaccion del cliente. Esta metodologia ayudara una
identificacién rapida de los problemas, como la solucién rapida de los mismos, con
ciclo de tiempo mas cortos, con menores costos, haciendo uso optimo de los
recursos para alcanzar nuevas metas y objetivos.

La investigacion implementara la Gestion por Procesos para aumentar
eficiencia operativa en procesos productivos, siendo econémicamente justificable,
al incrementar la eficiencia operativa en los procesos productivos, nos asegurara el
correcto recurso necesario en los diferentes procesos, verificandose la mejora
después de aplicar la metodologia. Logrando generar satisfaccion y fidelizacion de
los clientes, como beneficios econdmicos a la empresa.

La empresa de empaques es el contacto con el usuario intermedio ya que
atiende sus necesidades, como: solicitudes, requerimientos, problemas, reclamos,
etc., siendo parte de la cadena de valor de los clientes, generando mejoramiento
en sus procesos. Siendo mision de la organizacion en “Aportar al logro de la
empresa para garantizar la mejor experiencia para los clientes”. La metodologia nos
daré herramientas necesarias para lograr mejora en la eficiencia y productividad en
los procesos productivos.

La Gestion por Procesos incidira significativamente en Eficiencia Operativa
de procesos productivos en la empresa de empaques, periodo 2020-2021.

La Gestion por Procesos incidird significativamente en reduccion de
desperdicios de los procesos productivos.

La Gestion por Procesos incidird significativamente en disminucion de
productos defectuosos de los procesos productivos.

La Gestion por Procesos incidird significativamente en Productividad de
procesos productivos.

La Gestion por Procesos incidira significativamente en Eficacia de procesos
productivos.

Determinar en qué medida la Gestién por Procesos incidira en Eficiencia
Operativa de procesos productivos de la empresa de empaques, periodo 2020-
2021.

Determinar en qué medida la Gestion por Procesos incidira en reduccion de

desperdicios en procesos productivos.
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Determinar en qué medida la Gestion por Procesos incidira en disminucion
de productos defectuosos en procesos productivos.

Determinar en qué medida la Gestion por Procesos incidira en Productividad
en procesos productivos.

Determinar en qué medida la Gestion por Procesos incidird en Eficacia en

procesos productivos.

13



. MARCO TEORICO

Antecedentes Nacionales

Leal y Quispe (2018) investigaron en aplicar Gestion por Procesos para
incrementar la Eficiencia, realizado a DENTO STETIC en Cajamarca. Su
investigacion es tipo cuantitativa y propositiva, corte transversal y con disefio no
experimental. Cuya poblacién fue 98 personas atendidas en enero, febrero y marzo
en el turno tarde, siendo muestra igual a la poblacion. El instrumento utilizado fue
la entrevista y la encuesta. Donde se concluye que para los entrevistados la
atencion recibida es 13.3% Malo, 48% Regular y 38.8% Bueno y con respecto al
cumplimiento y otorgamiento de su cita médica el resultado fue 6.1% Malo, 33.7%
Regular, 50% Bueno y 10.2 % Excelente.

Apari (2017) investigo en aplicar Gestion por Procesos para incrementar la
Productividad de las atenciones de ATENTO en la ciudad de Lima. Siendo
investigacion tipo cuantitativa, disefio experimental y aplicada. Cuyo nivel de
investigacién fue descriptivo y explicativo. La poblacién tom6 de casos de 14
semanas. Como instrumento para recoleccién de datos uso fichas de registros y
aplicativos del software de Movistar con ATENTO. Como analisis descriptivo se
evaluo la Media para evaluar las variables, usando histogramas como comparacion
visual. Como andlisis inferencial utilizé la Normalidad con el estadigrafo de Shapiro
Wilk obteniendo valores para Productividad p (antes) =0.933 y p (después) = 0.943.
Se concluye que mejora la eficacia de 61% a 94% aplicando Gestidon por Procesos.

Ponce (2021) investigo en aplicar Gestion por Procesos para incrementar la
Productividad de Textil SAC. Siendo disefio con enfoque cuantitativo, de nivel
explicativo, aplicando como instrumento el cuestionario con las causas posibles del
problema, obtenida con la estadistica de datos reales y la opinidn de 6 responsables
del area. Como resultado se reduce al 50% los motivos de defecto “Fuera de tono”,
logrando reducir el defecto a 1% en promedio anual, incrementando la Utilidad de
S/.247,592 a S/.303,067 al afio.

Herrera (2020) en la tesis de investigacion de Proponer Sistema de OEE
para incrementar la Productividad de seccion tejeduria de la Textil. La investigacion
es correlacional-descriptiva, no experimental y transversal. EI muestreo no

probabilistico. Concluyendo que los indicadores mejoraron la OEE de 77.36% de
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Marzo con respecto a 89.5% de Abril, obteniendo calificaciéon de “Buena” la
produccion de Tafetan 1045, estando en la World Class. También incremento la
productividad de Tafetdn 1045 de a 16.83 m/h del mes de abril con respecto a 14.69
m/h del mes de marzo. Incremento en 90.19% la capacidad maxima en abril con

respecto a 78.72% del mes de marzo.

Matzunaga (2017) en la tesis de investigacién que Implement6 un Sistema
para mejorar Productividad y Calidad en la seccion de fileteado y envasado de
pescado en conserva con herramienta de Six Sigma. Concluy6 que la metodologia
DMAIC y Six Sigma, le ayudo al area de fileteado, disminuyendo los envasados
defectuosos en el area de pescado fileteado con un DPMO en 63.19% y logrando
mejorar en 8.37% la Productividad del personal que filetean el pescado cocido.
Disminuyendo la variacion (peso en gramos por lata), logrando mejorar como
capacidad del proceso de envasado en Cpk de 0.65y Z de 2 d.

Sifuentes (2017) en la tesis de investigacion aplicando el SMED para
incrementar Productividad de la fabrica de empaques flexibles. Siendo tipo de
investigacion descriptiva y aplicada. Concluyé que en area de impresion mejoro
productividad, disminuyendo tiempos improductivos. Se redujo en cambio de
producto de 2.12 horas a 1.5 horas por cada cambio de producto, con lo cual la
variable T aumenté de 31% a 49.4%. En agosto del 2013 no superaba los 76 cambio
de producto mensuales, aumentando a 110, aumentando a 44% mensual,
incrementando el nimero de productos a imprimir, disminuyendo los tiempos
muertos, utilizando el tiempo en otros productos, lo cual la entrega se hizo mas
rapida al cliente.

Moscoso y Yalan (2015) en la investigacion implementando para Mejorar la
Calidad de la empresa de Plasticos Flexibles aplicando Six Sigma. La investigacion
es cuantitativa. En conclusién, disminuyo los productos defectuosos a 32.25%,
incrementando eficiencia en 14.85%, productividad en 12.13%, eficacia en 5.46%;
y efectividad en 36.23%. La metodologia 5S mejoro en limpieza y orden el ambiente
de trabajo, mentalizando al personal a comprometerse. Logré incremento en la
evaluacion de la metodologia en 58.00%. Aumentando el indice de clima laboral en
35% con respecto al semestre anterior por un adecuado ambiente de trabajo para

el personal.
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Antecedentes Internacionales.

Alvarez (2018) en su investigacion de disefiar Gestion por Procesos en
Sistemas Eléctricos y Electronicos en ciudad de Quito — Ecuador. La investigacion
es cualitativa. Realizaron Andlisis FODA obteniendo las matrices EFl y EFE
ponderada y Mapa de Procesos antes de la implementacion. Concluye proponiendo
cambios en el Mapa de Procesos, obteniendo ahorro por control de inventarios al
reducir la compra de materiales en 5% generando $15,358, reduccién de cuentas
por cobrar en 6% generando $13,741 de liquidez y efectivo, increment6 de ventas
en 3% generando $25,702 y ahorraron en multas e intereses generando $3,500.
Incrementando en 25% la utlidad generando $26,711 después de la
implementacion.

Vasquez (2019) en su investigacion de Proponer Mejorar el Proceso de
Gestién en area de Servicio al Cliente y Cobro de Refinancia Colombia con Lean
Six Sigma en Bogota — Colombia. La investigacién que se utilizo es aplicada, con
recoleccion de datos de fuente primaria y secundaria tomando tiempos en la gestion
y base de datos con las entrevistas. Se aplicé un Diagrama de Pareto a la via E-
mail, Fisico y Pagina Web donde identifico las solicitudes que generan deficiencias
y desperdicios, para mejorar la gestion de los clientes y evitar quejas y reclamos.
El proyecto de mejora continua Lean Six Sigma bajo DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar) utiliz6 como herramienta el Valué Stream Mapping
(VSM) que ayudo a representar graficamente el flujo del proceso, con informacion
y materiales como cadena de valor. Se concluy6 que en el estudio de tiempo de
ciclo (antes de la mejora) se obtuvo el valor de 18.06 minutos donde el proceso de
negociacion tomé 13.05 minutos (72 % del tiempo de ciclo) tomando de muestra
103 observaciones del proceso de prenegociacion y 180 observaciones del proceso
de negociacion con un nivel de confianza de 95%. Pero al adicionar 18 muestras
en proceso de prenegociacion y 79 muestras en proceso de negociacion el tiempo
de ciclo (después de la mejora) disminuyo en 15.323 minutos donde el tiempo de
proceso de negociacion disminuyo en 10.03 minutos.

Dominguez (2016) en su investigacion al aplicar Gestién por Procesos en las
PYMES en empresa ferretera en ciudad de Cordova — Argentina. Con metodologia
de investigacion cualitativa. La aplicacion es del tipo descriptivo. Con recoleccion

de datos a traves de observaciones, entrevista y encuestas, donde coincidieron sus
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respuestas en "ofrecer una atencion buena y brindar de servicio de entrega rapido”;
"brindar un excelente atencion y servicio a los clientes”; "Darle al cliente la mejor
atencion” e implementar sistema de E.R.P para agilizar procesos, eliminar tareas y
homogenizar procedimientos. El personal encuestado visualizo problemas y
dificultades en los "pedidos” y el "reparto”, siendo los motivos: personal
faltante/sobrante, personal con excesivas tareas, cuellos de botella, personal sin
actividades explicitas, inexistencia y desconocimiento de organigrama, problemas
de comunicacion, solapamiento de actividades, etc. Concluy6 para el mejoramiento
de las Pymes que se estaban en la etapa inicial de Gestidén por Procesos aplicar
las 5 S y evaluacion desempefio 360° y como segunda etapa implementar el
Balanced Scorecard (Cuadro de Mando Integral) que le sirvido para la
implementacion de una certificacion 1SO. Concluy6 transformar a transversal la
estructura organizacional. Ya que manejan un stock de 52.000 SKU en sistema y
30.000 de inventario fisico en almacenamiento, siendo materiales de corralon mas

relevante el cemento con 19% y hercal 6%, implicando el 25% de las ventas.

Gallardo y Montecé (2019) en su investigacion de aplicar Six Sigma para los
procesos Logisticos de la empresa Ag-Line en ciudad de Guayaquil-Ecuador. Su
investigacion es cualitativa. Es tipo exploratoria-descriptiva. El estudio es disefio no
experimental. Los datos se tomaron de entrevistas y encuestas al personal
operativo como fuentes primarias y como fuentes secundarias los procedimientos,
documentos de gestién, e informes. Las técnicas de investigacion fueron:
Observacion, Entrevistas y Encuestas. La poblacion estuvo compuesta por 20
colaboradores de la empresa Aq Line, asi como también la muestra. Concluy6 que
41% no utilizaron ninguna de las herramientas que aplica Six Sigma, 38% ha
empleado de vez en cuando, 14% aplica normalmente, 6% utilizo casi siempre y
2% aplica siempre. Siendo el 55% de los encuestados que mencionan que la
empresa cumplié con las metas y objetivos que se planteo en la investigacion. Pero,
el 30% menciona que se da de vez en cuando. El 55% de los empleados Mencion6
gue AQ-LINE establecié indicadores de gestion con el fin de medir la efectividad de
los proyectos que implementa. El 25% Menciond que nunca lo hace. El 50% de los

entrevistados indicaron que la empresa convoca reuniones periddicas con el fin de
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evaluar el avance de los proyectos, sin embargo, el 35% menciono que lo hace de
vez en cuando.

Rodriguez (2017) con la investigacion de proponer implementar Gestion por
Procesos en los procesos de apoyo y misionales en la fundacion desayunitos
huellas en la Ciudad de Bogota-Colombia. El estudio es descriptivo. Las fuentes de
informacion son primarias suministradas por los colaboradores de la fundacion y
secundarias comprendidas por monografias, revistas, tesis y paginas. Se concluye
gue el disefio metodoldgico aplicado esta basado en norma ISO 9000:2015 bajo
enfoque del ciclo PHVA, donde el mecanismo permitird el control optimo en los

procesos de apoyo y misionales de la fundacion.

Variable Independiente:

Gestion por Procesos.

Menciond sobre primera aproximacion de Gestion por Procesos son los
estudios de Mary Parker Follet realizado en el siglo XX, como la Administracion
Dindmica y Organizacion Interfuncional. Mary Parker Follett presento principios
fundamentando la gestion por procesos, donde reevalla las interacciones
organizacionales, riesgos de estructuras funcionales y cuestiona el mando,
fundamentando las disposiciones de empoderamiento y las relaciones de poder —
autoridad (Lopez, 2008).

Menciono que Gestion por Procesos de negocio (BPM) orienta los procesos
con el enfoque en la gestion operativa. El modelo incluye cinco dimensiones de
factores clave para el disefio, implementacion y control exitoso del proceso
comercial, de acuerdo con el conjunto de estrategias comerciales. La gestion de
procesos, gestion calidad total (TQM) e reingenieria de procesos de negocio (BPR)
son enfoques mas utilizados para aumentar la orientacién a los procesos de
negocio (Sad, 2021).

Menciond que Gestion por Procesos de negocio en una organizacion debe
tener en cuenta contabilizar los recursos de conocimiento que posee la
organizacion en orden para garantizar que los empleados tengan acceso a
conocimientos sobre tareas especificas que forman parte de procesos comerciales
particulares, Por tanto, los procesos que ocurren en una organizacion debe

incrementarse, en base a individuos, equipos, y conocimientos organizativos y, en
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consecuencia, se vuelven cada vez mas mas flexible y adaptado a las condiciones
ambientales cambiantes (Bitkowska, 2019).

Mencion6 que la BPM contribuye a aumentar la eficiencia organizacional
estandarizando los procesos. En el negocio de hoy, todas las organizaciones tratan
de lograr la eficiencia y eficacia empresarial que les permita ser mas innovadores,
flexibles y exitosos (Dobrosavljevic et al., 2021).

La Gestion de Procesos se puede definir entonces como un enfoque
estructurado destinado a mejorar el rendimiento centrado en un disefo disciplinado
y la ejecucion cuidadosa de procesos comerciales de vanguardia (Robbi, 2006).

Contreras et al., (2017) Mencion6 que Gestion por Procesos es gestion en
procesos en buscar calidad, con el fin de darle a los procesos un objetivo comun,
orientando los resultados en satisfacer la necesidad del cliente.

Miranda (2021) Mencion6 que gestion por procesos es una metodologia que
sistematiza procedimientos, formas de trabajo, actividades y tareas formando parte
de una cadena de valor, para convertirlas en una secuencia, asegurando todo
servicio y/o bien generando resultados positivos e impactos en el cliente.

Para comprender la definicion de Gestion por Procesos debemos de conocer
el significado de: “Gestion” y “Procesos”.

Gestion

Perez (2012) define “Gestion es accion que tiene como fin, que se cumplan
los objetivos que se fijan. Los elementos del “Ciclo de Gestidn” se visualiza en la
figura 1.

1.-ldentificacion: identificar variable a gestionar (caracteristicas, tipo).

2.- Medicién: manera de cuantificar el producto (precio, peso, unidades).

3.- Control: Controlar la variable.
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Figura 3

Ciclo de gestion

Fuente: Pérez 2012

PLANIFICACION

DISENO PROCESO
(Procedimiento - Hoja
de Proceso)

ES

MEJORA

Herramientas para la
Mejora Continua
WORKSHOPS

EJECUCION

IMPLANTACION
(Seminarios)

.

<

MEDICION
Control
Auditoria
Autoevaluacion
Cuadro de Mando

Proceso

Bravo (2011) “Un proceso es grupo de actividades, recursos e interacciones

gue tienen un fin comun, transformando entradas en salidas afiadiendo valor al

cliente (p.11)".

Elementos de Proceso

Secretaria Central de 1ISO (2015) “Los elementos del proceso son:

Fuente de Entrada: proveedores (internos o externos).

Entrada: elementos humanos(personal) elementos fisicos (materia

prima,

documentos, etc.) y técnicos(informacion).

Actividades: recursos, medios y factores que emplea para efectuar el

proceso, interactuando y transformando.

Salida: producto o servicio.

Receptores de Salida: Clientes (internos o externos) (p.9)".
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Figura 4

Elementos de proceso
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Fuente: Bravo (2013)

Clasificacion de Procesos

Perez (2012) define mapa de procesos de la organizacion, a tipos de
actividades que se relacionan de acuerdo a su objetivo. Son 3 tipos:

1) Procesos Clave Se relaciona directamente con la mision de la
organizacion, afiadiendo valor a los clientes externos.

2) Procesos Estratégicos da informacion en el cumplimiento y
direccionamiento de los objetivos de la organizacion.

3) Procesos de Apoyo facilitan la correcta realizacion de procesos clave
(p-17).
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Figura 5

Tipos de Procesos
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Cruz et al. (2014) defini6 Mapa de Procesos como representacion
grafica, que agrupan en 3 tipos los procesos: Proceso Clave, Proceso Estratégico
y Proceso de Soporte.

Mencioné que Mapa de Procesos se representa graficamente por la
secuencia e interacciones de procesos, impulsando a la empresa a tener una vision.
Muestra las actividades como estan conectados con los proveedores y clientes
externos. El método visualiza las actividades de la organizacion, en todos los
niveles, ordenados los procesos por jerarquias (Medina et al., 2019).

Menciond que el Mapa de procesos, es representado por un flujograma,
donde se visualiza la secuencia de los procesos y interrelaciones. Nos da iniciativa
de mejorar la gestion de una organizacion con innovacion de procesos, seleccion
de procesos prioritarios, establecer indicadores de gestibn,medicion y
rendimientos. Integrar los sistemas de gestion de calidad, salud, medio ambiente y
seguridad (Aranda y Ordofiez, 2018).

Menciond que el Mapa de Procesos es trazar un flujo en el que incurre el
proceso con el fin de calcular la distancia recorrida entre secuencias, calculando la

matriz de viaje siguiendo todas las rutas (Vazquez y Brewer, 2021).
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ETAPAS PARA GESTIONAR UN PROCESO
Contreras et al. (2017) nos sefala que la Gestion por Proceso tiene

tres etapas:

— Preparatoria.

Identificacion y Diagndstico de procesos.

Mejora de procesos, tomando las consideraciones previas, para

garantizar el logro de la implementacion (p.52).

Figura 6

Etapa de implementacién Gestion por Procesos

> ETAPA II:

>
,!,#' Mejora de
I__,-r-” i Procesos

-~
.-"!
J____.-"’ ETAPA N Institucionalizar la Gestion por
o~ Diagnostico e BIRIEE
" identificacion Documentar los procesos
L~ mejorados

¥
de procesos :
Mejorarlos procesos

Medir, analizar y evaluar
Describir los procesos actuales

Elaborar el mapa de procecos ctualec

Determinar los procesos de la entidad

Identficar destinatarios de bienes y serviclios; y los blenes
sernvicios gue brinda la entidad

ETAPA I:
Preparatoria

Analizar proposito de la entidad

Sensibilizar a toda la entidad

Capacitar a los encargados de implementar

Elaborar el plan de trabajo Institucional

Analizar la situacion de la entidad

CONDICIOMES PREVIAS

Fortalecer el drganc responsable de la implementacidn de [a Gestion por Frocesos
Asegurar los recursos

Contar con objetivos estratégicos claramente estableddos

Asegurar el apoyo y compromiso de la alta Direccidn

INDICADORES DE GESTION POR PROCESOS

Cumplir con medicion y seguimiento de los resultados para ser medidos,

verificando que se logro el objetivo y/o metas establecidos en la empresa.

Los indicadores evallan cuantitativamente la productividad, eficiencia y

eficacia en los procesos. Miden la percepcién del cliente con respecto a resultados

(indicadores de percepcién) o variables del proceso (indicadores de rendimiento).
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Se recomienda a toda empresa que debe contar con indicadores de percepcion y
de rendimiento en sus procesos estratégicos y clave.

Menciond Business Process Management (BPM) permite a una empresa
adaptarse a los desafios que plantea su entorno y crean nuevas posibilidades de
obtener una ventaja sobre la competencia. Definir adecuadamente los procesos, y
luego modelarlos, implementarlos, controlarlos y mejorarlos, mejora
considerablemente tanto la rentabilidad de una empresa como la satisfaccion del
cliente y, en consecuencia, aumenta el potencial competitivo de la empresa
(Bitkowska, 2019).

De acuerdo a lo mencionado aplicaremos en nuestra investigacion indicador
gue mida el % de desperdicios e % productos defectuosos que este ligado con el

nivel sigma.

Desperdicios
Mencion6 que Desperdicio es la pérdida que se origina en el proceso de
productivo, considerando las fallas detectadas en control de calidad que son

rechazadas. El desperdicio se carga a costo (Bravo, 2011) .

Calidad
Mencion6 que La calidad es la conformidad para el uso, para satisfacer la
necesidad del cliente. La calidad de un producto se determinada por las

caracteristicas que requiera el cliente (Secretaria Central de ISO, 2015).

Productos Defectuosos

Mencioné que Productos Defectuosos son los que no cumplen los requisitos,
son evaluados con técnicas y métodos estadisticos (Secretaria Central de 1SO,
2015).

Six Sigma y Nivel Sigma
Menciond que Six Sigma inicio en 1988 en Motorola compafiia japonesa
aplicando mejoramiento de calidad en los procesos, pero General Electric

popularizé Six Sigma para incrementar la productividad y rendimiento. En 1990
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inicio la estrategia Lean Manufacturing en Toyota compafia japonesa que aplico la
estrategia de ajuste de produccion e incremento de rapidez en los procesos,
eliminando el despilfarro de los recursos, ahorrando dinero al implementar. La
estrategia Lean Six Sigma es la unién de las estrategias Lean Manufacturing y Lean
Six Sigma (Stone, 2021).

Menciond que Lean Six Sigma el nimero de empleados como medida de
tamafio y medida organizacional. La cultura esta arraigada en los valores de los
empleados vy, por lo tanto, una organizacion mas grande tendria mas empleados
afectados por la implementacion de Six Sigma (Ng y Hempel, 2020).

Aparecido (2004) definié que para que el programa Six Sigma tenga éxito en
la empresa, es necesario formar personas con un perfil adecuado, que se
conviertan en expertos en el método y las herramientas que conforman la
estrategia.

(Stone, 2021) definid la metodologia Six Sigma basada en datos y de
solucion de problemas. El enfoque de la implementacion Six Sigma esta en las
variaciones del proceso y en la satisfaccion del cliente. Esta relacionado con el 3,4
defecto por millon de oportunidades (DPMO). Inicialmente, Six Sigma utilizé para
cuantificar los defectos que se producian en el proceso, y para eliminar o disminuir
esos defectos a un nivel muy bajo. Esta medida de Nivel Sigma se da a través de

la tabla adjunta que esta en base al DPMO y Rendimiento siendo el siguiente:

Tabla 7
Nivel Sigma
Nivel Sigma DPMO % Rendimiento
6 3.4 99.9997
5 233 99.98
4 6,210 99.3
3 66,807 93.3
2 308,537 69.15
1 690,000 30.85
0 933,200 6.68
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Menciond que toda organizacion se puede determinar nivel sigma.
Obteniendo esta medida a través de una tabla adjunta y también se puede
comprobar el rendimiento. Las dimensiones de SIX SIGMA son importantes
midiendo el nivel del proceso y verificar el cambio con el tiempo. Teniendo un

impacto positivo en la organizacion (Pereda, 2018).

DPO = .; )
DPO (DEFECTO POR OPORTUNIDAD) = L=

DPMO (DEFECTOS POR MILLON) = DPMO = DPO = 1000000

Menciond que Lean Six Sigma, esta basado en los principios de distribucion
normal con el fin de controlar y medir la variabilidad de los resultados del proceso.
Mide la capacidad del proceso para que opere libre de fallos o defectos. (Calderon,
2020).

Variable Dependiente
Eficiencia Operativa

Menciono que la Eficiencia Operativa se inicio en TOYOTA en el afio 2003
ya que su metodologia del Lean involucra todos los esfuerzos orientados a la mejora
de las operaciones generando un impacto importante en las ventas de las empresas
(Gupta y Vardhan, 2016).

Mencion6 que la Eficiencia es la relacion de la capacidad relativa que
alcanza la actual produccién de una planta industrial (Mijahuanca, 2019)

Produccion Real

Eficiencia —
fictencia Disponibilidad

Mencioné que las empresas preferiian no solo mostrar eficiencia de
produccion, informacion de varianza en la fabrica , sino una combinacion de
rendimiento de produccion (Mertins y White, 2016).

Menciono que la eficiencia es la medida de los recursos consumidos en los
procesos. Siendo la relacion entre insumos y productos, se mide (Pereda, 2018)

Mencioné que la Eficiencia Operativa implica a realizar las actividades
similares de mejor forma que los rivales, incluyendo que la empresa sea eficiente,

permitiendo a la empresa el uso optimo de recursos, reduciendo defectos en los
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productos o desarrollando mejores productos de una forma mas rapida (Murillo y
Guerra, 2015).

Menciono que la metodologia estocastica de metafronteras permite generar
puntajes en la Eficiencia que son comparables entre las utilidades de produccion
gque operan bajo diferentes tecnologias (Lin y Chiang, 2014).

Mencion6 que la Eficiencia, al cambiar, expandir y desarrollar
economicamente toma parte como un hecho dentro de la vida humana. Las
personas poseeen potenciales, talentos y poderes. Para que las personas tengan
éxito y sean eficientes en el trabajo, esos potenciales, se necesitan talentos y
poderes para que surjan (Guclu y Guney, 2017).

Llontop (2019) Mencion6 que la Eficiencia Operativa, es ejecutar las cosas
bien, como la minimizacion de los recursos para un proceso determinado. La
eficiencia operativa cuenta con 4 dimensiones siendo:

Figura 7
Dimensiones de eficiencia operativa
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Economias de escala y aprendizaje:
Las empresas persiguen proactivamente en la busqueda de obtener la curva
de la experiencia, teniendo que la habilidad organizativa y individual mejora a

medida que la empresa fabrica mas de esos mismos productos.
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Indicador: Volumen de producciéon que interviene directamente en el costo
del producto, para generar ganancias a la empresa. Implicando la forma como se
usa la maquinaria en los procesos y la vida util.

Disefo de Proceso y Producto

Optimizar disefio de Procesos y del producto nos ayudara a disminuir los
costos operativos.

Indicador: Costos operativos Son los costos para ejecutar un proyecto.

Costes de los recursos

Es el dinero que la empresa invierte en los procesos de un bien, siendo
materia prima y mano de obra.

Indicador: Costes de Materia Prima conforman el proceso de transformacion,
antes de ser vendidos como insumos o productos finales.

Cultura y normas

La cultura y las normas son recibidas por los miembros de la empresa que
generan habitos que buscan la mejora continua.

Indicador: Niveles de produccion es el maximo nivel que la empresa genera
mayor eficiencia en los tiempos de los procesos.

Menciond que la programacion esta determinada en generar un plan de
produccion, siendo coordinado con los colaboradores que participan en el proceso
productivo, atendiendo requerimientos de los clientes diario en cada proceso
(Claure et al., 2017).

Huertas y Dominguez (2008) menciond que la productividad, es la relacion
de salida de un proceso entre la suma de la entrada y saldo inicial, expresado en
porcentaje.

INDICADORES DE EFICIENCIA OPERATIVA

La productividad tiene como indicadores a dos elementos, eficacia y
eficiencia,
Productividad

Mencion6 que Productividad se determina como la relacion de produccion
obtenida e insumo. Es decir, es la divisién entre lo que se obtiene y los recursos
utilizados. Las empresas estudio la productividad para determinar las causas que
afectan y establecen bases para incrementar. También es la relacion de

rendimiento de recursos disponibles para lograr objetivos (Mijahuanca, 2019):
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Recursos Logrados

Productividad =
roductivica Recursos Empleados

Mencion6 que la Productividad de los empleados y el estrés en el lugar de
trabajo van relacionados, lo que conducira a una rotacion excesiva de empleados
y absentismo laboral. Esto crearan nuevos problemas en su trabajo ineficiente, bajo
rendimiento, problemas con sus superiores y subordinados, desperdicio de
recursos organizacionales. Los empleados estresados tendran un impacto negativo
en el desempeiio organizacional (llamathi et al., 2021).

Menciond que la Productividad y la Eficiencia suelen ser consistentes cuando
se usan para evaluar el desempefio de los proveedores (es decir, los proveedores
eficientes también son productivos o viceversa). Sim embargo no es frecuente para
observar algunas inconsistencias (por ejemplo, alta productividad, pero baja
eficiencia), creando asi un desafio para comprender el desempefio general del
proveedor (Robinson et al., 2020).

Mencion6 que la Productividad abarca una variedad de cuestiones de
gestion, como mantener la eficacia, modelos de dotacion de personal, compra
oportuna de equipos y eficiencia del uso de activos e instalaciones (Cantor et al.,
2018).

Eficacia

Menciono6 que la eficacia mide el logro de resultados, donde relaciona los

objetivos y resultados propuestos. Teniendo como formula (Pereda, 2018)

Numero de Horas Programadas

Eficacia =
f Numero de Horas Alcanzadas
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Ill. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

La investigacion es cuantitativa proporcionando datos, interpretacion,
dispersidén, contextualizacion del entorno, experiencia Unicas Yy detalles
(Hernandez, 2018).

Naupas et al. (2018) defini6 la investigacion aplicada, utilizan conocimiento
cientifico para resolver problemas.

Naupas et al. (2018) defini6 como nivel de disefio de investigacion
correlacional y causal para obtener el grado de asociacion entre una variable y otra,
gue no sean dependientes una de otra.

En nuestra investigacion queremos establecer el grado de relacion entre
Gestién por Procesos y Eficiencia Operativa.

Hernandez (2018) definié investigacion con disefio no experimental por
obtener datos sin manipular las variables. Los que efectian una investigacion no
experimental observan o miden variables y fendmenos para analizarlas.

Naupas et al. (2018) definié el disefio de investigacion con corte longitudinal
al seguimiento de 1 a 5 afios 0 mas, con el fin de ver el comportamiento de una

variable.

3.2.Variables y operacionalizacion

En nuestra investigacion el seguimiento es de 2 afios periodo 2020 y 2021.
— Variables y operacionalizacion

— Variable Independiente: Gestion por Procesos

— Variable Dependiente: Eficiencia Operativa
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3.3.Poblacion, muestra y muestreo

Naupas et al. (2018) defini6 como poblacion al grupo de hechos, eventos u
objetos que se estudian con las diferentes técnicas que hemos analizado. Como
poblacion del andlisis de la investigacion seran los 24 reportes mensuales del
proceso productivo de la empresa de empaques en los afios 2020- 2021.

Naupas et al. (2018) defini6 como muestra al subconjunto o parte de la
poblacion, seleccionado por diversos métodos, teniendo en cuenta la
representatividad de la poblacién; en este caso, no se necesita muestreo. Como
muestra seran los 24 reportes mensuales de los procesos productivos
correspondientes de los afios 2020-2021.

Naupas et al. (2018) definié el tipo de muestreo no probabilistico a los
métodos que no usan calculo de probabilidades ni la ley del azar. Teniendo las
muestras sesgadas y no puede tener informacién del nivel de confiabilidad de los
resultados. Asume formas; de muestreo por juicio o criterio del investigador. En

nuestra investigacion asumimos criterio del investigador.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Monje (2011) defini6 como técnica de recoleccion de datos como la
frecuencia que los investigadores obtienen datos cuantitativos para interpretar
numéricamente la medicién de sus variables y a través de célculos estadisticos
evaluan la magnitud y confiabilidad de la relacion entre ellas. En la investigacion se
realizé la revision de documentos que contienen datos numéricos mensuales de los
periodos 2020-2021 para recolectar los datos.

Naupas et al. (2018) defini6 como instrumento de recoleccion de datos a
herramientas materiales o conceptuales, a través de las cuales se obtiene las
informaciones y datos, mediante preguntas. Las cualidades de un instrumento son:
confiabilidad, validez, objetividad, practicidad y amplitud.

En la investigacion se utiliz6 como instrumento una ficha donde recolectara
los datos del sistema ERP LEGASY del proceso productivo de la empresa de
empaques 2020-2021.

El mundo moderno se esta convirtiendo en un sistema de relaciones cada

vez mas interconectado entre diferentes agentes de la sociedad. La invencion de
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Internet aceler6 dramaticamente el establecimiento de la civilizacion global, pero
las relaciones entre diferentes culturas a menudo muestran tendencias opuestas a

la integracion cultural diferenciacion (Nurullin, 2020).

3.5.Procedimientos

Se utilizaron hojas de calculo en MS Excel, lo cual nos permitié utilizar
férmulas estadisticas y matematicas para trabajar la informacién como base de

datos. Para luego ser procesadas en SPSS.

3.6.Método de analisis de datos

Estadistica descriptiva

Ayudaré a obtener datos en forma de medidas cuantitativas como medias 0
porcentajes o en forma de resiimenes visuales como histogramas y diagramas de
caja (Kaliyadan & Kulkarni, 2017).

Medidas de Tendencia Central:

Promedio: Promedio de una serie de datos numéricos.

X = X

I ™M=

i=1
n

Mediana: Valor ubicado en la posicidbn central de una serie de datos

numeéricos.

_ ?=1xi'fi
X

n

Medidas de Dispersion:
Desviacion Estandar: Medida de dispersion que significa variabilidad de una

serie de datos.
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YV (x — X)?
N

Varianza: Medida de dispersion que significa variabilidad de una serie de

datos respecto a su media aritmética.

¥(x; — X)*

7
i N

Medidas de posicion:
Maximo: Es el mayor valor que toma una variable.
Minimo: Es el menor valor que toma una variable.

Rango: Es la variacion del maximo y minimo valor de la variable.

Estadistica inferencial

Las pruebas de hipotesis de una muestra se basan en distribuciones
muestréales de medias muestréales, que, invocando el teorema del limite central,
son aproximadamente campana. Teniendo en cuenta la desviacion estandar

desconocida y el pequefio tamafio de la muestra, una prueba t (Roy, 2019).
Prueba de normalidad

Datos<30: Prueba de Shapiro Wilk
Cuando la muestra tiene 30 datos como maximo, determinamos la
normalidad usando la prueba de Shapiro-Wilk. Calculando varianza y media de la
muestra, ordenando de menor a mayor las observaciones. Calculando diferencias
entre: el primero y el Ultimo; y el segundo y el pendltimo; sucesivamente y se
corrigen con los coeficientes de la Tabla de Shapiro-Wilk. Siendo estadistico de
prueba:
DZ
~ ns?
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Siendo D suma de diferencias corregidas. Rechazando la hip6tesis nula de
normalidad cuando el estadistico W es menor que el valor critico de la Tabla de
Coeficientes de Shapiro-Wilk (Anexo VII) de acuerdo al tamafio de la muestra y
nivel de significacion y la Tabla de Niveles de Significacién de Shapiro Wilk (Anexo
V).

3.7.Aspectos éticos

Se realiz6é en base a tres principios éticos que son: Respeto a las personas,
Busqueda del Bien y Justicia.

La metodologia de la investigacion como la Etica son en realidad
interdisciplinas que combinan la filosofia con la ciencia y la tecnologia y, por tanto,
la filosofia como la practica de la investigacion son sus fuentes naturales de

inspiraciéon (Morawski, 2019).
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Analisis descriptivos

IV. RESULTADOS

Realizamos el analisis de datos descriptivo en Excel para tener la nocién de

tendencia de la evaluacion de datos, con los pardmetros, media, mediana, varianza

visualizando el comportamiento de

dimensiones y variables.

% Merma:
Tabla 8

Andlisis Descriptivo de Merma

las variables,

permitiendo comparar

Merma Periodo 2020

(Antes de Implementar)

Merma Periodo 2021

(Después de Implementar)

Media

Error Tipico

Mediana

Desviacion Estandar
Varianza de la Muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria
Rango

Minimo

Maximo

Suma

Cuenta

Nivel de Confianza 95%

17.6436%
0.5424%
17.3146%
0.018790425
0.00035308
3.966328297
1.712551364
7.307%
15.250%
22.557%
211.724%
12
0.011938866

Media

Error Tipico

Mediana

Desviacion Estandar
Varianza de la Muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria
Rango

Minimo

Maximo

Suma

Cuenta

Nivel de Confianza 95%

12.8408%
0.6003%
13.0339%
0.020794332
0.000432404
-1.72055536
-0.10856919
5.5838%
9.9786%
15.5624%
154.0901%
12
0.013212088
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% Productos Defectuosos:

Tabla 9

Andlisis Descriptivo de Productos Defectuosos

Productos Defectuosos Periodo 2020

(Antes de Implementar)

Productos Defectuosos Periodo 2021

(Después de Implementar)

Media

Error Tipico

Mediana

Desviacién Estandar
Varianza de la Muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria
Rango

Minimo

Maximo

Suma

Cuenta

Nivel de Confianza 95%

2.1334%
0.1900%
2.1939%
0.00658107
4.33105E-05
3.847976861
1.262406018
2.699%
1.119%
3.817%
25.601%
12
0.004181413

Media

Error Tipico

Mediana

Desviacién Estandar
Varianza de la Muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria
Rango

Minimo

Maximo

Suma

Cuenta

Nivel de Confianza 95%

2.0603%
0.0899%
2.0071%
0.003114238
9.69848E-06
0.977811824
0.953238998
1.117%
1.646%
2.763%
24.724%
12
0.001978693
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Nivel Sigma:

Tabla 10

Nivel Sigma Antes y Después de implementacion

Antes de implementacion

Después implementacion

No Bob. No Bob No Bob. No Bob
Mes Kg Mes Kg
Defectuosa Totales Defectuosas Totales
Ene 2020 3,035 67,248 92,935 Ene 2021 2,453 58,894 65,314
Feb 2020 1,367 36,233 86,978 Feb 2021 3,451 88,903 87,959
Mar 2020 2,445 60,577 72,745 Mar 2021 2,976 81.898 99,396
Abr 2020 1,594 58,289 68,447 Abr 2021 3,295 77,376 100,601
May 2020 1,906 43,636 69,066 May 2021 4,432 99,633 94,025
Jun 2020 2,494 57,994 89,860 Jun 2021 2,797 78,368 79,979
Jul 2020 2,807 73,203 91,537 Jul 2021 4,852 164,273 89,773
Ago 2020 3,183 52,515 92,715 Ago 2021 2,869 81,782 109,969
Set
Set 2020 4,897 85,430 104,791 2,935 79,136 93,959
2021
Oct 2020 4,188 80,595 100,504 Oct 2021 3,277 73,528 91,130
Nov 2020 3,071 70,206 83,618 Nov 2021 3,651 74,648 107,108
Dic
Dic 2020 2,764 60,444 51,992 2,484 80,296
2021 56,811
1,015,34  1,099,50
Total 33,751 746,370 1,005,008 Total 39,592 0 9
DPO 0.033582817 DPO 0,03598152
DPMO 33,582.8 DPMO 35,981.5
Nivel 3.54 Nivel 3.51
Sigma Sigma

37



Eficiencia
Tabla 11

Analisis Descriptivo Eficiencia

Eficiencia Periodo 2020

(Antes de Implementar)

Eficiencia Periodo 2020

(Después de Implementar)

Media

Error Tipico

Mediana

Desviacion Estandar
Varianza de la Muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria
Rango

Minimo

Maximo

Suma

Cuenta

Nivel de Confianza 95%

0.885706626
0.002803614
0.888906448
0.009712002
9.4323E-05
-1.28329068
-0.15939353
0.03133568
0.86956522
0.90090090
10.6284795
12
0.00617071

Media

Error Tipico

Mediana

Desviacion Estandar
Varianza de la Muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria
Rango

Minimo

Maximo

Suma

Cuenta

Nivel de Confianza 95%

0.91903157
0.00625065
0.9049959
0.02165289
0.00046885
0.70221279
1.18845929
0.0674252
0.88495575
0.95238095
10.9311788
12
0.01375759
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Productividad

Tabla 12
Analisis Descriptivo de Productividad

Productividad Periodo 2020
(Antes de Implementar)

Productividad Periodo 2021
(Después de Implementar)

Media 2.114274762 Media 2.270411207
Error Tipico 0.011722766 Error Tipico 0.012264629
Mediana 2.132266586 Mediana 2.26518257
Desviacion Estandar 0.040608854 Desviacion Estandar 0.042485921
Varianza de la Muestra 0.001649079 Varianza de la Muestra 0.001805053
Curtosis -0.47390331 Curtosis -1.02748542
Coeficiente de Asimetria -0.90262406 Coeficiente de Asimetria 0.181420533
Rango 0.12225835 Rango 0.134791148
Minimo 2.034008116 Minimo 2.206768024
Maximo 2.156266466 Maximo 2.341559172
Suma 25.37129714 Suma 27.24493448
Cuenta 12 Cuenta 12

Nivel de Confianza 95% 0.025801635 Nivel de Confianza 95% 0.026994266
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Eficacia
Tabla 13
Analisis Descriptivo de Eficacia

Eficacia Periodo 2020 Eficacia Periodo 2020
(Antes de Implementar) (Después de Implementar)

Media 1.032484336 Media 1.11954183
Error Tipico 0.00475302 Error Tipico 0.00555017
Mediana 1.025480931 Mediana 1.12428871
Desviacion Estandar 0.016464943 Desviacion Estandar 0.01922636
Varianza de la Muestra 0.000271094 Varianza de la Muestra 0.00036965
Coeficiente de Asimetria 0.80730888 Coeficiente de Asimetria -2.1554878
Rango 0.04773613 Rango 0.07697093
Minimo 1.01720776 Minimo 1.06634816
Maximo 1.064943897 Maximo 1.14331909
Suma 12.38981204 Suma 13.4345019
Cuenta 12 Cuenta 12

Nivel de Confianza 95% 0.010461326 Nivel de Confianza 95% 0.01221585

Andlisis inferencial

En la prueba de hipoétesis se uso el analisis inferencial, con la prueba de
normalidad determinando si tienen comportamiento paramétricos 0 no
paramétricos. Se realizo prueba comparativa de medias, se aplica T- Student si son

paramétricas y Z-Wilcoxon si son no paramétricas.

Analisis Inferencial de Hipétesis General

Ho: Gestion por Procesos incrementa Eficiencia Operativa en procesos
productivos.

Se comprobé la hipétesis general, determinando si la serie de datos de
Eficiencia antes y después tiene comportamiento paramétrico, las series de datos
tienen datos menores a 30. Se procedio el analisis de normalidad con el estadigrafo
de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:

pvalor < 0.05, datos con comportamiento no paramétrico

pvalor > 0.05, datos con comportamiento paramétrico
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Tabla 14

Prueba de Normalidad de Eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl. Significancia
Eficiencia Antes 0.8795 12 0.466
Eficiencia Después 0.8475 12 0.051

En la tabla 14, se visualizé que la significancia tiene valores superiores a
0.05 en la Eficiencia antes y después, de acuerdo a la regla de decision,
demostramos que tiene comportamiento parameétrico. Se verifico el mejoramiento

de la Eficiencia, procede analizando con estadigrafo de T-student.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: Gestion por Procesos no incrementa la Eficiencia Operativa en los
procesos productivos.

Ha: Gestidn por Procesos incrementa la Eficiencia Operativa en los procesos
productivos.

Regla de decision:

Ho: uPa = uPd

Ha: pPa < pPd
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Tabla 15

Analisis T-student de Eficiencia

Estadisticas de Muestras Emparejadas

Media N Estandar error
Par 1 Eficiencia 0.8857 12 0.009712 0.00280
Antes
Eficiencia 0.9109 12 0.02165 0.00625
Después

En tabla 15, se visualizo la media de eficiencia antes es menor que media
de eficiencia después, de tal manera, no cumple Ho: yPa = uPd, rechazamos
hipdtesis nula que sefialo que Gestion por Procesos no incrementa la Eficiencia,
aceptando hipétesis de investigacion, demostrando que Gestion por Procesos
incremento la Eficiencia de los procesos productivos.

Comprobamos el analisis, procediendo analizando pvalor o significancia de
resultado de aplicar prueba de T-student.

Regla de decision:

pvalor < 0.05, datos con comportamiento no paramétrico

pvalor > 0.05, datos con comportamiento paramétrico
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Tabla 16

Prueba de Muestras Emparejadas de Eficiencia

Diferencias emparejadas

Pruebade Confianza de la

] Desviacion . ] ]
Media , error diferencia t al Sig
Estandar i _ .
estdndar  Inferior Superior
Par1 Eficiencia
Antes
o 0.8983  0.0209 0.0043 0.8696  0.9524 0.8574 24 0.01
Eficiencia
Después

En la tabla 16, se visualiz la significancia de prueba de T-student a la data
de eficiencia antes y después siendo 0.01, guiandonos de regla de decision
rechazamos hipoétesis nula y aceptamos Gestion por Procesos incide en Eficiencia

Operativa.

Analisis Inferencial de Hipétesis Especifica 1

Ha: Gestion por Procesos disminuye el % de merma en los procesos
productivos.

Demostramos la hipoétesis especifica 1, se determind si la serie de datos
presenta comportamiento paramétrico de merma antes y después, las series de
datos tienen datos menores a 30. Se procedidé al andlisis de normalidad con el
estadigrafo de Shapiro-Wilk

Regla de decision:

pvalor < 0.05, datos con comportamiento no paramétrico

pvalor > 0.05, datos con comportamiento paramétrico
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Tabla 17

Prueba de Normalidad de Merma

Prueba de Normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl. Sig.
% Merma Antes 0.8520 12 0.0566
% Merma Después 0.9057 12 0.479

En la tabla 17, visualizo significancia de los % de merma, antes y después,
presentan valores superiores a 0.05, guiandonos de regla de decision, demuestro
comportamiento paramétrico. Verificamos el mejoramiento del % de Merma, se
procedio analizando con estadigrafo de T-student.

Contrastacion de la hipotesis Especifica 1:

Ho: Gestion por Procesos no incrementa el % de merma en procesos
productivos.

Ha: Gestion por Procesos incrementa el % de merma en procesos
productivos.

Regla de decision:

Ho: uPa = uPd

Ha: pPa < pPd
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Tabla 18

Analisis T-Student de Merma

Estadisticas de Muestras Emparejadas

Media N Estandar error
Par 1 %Merma Antes 17.6436 12 0.018796 0.5424
%Merma 12.8408 12 0.020794 0.6003

Después

De la tabla 18, visualizo que media del % merma antes (17.644) es mayor

que media de % merma después (12.8408), de tal manera no cumple Ho: pPa =

HUPd, rechazamos hipotesis nula que sefala Gestion por Procesos incrementa el %

merma, aceptamos hipétesis de investigacion, que demuestro que Gestion por

Procesos no incrementa el % merma en los procesos productivos.

Para comprobar el analisis, se procede a analizar el p valor o significancia

de resultados cuando aplicamos prueba de T-Student.

Regla de decision:

pvalor < 0.05, rechaza la hipétesis nula

pvalor > 0.05, acepta la hipdtesis nula

Tabla 19

Prueba de Muestras Emparejadas de Merma

Diferencias emparejadas

Prueba

Desviacién Confianza de la diferencia
Media ) de error t gl Sig
Estandar . .
estandar Inferior Superior
%Merma
ar Antes .
0.00472382 0.09754 1.0172 1.1433 0.9634 24 0.5
1 %Merma 1.07643
Después

45



De la tabla 19, se visualizé que significancia de prueba de T-Student, al %
de merma antes y después es 0.5, guiandonos de regla de decision rechazamos
hipdtesis nula y aceptamos Gestion por Procesos no incrementa el % de merma en

los procesos productivos

Andlisis Inferencial de Hipotesis Especifica 2

Ha: Gestidon por Procesos disminuye el % de productos defectuosos en los
procesos productivos.

Demostramos que la hipétesis especifica 2, determinando si los datos
presentan comportamiento paramétrico dé % productos defectuosos antes y
después, las series de datos tienen datos menores a 30. Procedemos al andlisis de
normalidad con el estadigrafo de Shapiro-Wilk.Regla de decision:

pvalor < 0.05, datos con comportamiento no paramétrico

pvalor > 0.05, datos con comportamiento paramétrico

Tabla 20

Prueba de Normalidad de Productos Defectuoso

Prueba de Normalidad Shapiro-Wilk

Estadistico gl. Sig.
%Productos Defectuosos Antes 0.8378 12 0.051
%Productos Defectuosos después 0.9310 12 0.4936

En tabla 20, visualizo significancia dé % productos defectuosos antes y
después, presentan valores superiores a 0.05, guidndonos a regla de decision,
tiene comportamiento paramétrico. Confirmamos el mejoramiento del % de

productos defectuosos, utilizamos andlisis con estadigrafo de T-student.
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Contrastacion de la hipétesis Especifica 2:

Ho: Gestion por Procesos no incrementa el % de productos defectuosos en
los procesos productivos.

Ha: Gestion por Procesos incrementa el % de productos defectuosos en los
procesos productivos.

Regla de decision:

Ho: uPa = uPd

Ha: pPa < pPd
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Tabla 21

Andlisis T- Student Productos Defectuosos

Estadisticas de Muestras Emparejadas

Media N Estandar error
Par %Productos
1 Defectuosos Antes 2.1334 12 0.006581 0.190
%ProductosDefectuosos
Después 2.0603 12 0.003111 0.089

De latabla 21, visualizo que media del % producto defectuoso antes (2.1334)
es mayor que media de % producto defectuoso después (2.0603), de tal manera no
cumpli6 Ho: pPa = pPd, rechazamos hipétesis nula sefalando Gestion por
Procesos incremento el % productos defectuosos, y aceptamos la hipétesis de
investigacion, que Gestion por Procesos no incrementa el % productos defectuosos
en los procesos productivos.

Comprobamos el analisis, procediendo a analizar el p valor o significancia
de resultados de aplicacion de prueba de T-Student.

Regla de decision:

pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 22

Prueba de Muestras Emparejadas Productos Defectuoso

Prueba de muestras emparejadas

L Prueba Confianza de la
] Desviacion i ] )
Media de error diferencia t o] Sig
Estandar , !
estandar Inferior Superior
%Productos
arl Defectuosos Antes

%Productos 2.09686 0.50489 0.1030 1.1189 3.8174 0.8688
Defectuosos 1

Después

En tabla 22, visualizo que significancia de prueba de T-Student, al % de
producto defectuoso antes y después es 0.5, guiandonos de regla de decisiéon

rechazamos hipotesis nula y aceptamos Gestion por Procesos no incrementa % de

productos defectuosos en los procesos productivos.
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Andlisis Inferencial de Hipotesis Especifica 3

Ha: Gestion por Procesos incrementa eficacia en los procesos productivos.

Demostramos la hipotesis especifica 3, determinamos si datos presentan
comportamiento parameétrico dé % productos defectuosos antes y después, las
series de datos tienen datos menores a 30. Procedemos al andlisis de normalidad
con estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:

pvalor < 0.05, datos con comportamiento no paramétrico

pvalor > 0.05, datos con comportamiento paramétrico

Tabla 23

Prueba de Normalidad Eficacia

Prueba de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl. Sig.
Eficacia Antes 0.8571 12 0.097
Eficacia Después 0.8683 12 0.0983

En tabla 23, visualizo la significancia de eficacia antes y después, presento
valores superiores a 0.05, guiandonos de regla de decision, tiene comportamiento
paramétrico. Confirmamos el mejoramiento de eficacia, utilizando andlisis con

estadigrafo de T-student.

Contrastacion de la hipotesis Especifica 3:
Ho: Gestibn por Procesos no incrementa eficacia en los procesos
productivos.
Ha: Gestion por Procesos incrementa eficacia en los procesos productivos.
Regla de decision:
Ho: uPa = uPd
Ha: pPa < pPd
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Tabla 24
Andlisis T-Student de Eficacia

Estadisticas de Muestras Emparejadas

Media N Estandar error
Par 1 Eficacia Antes 1.0325 12 0.01646 0.004753
Eficacia Después 1.1242 12 0.019226 0.005550

De la tabla 24, visualizo que media de eficacia antes (1.0325) es menor que

media de eficacia después (1.1242), de tal manera no cumple Ho: yPa = uPd,

rechazando hipétesis nula que sefiala Gestion por Procesos no incrementa eficacia,

y aceptamos hipétesis de investigacion, demostrando que Gestion por Procesos

incrementa eficacia en procesos productivos.

Comprobamos el analisis, procediendo a analizar el pvalor o significancia de

resultados de aplicar prueba de T-Student .
Regla de decision:
pvalor < 0.05, rechaza la hipétesis nula

pvalor > 0.05, acepta la hipdtesis nula

Tabla 25
Prueba de Muestras Emparejadas Eficacia

Diferencias emparejadas

Confianza de la

Desviacis Prueba de
esviacion i i
Media error diferencia t Sig
Estandar I
estandar Inferior Superior
Eficacia
a  Antes :
1 ) ] 1.07601 0.047786 0.009754 1.14331 0.8319 0.01
Eficacia .0172
Después

De la tabla 25, se visualizdé que significancia de prueba de T-Student, de

eficacia antes y después es 0.01, guiandonos de regla de decisiébn rechazamos

hipdtesis nula y aceptamos Gestion por Procesos incrementa eficacia en los

procesos productivos.
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Andlisis Inferencial de Hipétesis Especifica 4

Ha: La Gestion por Procesos incrementa productividad en los procesos
productivos.

Demostramos la hipétesis especifica 4, determinamos si datos tienen
comportamiento paramétrico dé % productos defectuosos antes y después, las
series de datos tienen datos menores a 30. Se procedio a andlisis de normalidad
con el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:

pvalor < 0.05, datos con comportamiento no paramétrico

pvalor > 0.05, datos con comportamiento paramétrico

Tabla 26

Prueba de Normalidad Productividad

Prueba de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl. Sig.
Productividad Antes 0.8754 12 0.098
Productividad Después 0.8818 12 0.099

De la tabla 26, visualizo la significancia de la eficacia antes y después,
presentan valores superiores a 0.05, guiandonos de regla de decision, tiene
comportamiento parameétrico. Se confirmo el mejoramiento de eficacia, utilizando

analisis con estadigrafo de T-student.

Contrastacion de la hipotesis Especifica 4:

Ho: Gestion por Procesos no incrementa productividad en procesos
productivos.

Ha: Gestion por Procesos incrementa productividad en procesos
productivos.

Regla de decision:

Ho: uPa = uPd

Ha: pPa < pPd
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Tabla 27
Analisis T-Student de Productividad

Estadisticas de Muestras Emparejadas

Media N Estandar error
Par 1 Productividad 21142 12 0.04060 0.01172
Antes
Productividad 2.2704 12 0.04248 0.01226
Después

De tabla 27, visualizo que media de productividad antes (2.1142) es menor
que media de productividad después (2.2704), demostrando no cumple Ho: pPa =
uPd, rechazando hipétesis nula donde sefiala Gestion por Procesos no incremento
Productividad, y aceptamos hipétesis de investigacion, demostrando que Gestion
por Procesos incrementa Productividad en procesos productivos.

Comprobamos el analisis, procediendo a analizar el pvalor o significancia de
resultados de aplicacion de prueba de T-Student

Regla de decision:

pvalor < 0.05, rechaza hipétesis nula

pvalor > 0.05, acepta hipotesis nula

Tabla 28
Prueba de Muestras Emparejadas de Productividad
Prueba Confianza de la
Desviacion . .
Media de error diferencia t gl Sig
Estandar
estandar Inferior Superior
Par Productivi
1 dad
Antes 0.49
o 2.09686  0.050489 0.1030 1.1189 3.8174 0.9525 24
Productivi 32
dad
Después

De tabla 28, visualizo que significancia de prueba T-Student, de
productividad antes y después es 0.4932, guiandonos de regla de decision se
rechaza hipétesis nula y aceptamos que Gestion por Procesos incrementa

Productividad en procesos productivos.
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V. DISCUSION

Durante el desarrollo de la presente tesis se ha demostrado que la aplicacién
de la Gestion por Procesos incremento la Eficiencia Operativa de los procesos
productivos de la Empresa de Empaques de 86.96% de Enero 2020 a 95.24 en
Diciembre 2021, lo cual nos ha permitido observar cambios en la organizacion, tanto
en la disminucion de Desperdicios de 17.65% en Enero 2020a 10% en Diciembre 2021,
en Productos Defectuosos de 2.22% en Diciembre 2020 a 1.65% en Diciembre 2021,
en Eficacia de 1.04 Enero 2020 a 1.07 en Diciembre 2021 y Productividad 2.13 en
Diciembre 2020 a 2.22 en Diciembre 2021, permitiendo establecer que la Gestion por
Procesos logro una mejora continua en la empresa.

Pero puede mejorar estos indicadores automatizando los procesos productivos
con sensores de nivel de consumos de los insumos de Tintas, Adhesivos y Zipper y
Tiempos de Produccion por via Scada.

Asi mismo puede mejorar el sistema ERP con aplicaciones que entrelazan la

automatizacion con los sistemas ERP.
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VI. CONCLUSIONES

La presente investigacion concluye:

La Gestion por Procesos incide en la Eficiencia Operativa de los procesos
productivos de la empresa de empaques concluyendo que se incrementd la
Eficiencia de 0.8857 a 091009.

La Gestidon por Procesos incide en la reduccion de Desperdicios de los
procesos productivos de la empresa de empaques concluyendo quedisminuyo los
desperdicios de 17.64% a 12.84%.

La Gestion por Procesos incide en la disminucién de Productos Defectuosos
de los procesos productivos de la empresa de empaques concluyendo que
disminuyo de 2.13% a 2.06% los Productos Defectuosos.

La Gestion por Procesos incide en el incremento de Eficacia de los procesos
productivos de la empresa de empaqgues concluyendo que aumento de 1.0325 a
1.1242 la Eficacia.

La Gestion por Procesos incide en el incremento de Productividad de los
procesos productivos de la empresa de empaques concluyendo queaumento de
2.1142 a 2.2704 la Productividad.

El Nivel Sigma no ha variado se concluye que tiene un valor de 3.51.
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VIl. RECOMENDACIONES

Definir el Procedimiento de Gestion por Procesos, que incluye el Plande
Trabajo del Coordinador de Mejora Continua, asi como también asignar a un grupo
de 3 lideres con experiencia en el area de Logistica, Produccion y Costos para
capacitar a los encargados de los procesosproductivos y personal de las areas
correspondientes en el mejoramiento a desarrollar, estableciendo reuniones
semanales para la revision de indicadores de Eficiencia Operativa.

Se debe estandarizar la Tabla de Taras de pesaje en el sistema de ERP para
gue no afecten en el pesaje de las bobinas producidas. De esta manera se
contrarrestamos el mal ingreso de merma, teniendo una merma real y mejoramos
los costos, satisfaciendo a nuestrocliente, por obtener mejores precios de venta que
impactan en forma positiva a ambos.

Implementar la automatizacion de los insumos adhesivos, tintas y zipper en
los procesos de LAMINACION, IMPRESION y SELLADO respectivamente. Para la
informacién de los balances de materiales deOrden de Trabajo e inventarios se
manejen en linea. De esta manera generaria optimizacion de recursos.

Se debe estandarizar la Tabla de Motivos de Merma de esta manera se
eliminaria el exceso de ITEM de motivo que existen en sistema ERP. De esta
manera se contrarresta las confusiones al personal de nuevo del area de Procesos
en el momento de pesaje. Como tambiéngenera en los indicadores duplicidad de

motivos por ser muy parecidosen algunos casos.
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ANEXO 1 Matriz de consistencia

ANEXOS

¢,En qué medida Gestién por
Procesos incidira en Productividad
en los procesos productivos?

Determinar en qué medida la|
Gestién por Procesos incidird
en Productividad en procesos|
productivos.

La Gestion por Procesos|
incidira significativamente
en  Productividad de
procesos productivos.

Es un reporte histérico de la

acion del sistema ERP
SY de los procesos
ctivos de empresa de

ues.

. T . . . Poblacién
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General General General
- - - — o _ ]
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ANEXO 2 Matriz de operacionalizacion de las variables

Gestién por Procesos y su incidencia en la Eficiencia Operativa de los procesos productivos de la empresa de empaques, periodo 2020-2021

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DIMENSIONES

INDICADORES

¢La Gestién por Procesos
incide significativamente en la|
Eficiencia Operativa de la
empresadeempaques,
periodo 2020-2021?

Gestion por Procesos

La gestion por procesos es la forma de
gestionar laorganizacion por procesos en
busca de la calidad afadiendo valor a los
procesos hacia un objetivo comun orientado

Reduccion de Desperdicios.

% Merma = Merma

Materia Prima Utilizada

hacia los resultados en funciébn a las
necesidades de los clientes.

Disminucién de Productos

% Productos = Merma

Defectuosos
Defectuosos Materia Prima Utilizada
La eficiencia operativa, por ende, conlleva a Productividad=Volumen de Produccién
la realizacion de actividades similares de una Productividad . . L
; X . Materia Prima Utilizada
mejor forma que los rivales, lo cual incluye,
Eficiencia Operativa pero no se limita a que la empresa sed Eficacia=Tiempo Operativo
eficiente, sino también se refiere a las Eficacia . ) )
practicas que permiten a una empresa Tiempo Disponible
utilizar sus recursos de una mejormanera, tal
como por ejemplo al reducir defectos en los
productos o al desarrollar mejores productos L
Eficiencia

de una forma mas rapida

Eficiencia=VolumendeProduccién Esperado

Volumen de Produccion




ANEXO 3: Ficha de Datos de Proceso Productivo de Empresa de Empaques

Volumen h:’i't;la Produccion % Tiempo | Tiempo PT;tlilLJJ::n;{:n %
, ., |Produccion| .. Productividad|  Merma % .| Praduccion | Disponible| Operativa| Eficacia Eficiencia| % L %
Afio |Mes | Perioda Ka) Utilizada (AB) Kg) Verma Defectuosa | Unidad Defectuosa|  (f) m | co) Esperada IAE) |Efciencia Disponibilidad OFE
A (Kg) F FIA) c D (Kg) (0/C)
B E
2020) 1 |Ene-20) 3027771 [1422581) 213 250854 | 176% | 67248 | Kg | 222% | 46126 | 44436 | 1.04 | 348193643 087 | B86.96 9.33% | 82
2020] 2 |Feb-20) 3238263 [1515255) 214 231076 [ 152% | 36233 | Kg 1.12% 37584 | 36906 | 1.02 |362685412| 089 | 89.29 96.20% | &7
2020] 3 |[Mar-20) 2,766,342 [1289743) 214 216,845 | 168% | 60577 | Kg | 2.19% 37584 | 35672 | 1.05 [309830353| 0389 | 89.29 94.91% | 83
2020) 4 | Abr-20) 2651893 [1231441) 215 207513 [ 169% | 58289 | Kg | 220% 37584 | 35649 | 1.05 [3023156.21| 088 | 87.72 95.38% | 82
2020] 5 [May-20) 2,769 576 [1309107) 212 213233 [ 163% | 43636 | Kg 1.56% 37584 | 36490 | 1.03 [312962341| 088 | 88.50 97.09% | 85
2020) 6 |Jun-20 )| 3042249 [1410887) 216 249104 [ 177% | 57994 | Kg 1.91% 37584 | 35292 | 1.06 |3468163.70| 088 | 87.72 93.90% | 81
20200 7 | Jul-20 | 3345599 |1,566,168) 214 200217 | 164% | 73203 | Kg | 219% 37944 | 36441 ) 1.04 [ 374707071 089 | 89.29 9.04% | 84
2020] 8 |Ago-20) 3533933 [1,714876) 206 292360 | 17.0% | 52515 | Kg 1.49% 37200 | 36442 | 1.02 |[3958005.07| 089 | 89.29 97.96% | 86
2020) 9 | Set-20) 3799522 1867997 203 303913 | 16.3% | 85430 | Kg | 225% 35280 | 34555 | 1.02 [4211746897| 090 | 90.09 97.95% | 86
2020 10 | Oct-20| 3583862 [1,714,676)  2.09 301448 | 176% | 80595 | Kg | 225% 37200 | 36532 | 1.02 |408560243| 088 | 87.72 98.20% | 84
2020] 11 [Mow-20) 2921786 [1,362718) 214 263996 | 194% | 70206 | Kg | 240% 36000 | 35391 | 1.02 [3330835.93| 088 | 87.72 96.31% | &4
2020] 12 | Dic-20 | 1,583,377 | 764,753 207 172506 | 226% | 60444 | Kg | 382% 37200 | 36545 | 1.02 [ 177336268 | 0389 | 89.29 96.24% | &4
2021] 1 |Ene-21) 2560632 |1160,354] 2.1 176113 [153% | 58984 | Kg | 230% | 41664 | 37093 | 112 |289351435| 088 | B88.50 89.03% [ T7
2021] 2 |Feb-21) 3898445 (1733995 225 229750 | 132% | 88903 | Kg | 2.28% 37632 | 33621 | 112 [432727372| 090 | 90.09 89.34% |79
2021] 3 [Mar-21) 3990960 [1778893) 22X 262467 | 1468%| 810898 | Kg | 208% | 4664 | 36971 | 113 | 442996511 090 | 90.09 86.74% | 78
2021] 4 | Abr-21) 4093847 (1817865 225 265805 | 146% | 77376 | Kg 1.69% 39600 | 34636 | 114 [458510863| 089 | 89.29 6746% | T7
2021] 5 [May-21) 3605494 1582498 228 6274 | 156%| 99633 | Kg | 276% [ 40920 | 36459 | 112 | 403815384 089 | 89.29 89.10% [ T7
2021] 6 [Jun-21) 3373506 [1507194) 224 214940 | 143% | 78368 | Kg | 232% 39600 | 35279 | 112 [ 374459176 0980 | 90.09 89.09% |78
2021) 7 | Jul-21 | 3550264 1548626 229 196,505 | 128% | 64273 | Kg 181% | 40920 | 36270 | 113 [390529056| 091 | 90.91 86.64% | 79
2021] 8 |Ago-21) 4145902 1610851 229 197310 [ 109% | 81,782 | Kg 1.97% | 40176 | 35701 | 113 [4560491.95| 091 | 90.91 86.06% | 79
2021) 9 | Set-21) 3876301 [1674,703] 2.3 196,185 [ 11.7% | 79136 | Kg | 204% 36880 | 34536 | 113 [422516797| 092 | N4 86.63% | 80
2021] 10 | Oct-21) 4199926 1809370 232 192743 [ 10.7% | 73528 | Kg 1.75% | 40176 | 35556 | 113 [4577918.98| 092 | 974 86.51% | 80
2021] 11 [ Mow-21) 3950601 [1,687167) 234 172612 [ 102% ) 74648 | Kg 1.89% 36880 | 35303 | 110 [4148130.74| 0395 | %5 90.60% | 85
2021] 12 | Dic-21) 3450601 [1555450) 222 155,212 [ 10.0% | 56811 | Kg 1.65% 3672 | 3390 | 1.07 [362313074| 095 | 9%5A 93.78% | 68




ANEXO 4: Diagrama de Flujo de Proceso Productivo de Empresa deEmpaques
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ANEXO 5: Fotos Proceso de Impresion, Laminacién, Corte Sellado yCoextrusion

del Proceso Productivo de Empresa de Empaques
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ANEXO 6: Tabla de Coeficientes de Shapiro Wilk

“ 1 2 B 4 3 fi T 8 0 1 11
2 0.7071
4 07071 | (MM
4 06872 | O16TT
i 0.6646 | 02413 | 0.0MM0
fi 06411 | 02806 | 0.08TS
T O.GZER | 03031 | 01300 | O
8 06052 | 03164 | 0LITLSE | 005461
19 05888 | 03244 | 01976 | 00947 | DKM
i 0571 | 0331 | 02140 | 01224 | 0G5
11 05601 | 03315 | 02260 | 0.142% | UGG | L0000
| 0.5475 | 03325 | 02347 | 01586 | 00632 | 0.0303
13 05359 | 03325 | 02412 | 01707 | 010599 | O.05%ES | (0000
14 0.5251 | 03318 | 02495 | 01802 | 01240 | 00727 | 4o
15 05150 | 03306 | 0.24% | 0187 | 01353 | O.08S0 | (0S| 0.000)
16 05004 | 03200 | 02521 | 01988 | 01447 | 0.1005 | (0G5S | 0.015946
17 049638 | 03273 | 02540 | 01988 | 01534 | 0110% | 0735 | 0.0359 | oo
18 04886 | 03353 | 02558 | 022027 | 01587 | 01197 | D837 | 004596 | 00006S
1% 04308 | 03232 | 02561 | 0-205% | 01640 | 01271 | (u09:2 | 00612 | (KBS | 0.0
20 0473 | 03211 | 02565 | 02085 | 01686 | 0,138 | 0.1013 | 00711 | (22 | 0140
21 04643 | 03185 | 02578 | 0211% | 01706 | O.LEES | (L1052 | .0804 | 00630 | 00363 | (oo
a2 0.45%0 | 03156 | 0.2571 | 02131 | 01764 | 0.1443 | L1050 | 0878 | UG]S | 00368 | o2z
21 0.4542 | 03126 | 02568 | 0213% | OL1TET | 01450 | 0.1200 | 0.0%00 | (00696 | 0.0459 | DukE2s
2 0.44%3 | 03008 | 0,255 | 02145 | 01807 | 0.1502 | (L1245 | 0.0997 | (uedd | 0.05%E | (uKE2]
25 04450 | O30GS | 02545 | 02148 | 01832 | O.15ES | (U12EE | 0.0 | (0082 | L0610 | (U
26 0.4407 | 03043 | 02518 | 02151 | 01836 | 0.15683 | (L1516 | 00089 | UDSTE | 00672 | IukT6
T 04366 | 03018 | 02522 | 02152 | 01848 | 0.1584 | LLEG | 01128 | (uDeRs | 0728 | IuGdo
28 04338 | 029492 | 0.2510 | 02151 | 01857 | 0.1601 | L LET2 | 1162 | (0SS | 00778 | UG9S
2 0.42%1 | 025468 | 02499 | 02150 | 01864 | 01616 | 0ULESG | 00192 | 1002 | 0822 | (k50
3 04254 | 02544 | 02487 | 02148 | OL18TO | OULEED | (L1415 | 00219 | (L1036 | (U08G2 | (U7
4l 04200 | 022921 | 02475 | 02145 | 01874 | O.1641 | (14 | 00 24S | DU106E | G.085E | IuTas
42 04188 | 02808 | 024635 | 02141 | OL18TS | L1651 | (L1449 | 00365 | U 10EE | OU0%EL | IueTT
41 04154 | 02876 | 02451 | 02137 | 01880 | O.1660 | (1463 | 00354 | U118 | 00861 | iuis]2
M 04127 | 02854 | 02409 | 02132 | 01882 | 01687 | L1475 | 00301 | 1140 | 0098 | (udsdd
3 0.4 | 02834 | 02437 | 02127 | OL18ES | 01673 | (L1487 | 0L3LT | (L1060 | 00003 | (uDsTE
3 04068 | 02813 | 0.2415 | 02121 | OL18ES | 01678 | (14596 | LR | L1079 | 0U00KEG | uksio
ar 0.0 | 0279 | 02406 | 02116 | OL1SES | 01683 | (L1506 | L3 | (U1196 | 0.0066 | Iuia24
38 04005 | 02774 | 0.23%1 | 02100 | OL1SKD | 0.1686 | (U151E | 01356 | U1210 | OU00FS | Iuiady
Al 039849 | 03755 | 02380 | 02104 | 01880 | O.168% | 001530 | 00366 | 001Z35 | 0.00e2 | IuiedT
Al 0396 | 02737 | 0L2368 | 02098 | 01878 | 0.1691 | 1536 | 00306 | L1237 | 01108 | (uass
41 0.E90 | 02719 | 02357 | 022091 | 01876 | 0,168 | (L1530 | U138 | (1249 | UL LES | uLo0d
42 03917 | 02701 | 02345 | 02085 | 01874 | 0,168 | 001535 | 000382 | 001258 | 0O LE6 | DuLi20
41 0.38%4 | 02684 | 023 | 02078 | 01871 | 0.1695 | (L1509 | 003598 | (01269 | 01149 | 0u108s
BB 03872 | 02667 | 0.23ZF | 02072 | 01868 | 0.1695 | (L1542 | 00405 | U12T8 | 0 L60 | fu1049
45 05850 | 022651 | 02315 | 02065 | 01865 | 0.1685 | (L1545 | 00400 | (U 1286 | 00170 | Do 1062
Af ORS00 | 022635 | 02302 | 02058 | 01862 | 0.1695 | (L1548 | 00405 | U 120E | LS | U107E
47 05508 | 02620 | 0.22%1 | 02052 | 01859 | 0.1685 | (L1550 | 00430 | 0.1500 | 00189 | L1085
48 OETRD | 022604 | 02281 | 022045 | 01855 | 0.1683 | (1550 | O0.0423 | 0ULE0E | 00197 | UL
A OETTO | 0258% | 0.2371 | 022038 | 01850 | 0.1692 | (15568 | 00427 | U LE12 | 00305 | IuL0S
Sl 03751 | 03574 | 02260 | 02032 | 01847 | 01681 | i 1554 | 0480 | 0. 1517 | 0E2 fillils




ANEXO 7 Tabla de nivel de significacion para el contraste de Shapiro-Wilks

0oz Joos Jo.u 0.5 0.9 095 Joos Jo9o

0.356 067 JORS JO959 JOo99s | 0990 | 1000 | 1ooo
0.707 | 0.7458 | 0792 | 0935 | 0957 | 0992 | 0996 | o997
0.715 | 0.762 | 0806 | 0927 | 0979 | 09s6 | 0991 | n9as
0.743 | o788 | o826 | 0927 | o97a | n9s1 | 0956 | o9so
o760 | o.s0s | o833 | 0928 | o972 | 0979 | n9s5 | noss
0.77s | o.s1s | oss: Jo9as2 |oor2 | o97s | 09s: | oosT
0.791 | o820 | os50 | 0935 | o922 | oo7s | n9s: | o9sae
0506 | 0812 | oseo | o9ss | o972 | oo7s | o9s3 | o9ss
0.817 | oss0 | oste | 0940 | 0973 | 0979 | n9s1 | n9ss
0525 | 0850 | osss | 0943 J o973 | 0979 | n9sa | o9sa
0.5837 | 0866 | 0880 | 0945 | 0972 | 0979 | 0951 | 0986
0.846 | 0.574 | 0895 | 0947 | 0975 | 0950 | 0951 | 096
0.855 | 0.881 | 0901 | 0950 | 0975 | 0950 | 09312 | nosT
0.5863 | 0.887 | 0906 | 0952 | 0976 | n9s1 | n9ss | nosT
0.560 | 0892 | 0910 | 0951 | 0977 | oas1 | o9ss | o9sT
0.574 | 0897 | 0914 | 0956 | 097s | 0952 | o9s6 | n9ss
0.879 | 0901 | 0917 | 0957 | o97s | n9s2 | 0986 | n9ss
0554 | 090s | 0920 | 0959 | 0979 | 0953 | n9se | n9ss
a.588 | 0.90s | 0923 | 0960 | 0950 | 0953 | n9s7 | n9sa
0592 | o911 |o92s | 0961 | o9so | o9ss | o9s7 | n9so
0.595 | 0914 | 0925 | 0962 | 0.9s1 | n9ss | o9s7 | n9so
0.59s | 0.916 | 0930 | 0963 | 09s1 | n9ss | o9s7 | o9s9
0901 | 0915 | 0931 | 0961 | 09s1 | 09ss | o9ss | naso
o901 | 0920 | 0933 | 0965 | 0952 | 0955 | o9ss | oasa
0906 | 0.923 | 0935 | 0965 | 0952 | n9ss | nass | o9
0.90s | 0924 | o936 | 0966 | 0952 | nass | n9ss | o9
0.910 | 0.926 | 0937 | 0966 | 0952 | 09535 | 09ss | o990
0912 | 0927 | 0939 | 0967 | 0953 | 0985 | n9ss | o990
0914 | 0929 | 0940 | 0967 | 0953 | 0956 | 09ss | 0990
0915 | 0.930 | 0941 | 0968 | 0953 | 0956 | n9ss | 0990
0.917 | 0931 | 0942 | 0965 | 0953 | 0986 | 0959 | n.99%0
0.919 | 0.933 | 0943 | 0969 | 09583 | 0986 | 0959 | 0990
0.920 | 0931 | 0941 | 0969 | 0983 | 0956 | 0959 | 0990
0922 | 0935 | 0945 | 0970 | 09581 | 0956 | 0959 | 0990
0921 | 0935 | 0946 | 0970 | 0951 | 0957 | 0959 | 0990
0.925 | 0933 | 0947 | 0971 | 09832 | 0957 | 0959 | o990
0.927 | 0939 | 0945 | 0971 | 0953 | 0957 | 0959 | o991
0928 | 0910 | 0949 | 0972 | 09585 | 0957 | 0959 | o9
0.929 | 09141 | o950 | 0972 | 0955 7 | 09s9 | o9,
0930 | 0912 | 0951 | 0972 | 0955 | 0957 | 0989 | o991
0.932 | 0943 | 0951 | 0973 | 0985 | 09587 | 0990 | 0991
0.933 | 0941 | 0952 | 0973 | 09585 | 0987 | 0990 | 0991
0931 | 0945 | 0953 | 0973 | 0955 | 09ss | o990 | o999
0935 | 0945 | 0953 | 0971 | 0985 | v9ss | o990 | 0991
0936 | 0946 | 0951 | 09742 | 09585 | o9ss | o990 | oo
0.937 | 0947 | 0951 | 0974 | 0985 | o9ss | o990 | o991
0937 | 0947 | 0955 | 09742 | 09585 | o9ss | o990 | o991
0938 | 0947 | 0955 | 0971 | 0985 | n9ss | o990 | o991




