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GESTION POR PROCESOS PARA MEJORAR LA EFICIENCIA EN UNA
FABRICA DE SACOS DE LA CIUDAD DE CHICLAYO

MANAGEMENT BY PROCESSES TO IMPROVE EFFICIENCY IN A SACK
FACTORY IN THE CITY OF CHICLAYO

Cesar Augusto, Cercado Grandez'

Resumen

La actual investigacion tuvo como objetivo: Aplicar una gestion por procesos para
mejorar la eficiencia en una fabrica de sacos, por ello se mostré la evidencia de como
gestionan la eficiencia economica y eficiencia fisica actual, ademds de los factores que
impactan en la baja eficiencia. Por otro lado, la metodologia de la investigacion es descriptiva
y con un disenio no experimental con un enfoque cuantitativo, por lo cual se considero el area
de produccion con la finalidad de identificar el problema principal. Se aplico las herramientas
de gestion por procesos y estudio de tiempos para evaluar los procesos actuales de la
fabricacion de sacos, la empresa Atlantica S.R.L. nos proporciono los datos actuales para
evaluarlos detectando una eficiencia economica de 103% y una eficiencia fisica de 47%,
asimismo para poder tener oportunidades de mejora se aplico como propuesta la gestion por
procesos, implementando modelar los procesos en el software Bizagi Modeler con el fin de
omitir o remplazar los procesos lentos, ademas, se empled fichas de procesos y diagrama de
bloques para poder evaluar las actividades de cada proceso ejecutado ademads se realizo un
mapa de procesos y por ultimo, se implementoé una mdaquina laminadora moderna con el fin de
reducir el tiempo del proceso de laminado obteniendo una variacion del 24% en la produccion
de sacos. Por ello, se reflejo la mejora en la eficiencia economica con un 109% y la eficiencia
fisica del 50%, conllevando un beneficio costo de S/1.97, que de cada sol invertido la fabrica

de sacos recupera 5/0.97, siendo que la investigacion sea viable.

Palabras clave: Eficiencia econémica, eficiencia fisica, gestion, gestion por procesos,
procesos.

! Adscrito a la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial Pregrado. Universidad Sefior de Sipdn, Pimentel,
Peru, email: CGRANDEZCESARAU@.uss.edu.pe , codigo Orcid: https://orcid.org/0009-0001-6758-1984
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Abstract

The current research aimed to: Apply process management to improve efficiency in a
sack factory, therefore evidence was shown of how they manage current economic efficiency
and physical efficiency, in addition to the factors that impact low efficiency. On the other hand,
the research methodology is descriptive and with a non-experimental design with a quantitative
approach, for which the production area was considered in order to identify the main problem.
The process management and time study tools were applied to evaluate the current processes
of manufacturing bags, the Atlantica S.R.L. company provided us with the current data to
evaluate them, detecting an economic efficiency of 103% and a physical efficiency of 47%, also
for in order to have opportunities for improvement, process management was applied as a
proposal, implementing process modeling in the Bizagi Modeler software in order to omit or
replace slow processes. In addition, process sheets and block diagrams were used to evaluate
the activities. For each process executed, a process map was also made and finally, a modern
laminating machine was implemented in order to reduce the time of the laminating process,
obtaining a variation of 24% in the production of bags. Therefore, the improvement in
economic efficiency was reflected with 109% and physical efficiency with 50%, entailing a cost
benefit of S/1.97, which from each sol invested the bag factory recovers S/0.97, being that the

research be viable.

Keywords: Economic efficiency, physical efficiency, management, process management,
processes.
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11.

.  INTRODUCCION

Realidad problematica.

La pandemia del COVID-19, afectdé e impacto a cualquier organizacion
empresarial, donde los gobiernos establecieron estados de emergencia y
cuarentenas, logrando detener varias actividades de cada empresa. Por lo tanto,
se tenia que buscar distintas opciones para poder solventar sus ganancias y
reduciendo costos para no poder afectar el incremento de su producto terminado
para poder continuar enviando sus stocks a los mercados internacionales como

EEUU y China.[1]

La potencia asidtica observé que las industrias fueron totalmente afectadas
por este virus del COVID-19 cerrando sus fronteras teniendo variaciones del 2.8%
siendo uno de los indices bajos durante varios anos. Asimismo, las producciones
enviadas al mercado asiatico a pesar de un afio cerrado se mantuvo un 19.4% vy
8.5% en los primeros trimestres del periodo del 2021. En el Peru hubo una
modificacion abismal en el PBI, teniendo indices negativos del -2.7%, 28.9%, -10%
y el -1.9% siendo de los periodos mas drasticos de situacion econdémica peruana
con un porcentaje de -12.2%. Asimismo, el 2021 mejoré cuando se levantaron los
estados de emergencia e incrementando 4.8% y 42.8% en los primeros trimestres

reportados de la INEI.[2]

Hoy en dia las organizaciones desean obtener una mejor eficiencia en sus
actividades en sus procesos sean de servicios o de produccion por lo cual modelan
estrategias que posibiliten tener un incremento eficiente econdmico y fisico de

estas corporaciones. Ademas, desean tener mejores oportunidades de mejora y
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alcanzar los objetivos a través de una buena planificacion, estrategias y de apoyo.
Por lo tanto, se debe ejecutar planes de accién para que los procesos sean
eficientes en la parte econdémica y fisica que tiene un rol muy fundamental de cada

organizacion empresarial.[3]

El sistema econdémico mundial ha sufrido varios cambios en los mercados
y acelerando los procesos en las industrias, ya que la automatizacién en diversos
maquinas o equipos ha logrado que estas organizaciones cumplan las metas
establecidas siendo que la gestion de procesos sea un requisito fundamental para
lograr el éxito en los mercados. La modernizacion en estas industrias han llegado
a innovar sus procesos con el fin de incrementar la produccion y ganancias

facilitando en satisfacer lo que requieren los clientes. [4]

En marco Latinoamericano, los puestos laborales ofrecidos por industrias
de produccion tienen un 75% aproximadamente, por ello el 55% de estas
organizaciones tienen 5 a 10 afios de permanencia, hoy en dia son pocas las
industrias que transciendan en ser lider y sostenible en los mercados. La baja
eficiencia es uno de los factores que confrontan frecuentemente en industrias de
Uruguay en el sector de produccion. Asimismo, que carecen de una gestion de
procesos siendo una problematica principal por que se comprueba esta baja

eficiencia.[5]

En el mercado de fabricacién de sacos, con el tiempo se ha ido
expandiendo durante estos afios, por lo cual existen varias industrias que estan
en el rubro de fabricacion de sacos y desean buscar un valor agregado en sus
actividades productivas, por lo cual va de la mano que exista una mejora de calidad
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en la produccion de sacos y que las fibras peruanas es considerada de las mejores

en todo el mundo, permitiendo que el rubro siga incrementando en el Peru. [6]

Ademas, el estado peruano recibe ingresos de las industrias que se
dedican a la fabricacion de sacos, por ello los mercados internacionales importan
estos productos, dejando un pago de IGV, por ello si se mejorara una capacidad
y un rendimiento de produccién se aportaria mejor econémicamente en el Peru,
por lo cual el gobierno debe desarrollar mejores acuerdos que avalen las industrias
de fabricacion de sacos con el fin de protegerlos de algun riesgo de competencia
internacional que deseen posicionarse en tierras peruanas y dificulte los costos en

este tipos de industrias.[7]

Por ello la gestidon de procesos se orienta en identificar, disefar, ejecutar y
monitorear los procesos realizados en cualquier compafia sea de servicio o
produccion, la finalidad de esta filosofia es conseguir datos positivos acorde a los
objetivos estratégicos. La gestion por procesos tiene la finalidad de realizar y
fortalecer planes de mejoras en tareas organizacionales empleadas, por lo cual
ayudan al operario en sus actividades y generando adoptar una mejor gestion en

el entorno ambiental de cualquier industria.[8]

Por otro lado, las organizaciones empresariales desean tener una mejor
gestion de sus insumos, productos, operadores con el fin de tener su producto
terminado listo y poder entregar al cliente en poco tiempo. De forma que la gestién
por procesos es muy fundamental para radicar multiples beneficios en cualquier
rubro empresarial, donde una organizacion aplicando esta gestion tiene mas
probabilidad de ser eficiente econdmicamente y fisicamente tomando un rol
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fundamental en las necesidades del consumidor y a la vez sus mismos
colaboradores. Las ventajas es que se trabajan en cada actividad de forma mas
acelerada y conseguir que cada procesos se lleve en un tiempo mas fluido.
Asimismo, en la gestidén de procesos se deben inspeccionar o analizar de forma
individual con el fin de unificar o eliminar los procesos observados, para esto las
organizaciones empresariales deben tener una gestion de calidad y clasificarlos

en un mapa de procesos.[9]

Agregando a lo anterior en un diario peruano publicaron ¢ Por qué emplear
un modelo de Gestion por procesos?, nos menciona que la problematica de
algunas industrias peruanas es su mala gestion de produccién, administrativa y
logistica, por donde genera una insatisfaccion a los clientes. Lo que se debe hacer
en esta problema es implementar este modelo para tener un mejor manejo de los
procesos a resolver y evaluar que actividades vallan de la mano con los objetivos
propuestos que tiene cada organizacion empresarial. Por ende, con la gestién por
procesos se puede tener un control en sus procesos y ejecutarlo de forma
eficiente, faciltando la toma de decisiones y resultando una mejor
comercializacion de sus productos para poder cubrir la demanda e incrementar

mas la produccioén en sus actividades.[10]

1.2. Antecedentes de estudio

Segun [11] en su articulo titulado “Gestidon por procesos en institutos
educativos” realizada en la ciudad de Quito en Ecuador, menciona que la gestion
por procesos destaco en los conocimientos desconocidos de institutos superiores,
teniendo unos resultados a través de una encuesta realizada a los alumnos
arrojando un 85% de negatividad por la mala coordinacién por parte de las

instituciones educativas, el autor observé elementos incoherentes en sus
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actividades que realizaban, por lo que ellos deseaban tener una gestién como
universidad, siendo asi que aplicaron fichas de registro de actividades y una mejor
organizacioén con el programa MS Project, empleando en mejorar los componentes
apropiados en tener un alto desempefo con sus objetivos, mision y visién en
esencial los elementos estratégicos. Se ejecuto la propuesta para conocer el
después de las actividades de estas organizaciones, logrando obtener un 71% a
favor que mejord su forma administrativa. Por lo tanto, este articulo describe que
la gestion de procesos es un elemento fundamental para mejorar la educacion
continua de los institutos, por lo tanto, la finalidad del método estratégico en la
gestion colabora en los niveles de calidad explicando que se debe considerar
optimizar y cumplir con los procesos de forma ordenada en un nivel corporativo de

ser un gestion administrativa comun por una gestion por procesos.

Por otro lado, [12] menciona en su articulo “La gestién por procesos en
casos de efectividad de los procesos de apoyo”, realizada en Guayaquil — Ecuador,
considero el autor que las organizaciones deben tener un objetivo principal con el
fin de que las organizaciones demandan de mucha competencia, siendo que los
costos de penalidad incrementen por demoras que se manifestaban durante la
entrega de los productos, por lo que se estimé una pérdida de $. 215.446
representando un 18.6% para que esto mejorara se evalud varias propuestas y
aplicaron tener una mejor distribucion de planta para tener un mejor alcance entre
las diferentes areas, también aplicaron la filosofia de las 5S para tener un mejor
orden de cada area sea produccion o administrativa y, por ultimo, se implemento
el software Aura Quantic para poder reducir los costos, mejorar la productividad y
tener una mejor proyeccion de los analisis de la toma de decisiones. Por lo cual,
mejoro las estructuras en las gestiones gestion de los procesos estratégicos con

la fin de tener un mejor control de los recursos y buscando mejoras para obtener

19



una mejor eficiencia en los procesos de apoyo, por ultimo, se debe tener
resultados positivos afines que los jefes tengan un interés conformes ya que con
la gestidn de procesos se emplee como la herramienta principal y aplicarse en
cualquier tipo de organizacion para poder obtener méritos excelentes en los
célculos y evaluaciones de la productividad en cada proceso correspondiente
segun la inversion y los objetivos propuestos. Con ello evaluaron las ganancias
con la propuesta implementada, en el proximo periodo anual y fue de $ 235.465
para obtener esos resultados positivos se tuvo que invertir $ 152.654 teniendo un
beneficio costo de $ 1.54 generando que por cada dodlar invertido las empresas

tendran un margen de efectividad de $ 0.54.

[13] en su tesis de pregrado realizada en la ciudad de Bogota — Colombia,
identifico en las lineas de produccién de marcos para fotografias, con el fin de
recolectar datos de las actividades que se realizan en cada proceso, por lo cual
carecian de guias y un manual de BPM para la fabricacién de estos productos, por
ello el autor realizdé un estudio de tiempos y verificando que existia un cuello de
botella en el proceso de medicién teniendo una duraciéon de 20 minutos, por lo
tanto tenian demora en las entregas a los clientes. Para poder resolver esta
problematica el autor implemento una maquina de medicién automatizada, con el
objetivo de medir en poco tiempo logrando tener una mejor experiencia y
desarrollo en los operarios, ademas también aplicando un manual de BPM en las
actividades que se realizaban por lo que se realizé nuevamente un estudio de
tiempos y el proceso de medicién durd 4 minutos. Como conclusion el autor

recomienda esta propuesta con el fin de tener resultados confiables.
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Segun [14] en su trabajo de investigacion “Gestion por procesos para
mejorar la eficiencia de una organizacion de calzado en la ciudad de Trujillo” tuvo
como objetivo principal elaborar una propuesta a base de una Gestién por
procesos para mejorar la eficiencia en el area de produccion empezando desde la
falta de mano de obra, demora de los proveedores de materia prima, falta de
maquinas automatizadas y una deficiente registros de inventarios, por lo cual
genero un factor en las entregas a los clientes comerciales, ya que esto deja los
consumidores insatisfechos. La empresa con la problematica producia 12.500
pares de sandalias de cuero en los meses de noviembre hasta febrero que se
distribuian en mercados de Trujillo, Chimbote, Chiclayo y Piura. Como resultados
a base de ingresar los datos de sus costos tenian una eficiencia econémica de
1.04 por otro lado, se evalud la eficiencia fisica segun la salida y entrada de
materia prima obteniendo un 72%. Por otro lado, con la ejecucion de la propuesta
se aplicd un mapeo de procesos, fichas de procesos, capacitacién al personal y el
programa de Bizagi Modeler para evaluar cémo trabajan los procesos, esto
permitié mejorar la eficiencia econdmica un 1.16% y para ello se implementd una
troqueladora para avanzar en el proceso de pegado y estampando con el fin de
tener un incremento en la produccion, logrando una eficiencia fisica del 84%,
gracias a la propuesta permitid a la organizacion tener mejores ingresos y un
avance de sus actividades en la fabricacion de calzado teniendo como finalidad la
entrega de sus productos en menos tiempo a sus clientes. Por ultimo, con la
inversion de la propuesta fue de S/49,224, obteniendo un beneficio costo de S/1.70

lo cual se obtuvo 0.70 de ganancia, siendo que la propuesta se viable.

[15] en su tesis titulada “Gestion por procesos en el sector de produccion
para aumentar la eficiencia en la fabrica de calzado Carubi S.A.C” desarrollada en

la ciudad de Truijillo, siendo un estudio no experimental, teniendo como objetivo
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general aplicar una gestién por procesos en el area de produccion. Por ello aplicé
las herramientas tales como: mapeo de procesos, fichas de registro de procesos,
analisis de valor afiadido y un estudio de tiempos. Por ende, en los resultados
otorgados por los procesos y aumentando el valor agregado del proceso de
armado de calzado de un 68% al 77%, por otro lado, los procesos realizados en
la fabricacion de calzado tuvo un cambio de 64% al 95%, siendo asi que las
actividades mejoraran en la eficiencia econdmica aumentara un 13.85%, para ello
cumplieron con las necesidades del cliente y gracias a la ficha de procesos se
pudo eliminar algunas actividades innecesarias generando un estudio de tiempos
por demora de un par de zapatos fue de 38 minutos a 17 minutos para tener el

producto terminado listo.

[16] en su tesis desarrollada en la ciudad de Chiclayo, tuvo como
propuesta disefar un plan de mejora basada por la gestién de procesos para
aumentar la eficiencia. Por lo cual, su método para la recolecciéon de datos fue por
medio de evaluacién de informacion, encuestas y entrevistas. Por ello, en los
procesos de distribucion se observd que existia demoras en lavado de las
camiones por medio de un Car-Wash teniendo un costo anual de S/ 21,600 por
los 12 vehiculos, ya que esto era un gasto excesivo y afectando su eficiencia
econdémica por parte de la organizacién. Por ello el propuso eliminar este proceso
terciario e implementarlo dentro del mismo local, para poder solventar el lavado
de los vehiculos con el fin de reducir costos, siendo que los almacenes de la
industria Distribuciones A & B, obtuviera una mejora en sus procesos de servicio
en tener mejores métodos estratégicos en las ventas. Por ultimo, los costos de la
inversion fueron de S/13.251 para implementar un centro de lavado mejorando en

el primer trimestre un 36.8% teniendo un costo beneficio S/1.63 como resultado la
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organizacioén recuperaria 0.63 céntimos de ganancia, dandonos a entender que la

propuesta fue viable.

Segun [17] en su trabajo de investigacion titulada “Gestién de procesos
mejorando los servicios enfocado en la satisfaccion del cliente en una tienda de
Motos” desarrollada en la ciudad de Chiclayo, el autor describié en su tesis que la
compafia tenia una problematica en su area de almacén ya que existia desorden,
por lo cual, no contaba con un area de control de reclamos. Teniendo como
finalidad elaborar manuales en servicio en atencioén a clientes y aplicar la filosofia
de las 5S para eliminar el desorden en almacén, también capacito a los
colaboradores en solucionar problemas o reclamos que requieran los clientes con
el fin de mejorar y tener un alcance positivo en las necesidades de los
consumidores, por ello en la entrega de las motos a los compradores se realizaba
anteriormente era de 2 semanas y con la propuesta la entrega es de 1 semana
logrando que el cliente tenga su producto a corto tiempo y tener los consumidores
satisfechos teniendo los datos tabulados en la encuesta se obtuvo un 54.9% de

satisfaccion, siendo que la companfia mejora en la venta de sus motos lineales.

[18] en su trabajo de investigacion titulada “Gestion por procesos para
mejorar la eficiencia de la compafia FSA Cosmetis S.A.C” elaborada en la ciudad
de Chiclayo. El investigador observo que se presentaba distintos problemas como
la baja eficiencia en la zona comercial, la falta publicidad y marketing, procesos de
distribucion de entrega, mejorar el sistema de inventarios y estandarizar los
procesos. Se aplicd una encuesta a los clientes, teniendo como resultado un 64%
en insatisfaccion al cliente, para ello implementaron un sistema SAP para tener

una mejor logistica en las entregas al cliente, ademas se implement6 canales
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online y offline para la publicidad del marketing, se implementé el disefio de ERP
para mejorar las compras, la planificacién de recursos y etc. Por otro lado, se
implementd la herramienta SIPOC y fichas de procesos para tener un mejor
alcance las actividades realizadas. Evaluaron la eficiencia econdmica y tuvo un
incremento del 36%, realizandose un B/C de S/1.63 dando que por cada sol

investido la empresa recupera 0.63.

La justificacion e importancia del estudio en este trabajo de investigacion
tiene un enfoque social porque tiene mejoras en la eficiencia econdémico y
eficiencia fisica de lo cual los usuarios tienen mejores condiciones en sus
actividades laborables. Por otro lado, también tiene un enfoque econdémico, porque
mejoré en sus procesos productivos dandole mejoras en sus ganancias
economicas en la organizacion. Por ultimo, tiene un enfoque ambiental ya que se
enfoca en reducir las mermas y tener un mejor provecho de los insumos con la
Gestion por procesos. Ademas, la importancia de este estudio servira como
modelo a seguir y que otras fabricas ejecuten la gestidon por proceso y mejore sus

actividades en la produccion.
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1.3.

Teorias relacionadas al tema

1.3.1.

Eficiencia

Segun [19] menciona que la eficiencia debe cumplir con los efectos
determinados y lograr los resultados propuestos con pocos recursos.
Asimismo, se atribuyen disposiciones que generen un mejor alcance
positivo dentro de las partes interesadas. Por otro lado, la eficiencia nos
permite tener un mejor empleo de los recursos tales como insumos y
recursos fisicos que pertenezcan a bienes o servicios, con el fin de obtener
resultados positivos sea en ganancias o incremento de la produccion en un

tiempo minimo.

En el trabajo de investigacion, se medira la eficiencia en una fabrica
de sacos, por lo que se realizara el estudio a base de la eficiencia fisica y
la eficiencia econdémica, con el fin de impactar en las unidades producidas
y los costos que genere la compaiia. Tomando en cuenta que se evaluara
los procesos de produccion y medir la mejora con la aplicacion del sistema

de Gestién por Procesos y ver el incremento de la eficiencia.

Figura 1: La eficiencia - - B}
Fuente: Isotools (2023)
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1.3.2. Eficiencia econémica

Segun [19] menciona que la eficiencia econdémica, nos permite
tener un enfoque del comportamiento los gastos y costos que realizan las
organizaciones, por lo cual se vera en la inversién para poder obtener un
margen en las utilidades. Se evaluaran los costos si son mas altos que los
ingresos, como resultado de una eficiencia econémica sea menor a 1 ya
que con esto se vera las pérdidas que presenta una organizacion
empresarial. Ademas, si la compafia no gana ni pierde la eficiencia
econdmica es igual a 1. Por ultimo, si la eficiencia econdémica es mayor que

1 representa que las empresas tienen un beneficio costo recuperable.

Férmula 1: Eficiencia econémica

. . . Ventas
Eficiencia economica = ———
Costos

1.3.3. Eficiencia fisica
Segun [19] menciona que la €ficiencia fisica, nos permite tener un
enfoque de los recursos como la entrada y salida de la materia prima,
mermas o defectos que se encuentran en los procesos productivos dentro
de una industria de produccion. Si en caso no exista factores o causas, los
recursos se utilizaran al 100%, por otro lado, si tuviera defectos los insumos
se aplicara la ecuacion de la eficiencia fisica y como resultado final debe

ser menor a 1.

Férmula 2: Eficiencia fisica

Salida util de materia prima

Eficiencia fisica = - - -
f f Entrada util de materia prima
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Para nuestro trabajo de investigacion se aplicd esta dos formulas,
para poder tener un mejor panorama de la eficiencia econdmica y la

eficiencia fisica en la fabrica de sacos.

1.3.4. Gestidn por procesos
Segun [20] describe que la gestion por procesos permite facilitar y
tener un ciclo de mejora en los procesos sea de produccion y servicio, ya
que es una herramienta elemental para cualquier tipo de organizacion
empresarial y teniendo méritos sostenibles. Por ello, esta herramienta de
gestion detecta la situacion de los problemas manifestados en la materia
prima y los recursos con el fin de mejorar la eficiencia en una organizacién

de produccion.

La gestidn por procesos es una herramienta que cumple en mejorar
los procesos y cada una de las actividades realizadas, trabajando de la
mano en buena coordinacién, comunicacion y trabajo en equipo con el
objetivo que se aprovechen los recursos y tener los resultados de forma

eficiente en un corto tiempo.

Por otro lado, la gestidon por procesos se basa en determinar
mejoras y tener un mejor desempefio de los procesos con la finalidad de
enfocarse en varias perspectivas, por lo cual nos ofrece un sinfin de
herramientas para por der evaluar los procesos en distintas industrias,

sirviendo en tener ventajas en cada una de sus diferentes gestiones.

El principal objetivo de una gestion por procesos es mejorar los
procesos de una compania y generando un incremento en sus ganancias,
ya que se determina un mejor rendimiento en el dia a dia con el fin de
solucionar problemas o prevenirlos. Con la gestién por procesos se medira

los estandares de calidad, porque si exista un defecto en los productos
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rapidamente se identificara las deficiencias en que proceso esta que causa
ese problema, con la ayuda de las fichas de procesos veremos el uso de
los recursos empleados, con el fin de tener como resultado productos de

calidad y cumplir con la satisfaccion de los clientes.

| GESTION POR PROCESOS |
PROPIETARIOS DE
LOS PROCESOS

Inputs

Outputs o

‘ g SALIDAS

Materiales
Resultados I

Limites w
| - - — - A h | ] ! - _— l

FEED-BACK FEED-BACK

Figura 2: Como funciona la Gestion por Procesos
Fuente: Isotools (2023)

1.3.5. Gestion
Segun [20] nos define que la gestion es como hacer las cosas de
forma correcta y tener un plan de anticipacion con el fin de tener resultados
positivos. Por ello, la gestion es un subconjunto de actividades que se
emplea en cualquier compafiia, antes de su desarrollo debe planificarse

para tener un incremento positivo en una organizacion empresarial.

1.3.6. Procesos
Segun [20] nos define que los procesos es un conjunto de las tareas
repetitivas que depende una de la otra, con el objetivo de una sola

direccion, empezando de un inicio hasta su fin, donde los colaboradores
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involucrados son responsables en aplicarlo. Por ello, estos procesos se
pueden acelerar o remplazarlos con el objetivo de tener los productos en

un lapso de tiempo menor.

1.3.7. Ciclo de gestion
Segun [4] describe que el ciclo de gestidn tiene un desempefio en
las companias que desean incrementar sus actividades e insumos con el
objeto de alcanzar resultados positivos, por medio de métodos e

instrumentos que las organizaciones mejoren sus actividades de gestion.

Figura 3: Ciclo de gestion
Fuente: Elaboracion propia
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1.3.8. Tipos de procesos
Existen tres tipos de procesos tales son: estratégicos, operativos y
de soporte por lo que trabajan en secuencia de forma que los productos o
servicios vayan de la mano en cada proceso, midiendo las entradas y
salidas que realizan las organizaciones empresariales [20]. Por otro lado,
esto tipos de procesos permite optimizar la clasificacion de los recursos en
diferentes actividades, teniendo una forma facil e interactiva en cada

proceso.[21]

1.3.9. Mapa de procesos
El mapa de procesos agrupa los procesos por sectores,
dividiéndose en procesos estratégicos, procesos operativos y procesos de

soporte que se desarrolla en una organizacion.

a) Procesos Estratégicos

Estos procesos son los que dirigen todas las
actividades que se realizan, con el fin de controlar las
politicas y las estrategias que desea alcanzar en una
organizacion, se basa con la vision y misién que tienen a

largo plazo en cumplir las metas propuestas.[21]

b) Procesos Operativos

Se relacionan de manera directa en las tareas se
realizan con el fin de alcanzar un servicio o producto
terminado, se enfoca en la parte de la productividad y la
calidad de lo que ofrecen las organizaciones y se relaciona

con las necesidades o satisfaccion de los clientes.[21]

c) Procesos de soporte
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Se enfoca en ayudar de forma directa en cumplir con
las metas entabladas de una organizacién, se enfoca en los
estandares de calidad y ofrecen una garantia de cumplir con

las necesidades de los consumidores.[21]

Aplicando estos tres tipos de procesos se realizaran mejores
procedimientos en la Gestion por Procesos, con el objetivo de tener un
mejor panorama de los procesos y las actividades que se hacen dia a dia,
este sistema nos permite mejores planeaciones en las gestiones a futuro y

prevenir en que los productos o servicios sean defectuosos. [21]
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NECESIDADES DEL CLIENTE
A

Figura 4: Mapa de Procesos
Fuente: Elaboracion propia

SATISFACCION DEL CLIENTE
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1.3.10.Fichas de procesos

La ficha de procesos es un hoja de recoleccion de informacion en

cémo se comportan los procesos, con esto se puede registrar todas las

actividades observadas que los colaboradores realizan. Esto nos permite

evaluar y supervisar cada proceso ejecutado. Por otro lado, se puede

prevenir accidentes laborables si fuera en una industria de produccion.[20]

Ficha de Proceso y Diagrama de Bloques
LOGO DE LA EMPRESA ‘ FECHA:
FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
PROCESO coDIGO
DEPENDENCIA NIVEL DEL PROCE SO DOCUMENTADO
OBJETIVO
ALCANCE
RESPONSABLE
INDICADORE S
ENTRADAS PROVEEDORES
SALIDAS CLIENTES
DESCRIPCION DEL PROCESO
N° ACTIVIDADES EJECUTOR DOCUMENTOS DE CONSULTA REGISTROS GENERADOS
1
2
3
4
5
PUNTOS DE CONTROL
INFRAE STRUCTURA AMBIENTE DE TRABAJO
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO

Figura 5: Fichas de Procesos
Fuente: Aldana y Acosta (2022)
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1.3.11.Diagramacion de bloques en los procesos
La diagramacion se realiza cuando las actividades fueron ingresadas en las fichas de procesos, donde tenemos una

mejor observacién y evaluacion como interactuan los procesos en distintas areas de una organizacion empresarial. [20]

LOGO DE LA EMPRESA DIAGRAMA DE BLOQUES DE PROCESOS

Dependencia: [Proceso:
3 . i
i Actividad 1 Actividad 2 Actividad 3 i

ENTRADAS 1 5
i Actividad 6 Actividad 5 Actividad 4 E SALIDAS
3 Actividad 7 @ E
Revision 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado
Fecha:
- . s 34
Figura 6: Diagramacion de bloques en los procesos.
Fuente: Aldana y Acosta (2022)




1.3.12.BPMN

Son meétodos que tienen una finalidad de tener una mejora en la

eficiencia y la productividad que se hace en una organizacion, por lo cual,

se modela con estos elementos y tener una mejor simulacion de los

procesos que se ha ingresado, la simbologia “Bussiness Process Model

Notation” es facil de interpretar por cualquier operador. Es fundamental que

los modelados de los procesos se apliquen en cualquier tipo de companias

con el fin como se esta comportando los negocios con la finalidad de

minimizar brechas en una organizacion. [22]

Objetos de

Objetos de Flujo < Canales (Swinlanes Datos
: ) Conexién ( ) Artefactos
-
Actividad é
> || anciacion Objeto d
j i 2 datos
Flujo de Secuencia 3
Actividades $ .
Pisci Comentario Objeto de
iscina i
O |os |1
Eventos Flujo de Mensaje N
£
3 L
"""""" 5
Compuertas ARG Carril Agrupacién AI”;Z?:): de

Figura 7: Simbolos de BPMN
Fuente: Bizagi (2023)
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Tabla 1: Tareas de BPMN

TAREAS

Tareas bots

ELEMENTOS DEFINICION GRAFICO
Son actividades atémicas que estan dentro, de
Tarea . . . Task
los niveles mas abajo en los procesos.
o . . (%, )
Son las tareas que utilizan los tipos de servicios %08 '
Tareas de servicios - . Service Task
tales como paginas web, internet y etc.
)
e
Son tareas que esperan la llegada de una notificacion '
Tareas de recepcion . . Receive Task
de otra area o proceso anterior.
.
. . . (: )
Este tipo de tareas estan modeladas para los envios =
Tarea de envios . X . Send Task
de mensajes a otra area o proceso posterior.
L
(&
. |2
Tareas de Script | S€ €jecutan por procesos que dependen de un motor. Script Task
=
————
=
Tareas manuales | Estas tareas se ejecutan sin la necesidad de un motor. Manual Task
)
()
Estas tareas tienen que cumplir condiciones si se @gonditional
Tareas condicionales Task
aprueba o se desaprueba.
.
Estas tareas depende de las actividades automatizadas. Bot Task

Fuente: Bizagi (2023)
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Tabla 2: Subprocesos de BPMN

SUBPROCESOS

ELEMENTOS DEFINICION GRAFICO
S
Son actividades internas que se modelan,
S. Embebido . .
a través de tareas, flujos y compuertas. E]
o ——
S. Reutilizable Identifican los flujos de procesos reutilizables.

S. Transaccionales

Son subprocesos de transicion pudiendo ser

exitoso o fallido.

tienen condiciones en aplicar un token.

'
Estos subprocesos de comportan de forma
S. Multiples i .
repetitiva o secuencial. =
ELEMENTOS DEFINICION GRAFICO
Se ejecuta para tener diferentes caminos en cada
C. Exclusiva
proceso
Cuando los procesos se disparan y se usa esta
C. Eventos -
compuerta al siguiente proceso
Esta compuerta se emplea para tener diferentes
C. Paralelos caminos sin evaluar las condiciones que ocurren
en ellas.
Esta compuerta es para la toma de decisiones en :
C. Complejo L <,
los procesos que se estan ejecutando.
Esta compuerta es para las evaluaciones que
C. Inclusiva

Fuente: Bizagi (2023)
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Tabla 3: Eventos y fin de BPMN

EVENTO INICIO
ELEMENTOS DEFINICION GRAFICO

E. Inicio Se indica cuando se va iniciar los procesos. O

Cuando un proceso tiene un tiempo ciclo
E. Temporizacion .

secuencial.
Se da cuando un proceso, remite una alarma -

E. Sefal . O
por parte del proceso anterior.

EVENTO DE FINALIZACION

ELEMENTOS DEFINICION GRAFICO

F. Simple Cuando un proceso llegé a su fin O

Cuando existe errores en los procesos

F. Error intermedios.

F. Sefal Alarma de un proceso cuando va terminar.

F. Terminado Finalizacion de todos los procesos.

F. Cancelacion Es cuando los procesos deben ser cancelados. @

Fuente: Bizagi (2023)



1.3.13.Bizagi Modeler

Este software nos permite modelar los procesos efectuados que

realizan en una organizacion sea de produccién o de servicio, las industrias

internacionales y algunas nacionales ejecutan esta herramienta con el

objetivo de detectar posibles causas y también oportunidades de mejora

en cada proceso ejecutado, por ello tiene un beneficio implementar este

sistema con la finalidad de incrementar la productividad y la eficiencia en

cualquier organizacion. [22]

PROCESO DE ELABORACION DEL PAN

UNAVEZ PESADO LA
MEZCLA SE LLEVAA LA
DIVISORA

SE PROCEDE A PESAR LA
MEZCLA

INICID

FESAR MP.
INSUMOS
MESCLA DE INGREDIUENTES E
INSUMOS

SECORTALA
L MASA
1

A A COLOCACION DE
BANDEIAS

TRASLADO DE LAS BANDEJASEN LOS
COCHES A LA CAMARA DE FERMENTACION

PERMANENCIA DE LOS PANES EN LA
CAMARA DE FERMENTACION

5| TRASLADD
71 ALHORNO
2

\/ RECHAZAEL ELABORACIONE
PERMANENCIA DEL FRODUICTO PRODUCTO FRODUCTO
PAN EN EL HORND " g
2

sl

SALIDA DEPRODUCTO TERMINADO A
VENTAS

RECEPCION DE COLOCACION DEL PRODUCTO Em
PRODUCTC TERMINADO TERMINADO EN LE EXVIDOR

Figura 8: Modelamiento en Bizagi Modeler
Fuente: Bizagi (2023)
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1.4. Formulacién del problema

¢, Como la gestion por Procesos nos permitira mejorar la eficiencia en una

fabrica de sacos?

1.5. Hipétesis

El disefio de una propuesta de la gestidon por procesos que contribuye

mejorar la eficiencia de una fabrica de sacos en la ciudad de Chiclayo.

1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo General
Aplicar una propuesta a través de la Gestion por Procesos para mejorar la

eficiencia en una fabrica de sacos.

1.6.2. Objetivo Especificos

- Realizar un diagnéstico de la situacion actual de la fabrica de los sacos.

- Determinar los procesos estratégicos, operativos y de apoyo.

- Definir las estrategias de la gestion por procesos de la fabrica de los sacos.

- Evaluar el costo beneficio aplicando la propuesta.
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21.

Il. MATERIALES Y METODO

Tipo y Diseio de Investigacion
2.1.1. Tipo de Investigacion
El trabajo de investigacion tiene un enfoque cuantitativo porque se basa en
férmulas matematicas para medir la eficiencia econémica y eficiencia fisica con el fin
de poder obtener los resultados. Asimismo, se ejecutd cada teoria planteada para la
solucion de la problematica. Por otro lado, es descriptiva porque se describira y se
realizara un analisis de cada proceso existente en el area de produccién de la fabrica

de sacos.

[23] define que las investigaciones emplean métodos cuantitativos, donde nos
permite comprender el problema principal basandose por métodos matematicos para
obtener los resultados propuestos. Por ello , la investigacion descriptiva se detallaran
cada elemento encontrado tales como: operadores, grupos, maquinas, procesos y otro

objeto que se requiera hacer un analisis. [24]

2.1.2. Diseiio de Investigacion

Esta investigacion tiene un disefio no experimental porque las variables de
estudio no se manipulara la variable independiente, ya que se consideraran los
procesos de forma natural. Por otro lado, el trabajo investigativo tiene un disefio
transversal porque se mediran la variables a través de recoleccion de datos de cada

proceso en un poco tiempo.

[25] nos define el disefio no experimental porque se basa en no manipular las
variables independientes, por ello se observaran los datos obtenidos de la variable
dependiente, para poder influir de forma de directa en la variable independiente. El
disefo transversal es un estudio investigativo de forma observacional, donde se miden
las variables por medio de los datos recolectados con el fin de lograr los objetivos

planteados. [26]
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2.2. Poblacion y muestra
2.2.1. Poblacion
La poblacion esta compuesta por los 40 colaboradores del area de
produccién y del almacén de la Fabrica Atlantica S.R.L. localizada en la ciudad

de Chiclayo.

Segun, [29] describe a la poblacion como un conjunto o grupos que
pueden ser personas, cosas o elementos, que tienen caracteristicas similares.
Por ello, se compone y se acomoda para cualquier tipo de estudio investigativo,

con el fin de recolectar datos y conocer mejor el grupo que lo conforman.

Tabla 4: Poblacion de la investigacion

Recursos Cantidad
Colaboradores en Produccion 40
Maquinarias 52
Materiales 6

Fuente: Elaboracion propia

2.2.2. Muestra
La muestra sera no probabilistica, donde se elegiran los sujetos por
conveniencia que conozcan a profundo los procesos realizados en la fabrica

de sacos.

Por otro lado, [29] describe a la muestra es una pequena parte donde
se comprende un 3% al 10% de los datos aleatorios con el fin de ser mas

efectiva y conocer a detalle la problematica de un trabajo de estudio.

42



2.3. Variables, Operacionalizacion

Tabla 5: Operacionalizacion de la variable dependiente

costos, con el
fin de lograr
los objetivos

propuestos.

[27]

y los
procesos que
ayuden a ver
los
resultados

optimos.

Eficiencia econdmica

Ventas
Costos

Variable Definicion | Definicion _ _ _ o
. Dimensiones Indicadores Técnicas | Instrumento
dependiente | conceptual | operacional
L La eficiencia
La eficiencia
abarca los se pueden o Salida util de materia prima
Eficiencia fisica - - -
calcular los Entrada util de materia prima
procesos,
tiempo datos Andlisis |
’ ; ; uias de analisis
recursos informativos documenta _
siendo costos ] documentarios
EFICIENCIA | humanos y rios

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6: Operacionalizacion de la variable independiente

satisfacer las
necesidades
de los
clientes.[28]

de

produccion.

Mejora de los procesos.

Bizagi Modeler

Variable
Definicion Definicion . . . L
independien . Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumento
conceptual operacional
te
La gestion por
procesos es Identificar los procesos de
. L Mapa de Procesos
una La gestion fabricacion de sacos.
herramienta por procesos
fundamental, nos ayudara
bara tenerluna en ver un Describir cada proceso N Guias de andlisis
mejora en I0s . . .y . nalisis
] panorama existente en la fabricacion de Fichas de procesos : . documentarios y
P procesos que i . ocumentario
GESTION ; mas amplio sacos. y guia de
se realizan en . . i
POR " | en identificar entrevista entrevista
una compania.
PROCESOS . los
Con el fin de Medici iento de |
edicién y seguimiento de los
tener problemas a y seg
resultados solucionar en | Procesos.
eficientes y los procesos

Fuente: Elaboracion propia
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas

24.2.

Analisis de documentos

En el trabajo de investigacion, se buscara los datos
recolectados y se evaluaran los documentos brindados por la
organizacion, con el fin de obtener informacion requerida y fundamental

para hacer los analisis. Para esto se desarrollé una hoja de datos.

[30] nos menciona que el analisis de documentos es un método
de investigacion, donde logra recolectar datos que se necesiten para
iniciar la investigacion, involucrandose la informacion de la compafiia

tales como los costos, ventas y etc.

Entrevista

Se utilizé la entrevista con el fin de recolectar informacioén de los
problemas existentes que se presentan en la fabrica de sacos, la
finalidad es tener datos actualizados sobre los procesos que se realizan

en el area de produccion.

[31] menciona que la entrevista es la recoleccion de informacion
de interaccion directa, donde permite que el investigador se comunique
con entrevistado y se explaye a profundidad de los puntos

mencionados.

Instrumentos

Guia de analisis documentario

En la guia de analisis documentario se empled para la recoleccion

de informacion que la compafiia nos brindé para las evaluaciones

respectivas.
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[30] describe que el instrumento de guia de analisis en los
documentos, es un instrumento que se aprovecha para la recoleccion de
datos y nos permita tener un mejor enfoque de la situacion actual de una

compania.

Guia de entrevista
En la guia de andlisis documentario se empleé para la
recoleccién de informaciéon que la compafia nos brindé para las

evaluaciones respectivas.

[31] describe que el instrumento de guia de analisis en los
documentos, es un instrumento que se aprovecha para la recoleccion
de datos y nos permita tener un mejor enfoque de la situacion actual de

una compafiia.

2.4.3. Validez

Para la validacién de los instrumentos de recoleccién de datos, se midi6é por
tres ingenieros industriales colegiados habilitados, con el fin de validar los

instrumentos para esta investigacion.

Segun, [32] definen que la validez de los instrumentos, se emplea para la
medicion de forma significativa de las caracteristicas significativas del disefio medido

en la investigacion que fue empleado.

2.4.4. Confiabilidad

Los instrumentos de la guia de analisis documentario y la guia de entrevista

se limitan recolectar los datos informativos que se obtuvo en realizar mi trabajo
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investigativo, de tal manera que no existira ninguna alteracion que perjudique el

instrumento.

[33] menciona que la confiabilidad en tener esquemas sostenibles y de

excelencia administrativa operacional, generando siempre datos relativos.

2.5. Procedimiento de analisis de datos
De los instrumentos mencionados se recopilaron los datos considerables que
ayudo a elaborarse el trabajo de investigacién con el fin de evaluar los procesos y se
modelo el seguimiento de los procesos en un programa con la finalidad de desarrollar

soluciones.

2.6. Criterios éticos
En este trabajo de investigacion esta aplicando los Art. 5 y Art. 6 del Cddigo
de Etica de Investigacion de la Universidad Sefior de Sipan y se tomaran los siguientes

puntos:
e Confidencialidad

El trabajo investigativo garantizé las identidades participativas
y asegurando los datos recolectados que nos brindd la fabrica de

sacos.
e Consentimiento informado

Los entrevistados aceptaron en participar en el trabajo
investigativo, por lo cual aprobaron en brindarnos la informacién

necesaria para la elaboracion de la tesis.
e Objetividad

Las evaluaciones de los hallazgos se sustentd con datos reales

para poder llegar un resultado positivo y sea viable la propuesta. Por
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ello se aplicod juicio profesional sin la manipulacion de los datos

recolectados.

e Originalidad

Las evaluaciones de los hallazgos se sustenté con datos reales
para poder llegar un resultado positivo y sea viable la propuesta. Por
ello se aplicod juicio profesional sin la manipulacion de los datos

recolectados.

e Veracidad

La informacion desarrollada en el trabajo de investigacion sera

auténtica.

2.7. Criterios de Rigor Cientifico

2.71.

2.7.2,

Criterios de seleccion
Se tomara en cuenta a colaboradores que tenga experiencia en los
procesos de fabricacién de sacos, colaboradores que estén en planilla,

operarios de tiempo completo.

Criterios de exclusion
Para ello, en el trabajo de investigacion, se van excluir los operarios
que no cuenten experiencia, operarios part time, operarios que no cuenten

planilla y practicantes pre profesionales.
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3.1.

lll. RESULTADOS

Resultados en Tablas y Figuras

3.1.1. Andlisis de la gestion por procesos en la fabrica de sacos

En la empresa Atlantica S.R.L, se ha manifestado deficiencias en los

procesos del area de produccién de sacos, por lo cual existen variados factores

como el mal uso de la materia prima por parte de los proveedores, altos costos

de los insumos, falta de capacitacion en los operarios, falta de inspeccion de

las maquinas y carecen de un control de sus procesos. La fabrica brind6 datos

tales como costos, compras de insumos, historial de ventas, del periodo del

2022, por lo cual, esta informacion recolectada sirvid para este trabajo de

investigacion.

A) Analisis de guia documentaria

. Resultados de la aplicacién de los instrumentos

Tabla 7: Analisis de guia documentaria

EXISTE ]
DOCUMENTOS OBSERVACION
SI|NO
Mapa de Procesos X No cuentan
Dlag_rarrla de Flujo y X No cuentan
Descripcion de Etapas
Diagrama de Analisis del
X No cuentan
Proceso
Diagrama de Operaciones del
X No cuentan
Proceso
Fichas de procesos X No cuentan
Fichas de Control de la
. X No cuentan
Produccién en Proceso
Cronograma Anual de
o X No cuentan
Capacitaciones
Visién y Mision X Si cuentan

Fuente: Elaboracion propia
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B)

Con lo que se pudo observar en este trabajo de investigacién, por
medio del analisis de la guia documentaria, se pudo conocer que existian
desfases en un sistema de control en sus procesos de la fabrica, asimismo
se presento dificultades en sus procesos de produccion, cabe mencionar
que carecen de registrar las actividades en fichas de control de procesos,
no cuentan con mapa de procesos, en si esto origina desorden en el
seguimiento de los procesos de produccion de sacos, incluyendo la falta

de capacitacion en los operarios.

Resultados de la entrevista

Tabla 8: ;Cual es la eficiencia fisica y eficiencia econémica actual en la
fabrica de sacos?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion

1. ¢Cual es la eficiencia fisica y eficiencia econémica actual en la
fabrica de sacos?

La deficiencia de la empresa varia mucho depende el pedido del cliente,
por ejemplo, ahora producimos 801,0000 sacos al mes. En el caso de la
eficiencia econdémica la empresa se encuentra en un estado neutral ya
que se cuenta para poder comprar materia prima, pagar el personal,
pagar por los servicios, etc. creemos que gracias a que somos eficientes
en estos dos aspectos es que la empresa se mantiene a flote y

apuntando siempre a mas.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9: ;Emplean técnicas de gestidn por procesos?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion

2. ;Emplean técnicas de gestion por procesos?

Carecen de técnicas de gestion por procesos, empleamos otras técnicas
son etiquetas que se colocan en todos los procesos extrusion, telares,
impresion, conversion y prensado hasta que llegue un producto final
cada uno tiene su etiqueta para poder este tener un inventario preciso y
saber en qué parte del proceso se encuentra el producto que se ha
pedido por el cliente, estas etiquetas mantienen un cddigo que los
operarios tienen que digitar en las computadoras asi facilitando los

encargados de cada area saber qué productos esta trabajando.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 10: ; Cuantos operarios laboran el area de produccién de sacos?

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion

3. ¢ Cuantos operarios laboran el area de produccién de sacos?

en total llegan a ser 39 operarios y dividiéndose en 13 trabajadore

laborando 8 horas al dia, siendo que produzca 320.400 sacos al dia.

En el area de produccion laboran operarios, volantes, supervisores, que

S

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11: ;Existe comunicacion entre operarios y supervisores?

Fecha:

25/09/2023

Entrevistador:

Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa:

Atlantica S.R.L

Entrevistado:

Nombre:

Edwin Javier Aldana Sirlupu

Cargo:

Operario de produccion

4. ; Existe comunicacion entre operarios y supervisores?

cliente.

Si existe una comunicacion ya que los operarios y los supervisores
trabajan a la par en planta, los supervisores no cuentan con una oficina
alejada, la oficina se encuentra dentro de la planta entonces la
comunicacion es continua y esto facilita que cualquier problema que
haya con el producto sea solucionado de una manera inmediata, en el
caso de algunas areas la presencia del Supervisor es mucho mas

necesaria ya que hay cambios repentinos de tejido por la urgencia del

Tabla 12: ;Por cierto, ustedes miden la calidad por el precio de los sacos?

Fecha:

25/09/2023

Entrevistador:

Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa:

Atlantica S.R.L

Entrevistado:

Nombre:

Edwin Javier Aldana Sirlupu

Cargo:

Operario de produccion

5. ¢ Por cierto, ustedes miden la calidad por el precio de los sacos?
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Depende mucho de la calidad del saco para poder colocarle el precio a
los sacos, trabajamos con certificaciones que avalan la calidad de los
sacos producidos, siguiendo un proceso de verificacion de calidad,
gracias a que se cumple con estas requerimientos es que el saco cobra

un mejor valor econémico.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 13: ; Qué procesos intervienen en el area de produccion?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion

6. ;Qué procesos intervienen en el area de producciéon?

Existen seis procesos el primero es el area de instruccion en donde se
recibe la materia prima se calienta convirtiéndose en una pelicula de
plastico que posteriormente se convierten en cintas y embobinadas
luego continla el area de Telares en donde las cintas son tejidas
convirtiéndolo en un rollo de saco tejido, continta el area de laminado
en donde se le aplica una lamina de plastico al saco para protegerlo de
la humedad, luego contintia el proceso de impresion si el cliente asi lo
requiere, el siguiente es el area de conversion en el que se revisa los
sacos defectuosos y se corta el tamano del saco que indica la
programacion, posteriormente pasa el area de Prensa en donde se

enfada de 1000 en 1000 sacos por fardo.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 14: ;Ustedes registran las actividades realizadas en los procesos de
produccion?

Fecha: 25/09/2023
Entrevistador: Cercado Grandez, Cesar Augusto
Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccién

7. ¢Ustedes registran las actividades realizadas en los procesos de

produccién?

En produccién existen encargados para cada area los cuales registran las
actividades realizadas en los procesos de produccion, en el area de extrusion
se registra el peso por la cantidad de cintas o bobinas en cuatro canastas,
Telares se registra el numero de rollos tejidos producidos, en el area de
laminado de la misma manera se registra el nimero de rollos laminados, en el
area de impresion sigue siendo rollos el producto entonces también se registra
el niumero de rollos impresos, obviamente también colocando el peso el disefio
los colores las medidas, en el area de conversion se registra los sacos
obtenidos por rollo, en el drea de Prensa se registra el numero de fardos
realizados, cabe recalcar que en cada uno de estas areas se registran el Scrap
que es las obras que después probablemente puedan ser reutilizadas que

vienen hacer la merma.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 15: ;Cuanto es el tiempo que demoran los operarios y las maquinas
en obtener el producto terminado?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion

obtener el producto terminado?

8. ¢ Cuanto es el tiempo que demoran los operarios y las maquinas en

almaceén, y asi esto agiliza el proceso.

El tiempo para poder obtener un producto depende mucho de la cantidad
requerida, pero normalmente si empezamos por el area destruccion para
obtener la cinta necesaria para producir un pedido nos puede tomar dos
horas continuando con el area de Telares para producir los rollos puede
tomar cuatro horas obtener los rollos necesarios si continuamos con el area
de laminado o impresion Puede también tomar cuatro horas entre los dos
procesos que en total serian 10 horas y para cortar y enfadar los sacos
también puede tomar unas cuatro horas mas, teniendo como resultado final
en horas, 14 horas para obtener un pedido, pero esto no sucede

normalmente asi, cuando entra un pedido ya tenemos las cintas, rollos en

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16: ;En el proceso de fabricacion de sacos, se ha presenta materia
prima en mal estado?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion

9. ¢En el proceso de fabricacion de sacos, se ha presenta materia
prima en mal estado?

En todos los procesos se encuentra la materia prima en mal estado,
como por ejemplo en el area de instruccion la materia prima puede venir
defectuosa y malo lograr la cinta, si la cinta se produce mal hara que el
tejido en el area de telares salga roto y produzca huecos, posteriormente
en el area de laminado también puede venir defectuosa la materia prima
y no laminar correctamente, en el area de impresion, los clichés pueden
fallar y generar una mala impresion en el saco, todos estos errores por
culpa de la materia prima o0 mano de obra del personal son revisados en
el area de conversion que es un filtro para generar sacos de clase Ay

clase B.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 17: ;Los proveedores han cumplido con sus compromisos hacia la
empresa Atlantica SRL?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccion
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10. ¢ Los proveedores han cumplido con sus compromisos hacia la
empresa Atlantica SRL?

Existe una buena logistica de compras en esta empresa generando de
qué nunca nos falte la materia prima, incluso cuando hubo problemas en
carreteras o restricciones por parte del Estado, la empresa sigue
teniendo materia prima para seguir produciendo y cumplir con los

requerimientos de los clientes.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 18: ;La empresa Atlantica SRL ha recibido quejas por parte de los
clientes?

Fecha: 25/09/2023

Entrevistador: | Cercado Grandez, Cesar Augusto

Empresa: Atlantica S.R.L

Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlupu
Entrevistado:

Cargo: Operario de produccién

11. ;La empresa Atlantica SRL ha recibido quejas por parte de los
clientes?

Entre las quejas mas comunes estan en el tamafio del saco, este
problema sucede cuando la cinta no tiene buena proporcién de materia
prima ya programada por el jefe de produccion, generando que salga la
cinta muy pesada o muy liviana y El Momento de C tejida puede que el
ancho del saco no sea el correcto, muchas veces C u operario deja pasar
y cuando llega al cliente no puede envasar lo que produce y esto genera

un reclamo ante la empresa.

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.3. Herramientas de diagnodstico

A) Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA MATERIA PRIMA

Mal uso de los
recursos

Falta de
capacitacion

a

<

Alto costo de los
recursos

Procesos en
demora

BAJO NIVEL DE
EFICIENCIA

Falta de inspeccion
de las maquinas

Falta de control «
de procesos

Falta de implementacién
de maquinas

A

No existen documentacion
de los procesos

MAQUINARIA

Figura 9: Diagrama de Ishikawa de la empresa Atlantica S.R.L
Fuente: Elaboracién propia 58




B) Diagrama de Pareto

Tabla 19: Causas de la empresa Atlantica SRL

Fuente: Elaboracion propia

% DE %
PROBLEMAS PRINCIPALES FRECUENCIA T ACUMULADO FETTTITASLE)
No existen documentacion de 90 25 50% 90 25 50%
los procesos
Falta de control de procesos 85 24.08% 175 49.58%
Procesos en demora 62 17.56% 237 67.14%
Falta de capacitacion 44 12.46% 281 79.60%
Alto costo de los recursos 25 7.08% 306 86.69%
Mal uso de los recursos 22 6.23% 328 92.92%
Fa’lta _de inspeccion de las 15 4.95% 343 97 17%
maquinas
Fa'lta Qe implementacion de 10 2.83% 353 100.00%
maquinas
Total 353 100.00%

Baja eficiencia

mm FRECUENCIA  esmmm 9% ACUMULADO

Figura 10: Diagrama de Pareto de la empresa Atlantica S.R.L

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.4. Situacion actual de la variable dependiente

a) Estudio de Tiempos

Tabla 20: Registro de tiempos actual de proceso de produccion de Sacos

Registro de tiempos del proceso de produccion de Sacos
Atlantice... Area de produccion
Estado actual Proceso: Produccion de Sacos
Estacion Tiempo de cronémetro (min)
1 2 3 4 5 6 7
Proceso de extrusion 1.79| 362 | 546 | 7.35 | 9.27 [11.21[13.17
Proceso de telares 1.86| 3.75 | 567 | 7.62 | 9.6 |11.61]|13.65
Proceso de laminado 6.56 | 13.01|20.56 | 28.23 |35.98|43.93 | 51.5
Proceso de Impresoras 1.72| 347 | 525 | 7.06 | 8.9 |10.77]12.66
Proceso de convertidoras 1.58| 319 | 482 | 6.47 | 8.14 | 9.83 [11.54
Proceso de enfardado 242|486 | 7.32 | 9.8 [12.31]14.84|17.59
Almacenado 3.37| 6.77 | 10.2 {13.66|17.15|20.66 | 24.41

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 20, podemos observar el registro tiempos, que se realizo

con un cronometro.

Tabla 21: Tiempo Observado

Registro de tiempos del proceso de produccion de Sacos

Atlat: ca. Area de produccion

Estado actual Proceso: Produccion de Sacos

Tiempo observado (min)

Estacion TO=TC-TC-1

1 2 3 4 5 6 7
Proceso de extrusion 1.7911.83|1.84|1.89|1.92| 1.94| 1.96
Proceso de telares 1.86|1.89]| 1.92| 1.95|1.98| 2.01| 2.04
Proceso de laminado 6.56|6.45|7.55|7.67|7.75| 7.95| 7.59
Proceso de Impresoras 172117511781 1.81/1.84|1.87| 1.89
Proceso de convertidoras 1.58|1.61|1.63|1.65|1.67| 1.69| 1.71
Proceso de enfardado 2421244|1246|2.48| 2.51| 2.53| 2.75
Almacenado 3.37| 3.4|343|3.46|3.49|3.51| 3.75

Fuente: Elaboracién propia
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En la Tabla 21, podemos observar el registro de los minutos

empleados para producir los sacos de poli propeno , Io que nos permitira

conocer las muestras con el fin de calcular el tiempo estandar.

Tabla 22: Calculo de muestras

Registro de tiempos del proceso de produccion de sacos

Atlantica...

Area de produccion

Estado actual

Proceso: Produccién de Sacos

item Estacion X IXA2 | E(X)M2 n
1 | Proceso de extrusion 13.17| 24.80| 173.45|1.00
2 |Proceso de telares 13.65| 26.64| 186.32]1.00
3 |Proceso de laminado 51.52| 381.34| 2654.31]9.00
4 | Proceso de Impresoras 12.66| 22.92 160.28 | 1.00
5 | Proceso de convertidoras 11.54| 19.04 133.17]1.00
6 |Proceso de enfardado 17.59| 44.28 309.41] 2.00
7 |Almacenado 24 .41 85.22 595.85| 1.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 22, podemos observar aplicando la formula para poder

hallar las muestras requeridas, con el objetivo de tener el tiempo estandar

de los procesos de produccién de sacos de poli propileno.
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Tabla 23: Calculo del tiempo Estandar

Registro de tiempos del proceso de produccién de sacos

Atlantica..

Area de produccion

Estado actual Proceso: Produccion de Sacos
. Tiempo . Tiempo Tiempo
Estacion Ndmero de muestras Promedio Westinghouse Fw Normal Suplementos Fs Estandar
1 23] 4]5 ] 6] 7 H | E|CD|CS NP| F | TP | PA| LP

P;i;iss?éie 1.79(1.83|1.84(1.89(1.92/194/1.96| 1.88 |0.06|0.05/0.02(0.01]/0.14| 214 |0.05|0.04/0.02| 0 | 0.01 | 0.12 | 2.40
Prf’;gf:sde 1.86|1.89(1.92(1.95/1.98/2.01/2.04| 195 |0.03|0.02/0.02| 0 [0.07| 209 |0.05/0.04[002| 0 | 002|013 | 236
Procesode g ol 45|7.557.67(7.757.95|759| 736 |0.08(002|.2.1 0 [0.07| 7.88 |0.05/004]0.02| 0 | 001|012 | 882
laminado 0.03

m’)fzzgrg‘: 172|1.75|1.78|1.81]1.84|1.87|1.89| 1.81 |-0.05/0.05|/0.03/0.05/0.08| 1.95 [0.05|0.04|/0.02/0.02| 0.02 | 0.15 | 2.25
Proceso de
convortdoras | 1:58(1:61/1.63|1.65(1.67|1.69|1.71| 165 | 0.08 |0.05/0.02{0.04{0.19| 196 |0.05|0.04|0.02|0.02| 0.01 | 0.14 | 2.24
F;rr?f‘;‘iggddoe 242(2.44|246|2.48(251(253/275| 251 |006| 0 [0.03]/0.04|0.13| 284 |0.05/0.04/002| 0 | 002|013 | 3.21
Almacenado |3.37| 3.4 |3.43|3.46|3.49|351|3.75| 3.49 | 003|002 0 |0.01/0.06] 3.70 |0.05|0.04]/002/0.02| 0.05]| 0.18 | 4.36

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 23 de registro de tiempos del proceso de producciéon de sacos muestra los tiempos promedio de diferentes etapas de
los procesos, ademas se complementa con los suplementos de tiempo utilizados para obtener el tiempo estandar de 8.82 en el proceso
de laminado. Los factores de Westinghouse que se tomaron en cuenta son la habilidad (H), esfuerzo (E), condiciones de trabajo (CD), y
consistencia (CS). Los suplementos que se incluyeron fue necesidades personales (NP), fatiga (F), y tiempos inevitables o demoras

inherentes (TP).
62




Tabla 24: Calculo del tiempo total

L. n° de Tiempo

Estacion ts operarios Totaﬂ
Proceso de extrusion 2.40 2 1.20
Proceso de telares 2.36 1 2.36
Proceso de laminado 8.82 2 4.41
Proceso de Impresoras 2.25 2 1.12
Proceso de convertidoras 2.24 2 1.12
Proceso de enfardado 3.21 2 1.60
Almacenado 4.36 2 2.18

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 38, el célculo del tiempo estandar con el nUmero de operarios para
poder obtener el tiempo total de cada estacion, en este caso el tiempo total del

2 2
IMPRESORA ENFARDADO
1127 1.60°

proceso de lamiando es de 4.41 minutos.

b) Linea de produccion

2
LAMINADO
4.41"

2
CONVERTIDORA

2
1.20° 2.36" 112" 2.18"
Produccion
Tb = 60 seg/min

C = 4.41 min

_ 60seg / min

AAlmin . - 14 unidades por segundo

Tiempo muerto

Tm =7 (441 min) — 14min

Tm = 16.88 min

Eficiencia de la linea de produccién
N =13

C = 2.85min

Tt =(1.20min * 2 + 2.36 min + 4.41 min *2 + 1.12min *2 +
1.12min *2 4+ 1.60 min * 2 4+ 2.18 min * 2)

Tt = 25.63 min

25.63 min

Eficiencia de Produccién =
ficiencia de Produccién 4.41 min (13) operarios

Eficiencia de Produccién = 75.56%
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Figura 11: Tiempo actual del proceso de laminado
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 11, podemos observar el tiempo actual del proceso de laminado
teniendo un tiempo total de 4.41 min y con una eficiencia de produccion del 75.56%,

siendo el cuello de botella principal y con el objetivo de mejorar este proceso.

A
2 - = (i =l £ scbierela Srensportaral
riar los Fopilena 2 Lnz e Lt
telares en rolios Temperatura de L i 3 %
i rapilenc impresion

LAMINADO

Figura 12: Proceso actual del laminado
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 12, podemos apreciar los problemas detectados en el proceso de
laminado, siendo que presente fallas constantes al momento de ingresar el propileno
en la temperatura de 250°c, también cuando se adhiere la cobertura del propileno,
generando estancamiento y una produccion menor.

c) Costos actuales de la materia prima directa
v" Polipropileno

Polipropileno = Cantidad de polipropileno x soles por kilo
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Polipropileno = 17759 Kg x S/1.50

Polipropileno = S/25,738.50

v' Tinta

Tinta = Cantidad de tinta x soles por kilo

Tinta = 220 Kg x S/185

Tinta = S/40,700.00

v" Hilos de Nailon

Nailon = Cantidad de nailon x soles por kilo

Nailon =120Kg x S/18

Nailon = §/2,160.00

v" Alcohol isopropilico

Alcohol isopropilico = Litros de alcohol x soles por litro

Alcohol isopropilico = 85 Lt x S/12

Alcohol isopropilico = 5/1,020.00

v' Carbonato

Carbonato = Cantidad de carbonato x soles por kilo

Carbonato =75kg x S/14

Carbonato = S/1,050.00

v Aditivos

Aditivos = Cantidad de aditivos x soles por kilo

Aditivos = 50 kg x 5/8.7
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Aditivos = S/435.00

d) Costos actuales de la materia prima indirecta

v Cintas film

Cintas film = Unidades de film x soles por unidad

Cintas film = 750 unidades x S /22

Cintas film = 5§/16,500.00

v' Rafias

Rafias = Kilos de rafia x soles por kilo

Rafias = 8563 Kg x S/2.2

Rafias = 5/18,838.60

Tabla 25: Costos mensuales de materia prima e insumos

Costos mensuales de materia prima e insumos
Enero S/. 4,300,000.00
Febrero S/. 4,300,000.00
Marzo S/. 4,300,000.00
Abril S/. 4,300,000.00
Mayo S/. 4,300,000.00
Junio S/. 4,300,000.00
Julio S/. 4,300,000.00
Agosto S/. 4,300,000.00
Setiembre S/. 4,300,000.00
Octubre S/. 4,300,000.00
Noviembre S/. 4,300,000.00
Diciembre S/. 4,300,000.00
Total S/. 51,600,000.00

Fuente: Elaboracion propia
e) Costos de mano de obra

v Mano de obra

Mano de obra = Numero de operarios x soles por dia

Mano de obra = 40 operarios x S/34 soles por dia
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Mano de obra = 5/1,500 por dia

Tabla 26: Costos mensuales de mano de obra

Costos mensual de mano de obra

Enero S/37,500.00
Febrero S/37,500.00
Marzo S/37,500.00
Abril S/37,500.00
Mayo S/37,500.00
Junio S/37,500.00
Julio S/37,500.00
Agosto S/37,500.00
Setiembre S/37,500.00
Octubre S/37,500.00
Noviembre S/37,500.00
Diciembre S/37,500.00

Total

S/ 450,000.00

Fuente: Elaboracion propia

f) Costos indirectos de fabricacion

Foérmula 3: Depreciacion de elementos

Valor de inversion

Depreciacion =

v/ Maquinas extrusoras

Depreciacion =

Tiempo de vida

5 Aios

S/ 950,000

Depreciacion = 475,000 x 2 maquinas extrusoras

v' Telares

Depreciacion = 380,000 por ano

Depreciacion =

Depreciacion = 36,683 x 30 telares

S$/1,100,500.00

5 Afios
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Depreciacion = 6,603.000 por afio
v' Laminadora

S/ 855,000.00
5 Afios

Depreciacion =
Depreciacion = 171,000 por ano

v' Impresoras

S/800,000.00
5 Anos

Depreciacion =
Depreciacion = 400,000 x 2 impresoras
Depreciacion = 320,000.00 por afo

v Convertidoras

S/95,000.00
5 Afios

Depreciacion =
Depreciacion = 23,750 x 4 convertidoras
Depreciacion = 76,000.00 por afio

v Paletizadora

S/ 100,500.00
5 Anos

Depreciacion =
Depreciacion = 20,100.00 por afio

v Enfardadora

S/ 40,000.00

Depreciacion = —
P 5 Afios

Depreciacion = 8,000.00 por ano
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g) Servicios basicos

Tabla 27: Servicios basicos

Servicios basicos Anual
Agua S/ 6600.00
Energia industrial S/ 2,500.00
Internet S/ 2400.00
Total S/ 11,500.00
Fuente: Elaboracion propia
h) Gastos administrativos
Tabla 28: Gastos administrativos
Gastos administrativos | Cantidad Pago mensual Anual
Gerente 1 S/7,500.00 S/7,500.00 S/90,000.00
Contador 2| §/5,500.00 S/11,000.00 S$/132,000.00
RR.HH 2 S/2,200.00 S/4,400.00 S/52,800.00
Logistico 2 S/5,000.00 S$/10,000.00 S/ 120,000.00
Supervisor 2 S/3,500.00 S/7,000.00 S/84,000.00
Jefe de Mantenimiento 1 S/4,200.00 S/4,200.00 S/50,400.00
Encargados de 7
Mantenimiento S/2,200.00 S/15,400.00 S/184,800.00
Mecanicos 15 S/1,200.00 S/18,000.00 S/216,000.00
Total S/ 930,000.00

Fuente: Elaboracion propia

i) Costos total por afo

Tabla 29: Costos totales por

ano

Costos Totales Por Ano

Materia Prima S/. 51,600,000.00
Mano de obra S/. 450,000.00
C.l.F S/. 8,519,600.00
TOTAL S/. 60,569,600.00

Fuente: Elaboracion propia
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j) Datos historicos

Tabla 30: Datos histéricos

Ventas P.V Ingresos
Enero 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Febrero 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Marzo 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Abril 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Mayo 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Junio 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Julio 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Agosto 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Septiembre 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Octubre 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Noviembre 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Diciembre 8010000 S/ 0.65 S/5,206,000.00
Total 96120000 $/62,478,000.00
Fuente: Elaboracién propia
Ventas
Eficiencia economica =
Costos

Eficiencia economica =

$/62,478,000.00

Eficiencia economica = 1.03

Eficiencia economica = 103%

k) Produccidn

Tabla 31: Eficiencia fisica actual de las maquinas

$/60,569,600.000

EFICIENCIA FiSICA ACTUAL DE LAS MAQUINAS

Salida de Kg Materia Entrada Kg. Materia Eficiencia fisica
Procesos . .
Prima Prima Actual
Proceso de extrusion 1214444 3083430 39.4%
Proceso de telares 2211443 5513207 40.1%
Proceso de laminado 191210 2483434 7.7%
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Proceso de 1141252 2034340 54.1%
Impresoras
Proces.o de 1500115 2083434 72%
Convertidoras
Proceso de
1742536 1845240 94.4%
Enfardado
Total 8001000 17043085 51.6%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 26, podemos observar la eficiencia fisica actual de las
maquinas, teniendo un 94.4% en el proceso de enfardado y en el proceso
laminado tienen un 7.7% siendo el menor de todos y, por ultimo, el promedio

total de todas las maquinas es de 51.6%.

Tabla 32: Produccién

Produccién
Enero 8010000
Febrero 8010000
Marzo 8010000
Abril 8010000
Mayo 8010000
Junio 8010000
Julio 8010000
Agosto 8010000
Septiembre 8010000
Octubre 8010000
Noviembre 8010000
Diciembre 8010000
Total 8010000

Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia fisica =

Salida til de kg materia prima

Entrada de kg materia prima
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8010000 Kg

Efici . ici T ——
ficiencia fisica 17043085 Kg

Eficiencia fisica = 0.47

Eficiencia fisica = 47%

3.1.5. Situacion de la eficiencia con la propuesta

Propuesta de Mejora

J PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO LA GESTION
Atlantica.. POR PROCESOS EN LA EMPRESA ATLANTICA

ANTES ) DESPUES

¢ Carecia de documentacion de ¢ Registros de los procesos en
los procesos. documentacion.
» Proceso de Laminado deficiente * Proceso de laminado eficiente
+ Menor produccién. « Mayor produccion.
II*
‘b 2 L
Tiempo
Julio 2024 2025 2026

Figura 13: Propuesta de Mejora
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 11 como podemos observar tiene el objetivo de ubicarnos en el
tiempo, esto significa que, al aplicar la propuesta de mejora en gestion de procesos e
implementar la maquina laminadora moderna en la empresa Atlantica, tendria un

efecto positivo en su produccion.
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Tabla 33: Fecha técnica de la maquina laminadora a implementar

FICHA TECNICA

DHLF (90-65) x2-1000

Velocidad de la Maquina

0-150m/Min

Modelo

DHLF (90-65) x2-1000

Materiales a procesar

Polipropileno, Papel y Aluminio

Marca

Honghua

Lugar de origen:

Jiangyin, Jiangsu, China

Material de recubrimiento

Calidad de recubrimiento PE, PP, etc.

Proteccién Automatica
Peso 120.000 kg
Garantia 2 anos

Fuente: honghuamach

En la Tabla 33, mencionamos la maquina a implementar el modelo DHLF (90-

65) x2-1000 del fabricante Honghua tiene el potencial de aumentar significativamente

la capacidad de ingreso de 2483434 kg en materia prima de la produccion en el area

de laminado de la empresa Atlantica.
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Estudio de tiempos con propuesta

Tabla 34: Registro de tiempos con propuesta de proceso de produccion de Sacos

Registro de tiempos del proceso de produccion de Sacos con propuesta

Atlantica...

Area de produccion

Estado actual

Proceso: Produccion de Sacos

Tiempo de cronémetro (min)

Estacion
1 2 3 4 5 6 7
Proceso de extrusion 179|183 | 184 | 1.89 | 1.92 | 1.94 | 1.96
Proceso de telares 1.86| 1.89 | 1.92 | 1.95 | 1.98 | 2.01 | 2.04
Proceso de laminado 458|445 | 455 | 4.67 | 4.75 | 4.95 | 459
Proceso de Impresoras 17211751178 | 1.81 | 1.84 | 1.87 | 1.89
Proceso de convertidoras 1.58| 161 | 1.63 | 1.65 | 1.67 | 1.69 | 1.71
Proceso de enfardado 242|244 | 246 | 248 | 251 | 253 | 2.75
Almacenado 3.37| 34 | 343|346 | 349 | 3.51 | 3.75

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 35: Tiempo Observado con propuesta

Registro de tiempos del proceso de produccion de Sacos

A

itica...

Area de produccion

Atlar
Estado actual Proceso: Produccion de Sacos
Tiempo observado (min)
Estacion TO=TC-TC-1
1 2 3 4 5 6 7
Proceso de extrusion 1.79(1.83|11.84|1.89(1.92|1.94 | 1.96
Proceso de telares 1.86/1.89|1.92(1.95|1.98|2.01|2.04
Proceso de laminado 458|4.45|4.55|4.67|4.75|4.95|4.59
Proceso de Impresoras 1.72|11.75]11.7811.81/1.84|1.87 | 1.89
Proceso de convertidoras 1.58|1.61|1.63|1.65|1.67|1.69|1.71
Proceso de enfardado 24212441246 |12.48|2.51|2.53|2.75
Almacenado 3.37| 3.4 |3.43|3.46|3.49|3.51|3.75

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36: Calculo de muestras con propuesta

Registro de tiempos del proceso de produccion de sacos

A Fl“f!.”‘.. tica.. Area de produccion
Estado actual Proceso: Produccion de Sacos

item Estacion IX | IXA2 | EX)*2 | n
1 | Proceso de extrusion 13.17 | 24.80 | 173.45 [1.00
2 | Proceso de telares 13.65| 26.64 | 186.32 |1.00
3 | Proceso de laminado 32.54 | 151.42 | 1058.85 | 1.00
4 | Proceso de Impresoras 12.66 | 22.92 | 160.28 |1.00
5 | Proceso de convertidoras 11.54| 19.04 | 133.17 [1.00
6 |Proceso de enfardado 17.59 | 44.28 | 309.41 |2.00
7 | Almacenado 2441 | 85.22 | 595.85 |1.00

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 36, podemos observar que al implementar la nueva
maquina laminadora se obtuvo una variacién de 1 muestra a la anterior que

era de 9 muestras.
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Tabla 37: Calculo del tiempo Estandar con propuesta

Registro de tiempos del proceso de produccién de sacos

Area de produccién

Atlantica...

Estado actual Proceso: Produccion de Sacos
. Tiempo . Tiempo Tiempo
Estacién NUmero de muestras Promedio Westinghouse Fw Normal Suplementos Fs Estandar
1 2 3 4 5 6 7 H E |[CD|CS NP| F | TP |PA| LP

Procesode | 1.7| 1.8 | 1.8 |4 4914 95/1.04/1.96| 1.88 |0.06/0.05/0.02[0.01]/0.14| 214 [0.05/0.04|/0.02| 0 | 001|012 | 240

extrusion 9 3 4
Procesode | 1.8 | 1.8 1 1.9 14 9514 98/201/2.04| 195 |0.03002(002] 0 [0.07| 209 [0.05/0.04/002| 0 |002]|013| 2.36
telares 6 9 2
Procesode | 4.5 4.4 1 4.5 |, 6711 75/495(450| 465 |0.11(0.05/0.06/0.04]/026| 586 [0.05/002/002| 0 |001| 01 | 644
laminado 8 5 5
Procesode | 1.71 1.7/ 1.7 1 4 414 84/1.87|1.89| 1.81 |-0.05/0.05/0.03]0.05/0.08] 1.95 [0.050.04|0.02/0.02| 0.02 | 0.15 | 2.25
Impresoras 2 5 8

Proceso de 15116 | 1.6
convertidoras 8 1 3

Proceso de 24124 |24

enfardado 2 4 6
3.3 3.4

Almacenado 7 3.4 3 3.46|3.49|3.51|3.75 3.49 0.030.02| 0 |0.01|0.06| 3.70 |0.05|/0.04|0.02/0.02| 0.05 | 0.18 4.36

Fuente: Elaboracion propia

1.65]1.67|1.69|1.71 1.65 0.08 |0.05/0.02{0.04{0.19| 196 |0.05|0.04|0.02(0.02| 0.01 | 0.14 2.24

2.48|2.51|2.53|2.75 2.51 0.06 | 0 |0.03|0.04/0.13| 2.84 |0.05/0.04/0.02 0 | 0.02 | 0.13 3.21

En la Tabla 37 de registro de tiempos del proceso de producciéon de sacos muestra los tiempos promedio de diferentes etapas de
los procesos, ademas se complementa con los suplementos de tiempo utilizados para obtener el tiempo estandar de 6.44 en el proceso
de laminado. Los factores de Westinghouse que se tomaron en cuenta son la habilidad (H), esfuerzo (E), condiciones de trabajo (CD), y
consistencia (CS). Los suplementos que se incluyeron fue necesidades personales (NP), fatiga (F), y tiempos inevitables o demoras

inherentes (TP).
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Tabla 38: Calculo del tiempo Estandar con propuesta

.. n° de Tiempo

Estacion ts operarios Tota?l
Proceso de extrusion 2.40 2 1.20
Proceso de telares 2.36 1 2.36
Proceso de laminado 6.44 2 3.22
Proceso de Impresoras 2.25 2 1.12
Proceso de convertidoras 2.24 2 1.12
Proceso de enfardado 3.21 2 1.60
Almacenado 4.36 2 2.18

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 38, el calculo del tiempo estandar con el nimero de
operarios para poder obtener el tiempo total de cada estacion, en este caso

el tiempo total del proceso de lamiando aplicando la propuesta es de 3.22

2 2 2 2 2
LAMINADO IMPRESORA ENFARDADO
3.22° 1.12° 1127 1.60° 218"

minutos.

1.20° 2.36°
Produccién
Tb = 60 seg/min
C= 3.22 min

_ 60seg / min

322 min 19 unidades por segundo

Tiempo muerto

Tm =7 (3.22 min) — 12.81 min

Tm = 9.74 min

Eficiencia de la linea de produccién
N =13

C= 3.22 min

Tt =(1.20min * 2 + 2.36 min + 3.22 min *2 + 1.12min *2 +
1.12min *2 4+ 1.60 min * 2 + 2.18 min * 2)

Tt = 25.63 min

23.26 min
3.22 min (13) operarios

Eficiencia Produccion =

Eficiencia de Producciéon = 93.85%
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Figura 14: Tiempo del proceso de laminado con la propuesta
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 14, podemos observar el tiempo con la aplicacion de la propuesta
en el proceso de laminado teniendo un tiempo total de 3.22 min, por lo cual, mejoro

en reducir el tiempo e incrementando la eficiencia de produccion al 93.85%.
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Figura 15: Proceso de laminado con propuesta
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 15, podemos observar que el proceso de laminado al implementar
la maquina laminadora propuesta, mejoraria el proceso de produccion en esta area,
siendo posible en incrementar la produccién y notificar al operario posibles factores

que se presente.
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Tabla 39: Ventas con la propuesta

Ventas con la propuesta P.V Ingresos

Enero 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Febrero 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Marzo 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Abril 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Mayo 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Junio 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Julio 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Agosto 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Septiembre 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Octubre 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Noviembre 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55
Diciembre 8460467 | S/ 0.65| S/ 5,499,303.55

Total 101525604 s/ 65991,642.60

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 40: Costos Totales por afio con propuesta

Costos Totales Por Ao
Materia Prima S/. 51,600,150.00
Mano de obra S/. 450,000.00
C.l.F S/. 8,519,600.00
TOTAL S/. 60,569,600.00

Fuente: Elaboracion propia

S/65,991,640.00

Eficiencia economica =

5/60,569,600.00

Eficiencia economica = 1.09

Eficiencia economica = 109%

Tabla 41: Plan de produccién

Plan de Produccion
Enero 8460467
Febrero 8460467
Marzo 8460467
Abril 8460467
Mayo 8460467
Junio 8460467
Julio 8460467
Agosto 8460467
Septiembre 8460467
Octubre 8460467
Noviembre 8460467
Diciembre 8460467
Total 8460467

Fuente: Elaboracion propia
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Eficiencia fisica =

8460467 Kg
17043085 Kg

Eficiencia fisica = 0.50

Eficiencia fisica = 50%

Tabla 42: Eficiencia fisica de las maquinas con propuesta

EFICIENCIA FiSICA DE LAS MAQUINAS CON PROPUESTA

Salida de Kg Materia | Entrada Kg. Materia Eficiencia fisica
Procesos . .
Prima Prima Actual
Proceso de extrusion 1214444 3083430 39.4%
Proceso de telares 2211443 5513207 40.1%
Proceso de laminado 650677 2483434 26.2%
Proceso de
1141252 2034340 56.1%
Impresoras
Proceso de 1500115 2083434 72%
Convertidoras
Proceso de 1742536 1845240 94.4%
Enfardado
Total 8460467 17043085 54.7%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 31, podemos observar la eficiencia fisica con la propuesta

en las maquinas, teniendo una variacion en el proceso de laminado un

incremento del 7.7% al 26.2%, siendo que la maquina laminadora propuesta

tenga una capacidad de ingreso de 2483434 kg en materia prima con el fin de

obtener una salida de 650677, esto define que la maquina establecida

incremente un 18.5% en su eficiencia fisica.
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Tabla 43: Cuadro comparativo de indicadores

INDICADOR ANTES DESPUES A% VARIACION
PRODUCCION
Produccion 8,010,000 8,460,467 5.62%
EFICIENCIA TIEMPO DE PRODUCCION
Eficiencia Tiempo de Produccién 75.56% 93.85% 24%
EFICIENCIA ECONOMICA
Ventas/Gastos 103% 109% 6%
EFICIENCIA FiSICA
Salida util de Mp/Entrada de 47% 50% 3%
MP
Proceso de laminado 7.7% 26.2% 18.5%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 43, podemos observar el cuadro comparativo del antes y después

de la aplicacion de la propuesta, teniendo mejoras en la produccién de sacos con una

variacion del 5.62%, por otro lado, se realizé un estudio de tiempos con la

implementacion de la maquina laminadora moderna, teniendo un incremento del 24%

en el tiempo de produccién, por ello también mejoro la eficiencia econémica evaluando

el ingreso y los costos con una variacion del 6%, por lo tanto, en la eficiencia fisica se

evalud la salida util de la materia prima y la entrada de materia prima teniendo una

variacion del 3% en la eficiencia fisica de produccion, por ultimo, implementando esta

maquina en el proceso de laminado obtuvo un incremento del 18.5% al producir sacos

de polipropileno.
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Tabla 44: Ingresos

3.1.6. Andlisis del beneficio/costo con la propuesta

Ingresos
Enero S/ 5,499,303.55
Febrero S/ 5,499,303.55
Marzo S/5,499,303.55
Abril S/5,499,303.55
Mayo S/ 5,499,303.55
Junio S/ 5,499,303.55
Julio S/ 5,499,303.55
Agosto S/5,499,303.55
Septiembre S/ 5,499,303.55
Octubre S/ 5,499,303.55
Noviembre S/ 5,499,303.55
Diciembre S/ 5,499,303.55
Total S/ 65,991,642.60

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 45: Costos totales

Costos Totales
Materia Prima S/. 51,600,000.00
Mano de obra S/. 450,000.00
C.l.F S/. 8,519,600.00
TOTAL S/. 60,569,600.00

Fuente: Elaboracién propia

Férmula 4: Utilidad

Utilidad = Ingresos - Costos

Utilidad = §/65,991,642.60 — S/60,569,600,00

Utilidad = 5/5,422,042.60



Tabla 46: Costos de implementacion

Aplicar las fichas de procesos 10 S/. 30.00 S/. 300.00
Equipos de proteccién personal 40 S/. 250.00 S/. 10,000.00
Ingeniero Industrial experto en procesos 2 S/. 3,500.00 S/.7,000.00
Computadora 1 S/. 3,500.00 S/. 3,500.00
Implementacién de software Bizagi Modeler 1 S/. 3,500.00 S/. 3,500.00
Sis_tema d_e recompensas al personal en 5 S/. 3,000.00 S/. 15,000.00
Aniversario
Capacitacion anual 1 S/. 17,000.00 S/. 17,000.00
Generador eléctrico Industrial ’ S/.18,600.00 /. 130,200.00
Implementacioén de laminadora moderna 1] S/.2,560,000.00| S/.2,560,000.00

Inversion total S/. 2,746,500.00
Fuente: Elaboracion propia

Formula 5: Beneficio-Costo
Utilidad

Beneficio Costo =

Interpretacion

Como podemos observar que aplicando

Beneficio Costo =

Costos de implementacion

§/5,422,042.60

$/2,746,500.00

Beneficio Costo = S/1.97

la gestion por procesos e

implementando la maquina laminadora moderna mejorara los ingresos de la empresa,

por cada sol invertido, la fabrica de sacos recupera 0.97, esto significa que es viable

la propuesta.
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3.2.

Discusién de resultados

De acuerdo al objetivo general se plante6 en proponer una gestién por procesos
para mejorar la eficiencia en una fabrica de sacos. En nuestra discusion de resultados
nos basaremos en los datos obtenidos mas relevantes. Se diagndstico con un diagrama
de Ishikawa para conocer las causas que impactaban el problema general y luego se
realizé un diagrama de Pareto para la evaluacion de las causas mas importantes. Por
otro lado, se empled la gestién por procesos y utilizando las herramientas de esta
filosofia tales son: mapa de procesos, fichas de procesos y un modelado de los

procesos en el software Bizagi Modeler.

Ademas, la eficiencia econdémica actual de la fabrica de sacos es de 1.03 y
aplicando la propuesta se obtuvo un 1.09, teniendo un incremento de un 6%. Por otro
lado, la eficiencia fisica actual es de 0.47 y con la propuesta se obtuvo un 0.50,

incrementando un 3%, obteniendo un beneficio costo de S/1.97 aplicando la propuesta.

Aludiendo [13] en su tesis de pregrado identifico en las lineas de produccion de
marcos para fotografias, aplico manuales de BPM en los procesos e implemento una
maquina de medicion automatizada, con el fin de obtener marcos de calidad y cumplir
con las necesidades de los clientes en poco tiempo. De acuerdo a nuestra investigacion
se aplicaron las fichas de procesos para poder registrar los BPM y conocer si los
productos cumplen con los estandares de calidad, asimismo se implementd maquinaria
automatizada para reducir las demoras en los procesos y obteniendo el producto

terminado en poco tiempo.

84



Mencionando [14] en su trabajo de investigacién tuvo como objetivo implementar
una gestidén por procesos para mejorar la eficiencia de una organizacion de calzado,
por lo cual implementaron herramientas de la gestion por procesos como: mapa de
procesos, fichas técnicas de proceso, modelamiento de los procesos en Bizagi Modeler,
donde obtuvieron mejoras en la eficiencia econémica del 1.04 al 1.16 teniendo un
incremento del 12% y ademéas mejorando la eficiencia fisica del 72% al 84% teniendo
un incremento del 16%, teniendo un beneficio costo con la aplicaciéon de la propuesta
obtuvieron S/1.70. Comparando con nuestro trabajo de investigacion se sostiene en la
ejecucion de mapa de procesos, fichas de procesos y un disefio de los procesos en el
software Bizagi Modeler, con el fin de mejorar la eficiencia econdmica y fisica de la

fabrica de sacos, por ultimo, tener un buen costo beneficio de 1.97.

Citando a [16] en su tesis, tuvo como propuesta disefiar un plan de mejora
basada por la gestidon de procesos para aumentar la eficiencia, para ello observé que la
empresa de Car-Wash tenian un costo anual de S/21,600 en sus 12 vehiculos, en pocas
palabras era un proceso terciario que les generaba demoras y poder cumplir con las
entregas de sus clientes, por lo cual propuso eliminar este proceso terciaro e
implemento un Car-Wash dentro de la misma empresa con una inversién de S/13.251,
obteniendo una mejora del 36.8% en el primer trimestre con un costo beneficio
economico de S/1.63. Por ello, comparando nuestra investigacion, se propuso eliminar
procesos innecesarios e implementando maquinas automatizadas en la fabrica de
sacos, teniendo una inversion en los costos de implementacion de S/2,746,500 con el
fin de mejorar la eficiencia fisica y la eficiencia econémica, acelerando los procesos y

tener el producto terminado en poco tiempo generando un beneficio costo de S/1.97.
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3.3. Aporte practico

3.3.1. Diagnéstico de la empresa

3.3.1.1.

Informacion general

La empresa Atlantica S.R.L se dedica en la produccién y
comercializacion de sacos de polipropileno y sacos de telas,
distribuyendo en los mercados locales, nacionales e internacionales.
Sus productos se dirigen a los molinos arroceros, sector azucarero,

alimentos balanceado, avicolas, pesqueros y mineros.

A) Datos generales

v" Logo de la empresa

Atlantica.-

fabricaciéon de sacos de polipropileno

Figura 16: Logo de la fabrica de sacos
Fuente: Atlantica S.R.L

v" RUC: 20488011538

v Razoén Social: Atlantica S.R.L

v Actividad Econémica: Fabricacion de sacos de

polipropileno

v" Producto estrella: Sacos de polipropileno

v" Fecha de inicio de actividad laboral: 01 de mayo del 2012

v" Departamento: Lambayeque
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B) Mision

C)

D)

Fabricamos y vendemos sacos y telas de polipropileno,
y nuestro objetivo es ofrecer una amplia gama de productos.
Incrementar de manera sostenible la satisfaccion de clientes,
empleados y accionistas de contribuir al medio ambiente y la

sociedad.

Vision

Impulsaremos constantemente la mejora continua y la
innovacion en nuestros procesos para alcanzar los mas altos

niveles de productividad, calidad y ventas para el afio 2020.
Politica

ATLANTICA S.R.L implementé la norma internacional
ISO 9001 con el fin de tener una mejor gestién de calidad en
sus productos, ademas tiene un sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo de acuerdo a las normas y
decretos nacionales. Por lo tanto, con el fin de asegurar que
alcancemos los resultados esperados, adoptaremos las

siguientes politicas de gestion.

v' Tener una mejor gestion en la satisfaccion del cliente
asegurando el cumplimiento de los requisitos del cliente,
las obligaciones asumidas por ATLANTICA S.R.L y las
normas legales y reglamentarias aplicables, incluida la

salud y seguridad en el trabajo.
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v Liderar la gestion en la mejora continua de los procesos,
la proteccidn de la seguridad y la salud en el lugar de

trabajo y el desarrollo general de los empleados.

v' La gestion y el desempefio de los proveedores y reducir
los riesgos de calidad que surgen de las relaciones

comerciales establecidas.

v" Proporcionamos las condiciones operativas necesarias
para que el producto pueda entregarse segun los

resultados esperados.

E) Valores institucionales

v' Calidad: Nos comprometemos como organizacién
industrial, en cumplir con las entregas en el tiempo
predeterminado y satisfacer lo que requieren los

clientes.

v' Espiritu de superacion: Los trabajadores que
demuestran en cumplir las metas propuestas, trabajar
bajo presién sin importar las dificultades que se
presenten a futuro. Se les dara un ascenso de puesto o

un aumento de sueldo.
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v Integridad: Los colaboradores integraran valores
solidos en cualquier momento, se trabajard con

honestidad y transparencia.

v Respeto: En el ambiente laboral se trabajara con
respeto entre los colaboradores y tener una mejor

relacion sea interno o externo de la fabrica.

v' Trabajo en equipo: Es fundamental el trabajo en equipo

para lograr cumplir con las metas propuestas.
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F) Organigrama

JUNTA DE
ACCIONISTAS
|
| [ | |
GERENCIA
GERENTE GENERAL COMERCIAL Y GERENCIA DE RR.HH gg::zgg&;
ADMINISTRATIVA
AREA DE CREDITOS Y ; AREA DE
.  cOoTABILIDAD PSICOLOGIA SRR

COBRANZAS

SISTEMAS CONTROL DE

INFORMATICOS FACTURACION CALIDAD

Figura 17: Organigrama de la fabrica de sacos
Fuente: Atlantica S.R.L

I
SUPERVISOR
\— OPERARIOS

ALMACEN DE

PRODUCTOS
TERMINADOS

AREA DE

COMPRAS MANTENIMIENTO

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA E
INSUMOS Y
REPUESTOS

90




G) Descripcion del producto y/o servicio

La fabrica de sacos ATLANTICA S.R.L, ofrecen sacos y

telas de polipropileno, empleando insumos de primera con el fin

de cumplir los requisitos de los clientes.

H) Principales proveedores

Tabla 47: Proveedores de materia prima, aditivos e insumos

PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA'Y ADITIVOS

PROVEEDOR

LOGO

Mastercol

MASTERCOL

Petroquim S.A.

PPE TROQUIM

Tecnologia y Servicio en Polipropileno

Propilco

ProPilco

POSTES ECOLO STICOS €

Satyam Polyplast

. SATYAM
an» GROUP

PROVEEDORES DE INSUMOS

Brenntag Pert S.A.C

BRENNTAG Ml
L4

Indubras S.A.C

INDUBRAS:

Spartan Distributors

Spartan /A

lelrlbulom

Vistony

W
VISTONY.

PODER QUE LUBRICA MAS

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2. Descripcion del proceso productivo

Recepcion de la materia prima

Ingresa el polipropileno requerido, los aditivos y los carbonatos

que provienen del almacén de compras.

Figura 18: Recepcion de la materia prima
Fuente: Atlantica S.R.L

Extrusion

En este proceso, se ingresa los granulados de polipropileno,

mezclando en altas temperaturas con los aditivos y carbonatos, ya

cuando se enfria se llevan a varios cilindros, en la parte interna se

encuentra un tornillo que gira para expulsar el material hacia adelante

donde comprime y funde la pelicula de forma adecuada.

vy o ik

Figura 19: Proceso de extrusion
Fuente: Atlantica S.R.L
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Por ello la fabrica de sacos cuenta con dos extrusoras para tener
un mejor alcance en la produccién, ademas, al terminar el cilindrado en
el tornillo se realiza un filtrado con mallas de acero para detener los
elementos impuros, después mezclar los compuestos aditivos tales

como:

v" Antioxidante: Permitiendo que las rafias tengan una

vida util duradero y de resistencia.

v' Carbonato: Se emplea como antifibrilantes en tener una

mejor estabilidad en los hilos de las rafias.

v' Estabilizadores UV: Se aplica esta proteccion

ultravioleta, de proteger los sacos de los rayos solares.

v" Masterbatch: Estos colorantes sintéticos, ofrece que los
sacos tengan un brilo y color en las rafias de
polipropileno, mejorando la resistencias de las capas de

pintura.

Figura 20: Supervisor del Proceso de extrusion
Fuente: Atlantica S.R.L

S
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Tejido

En el proceso de tejido pueden ser los telares circulares o
planos lo cual se producen las mangas de 33 a 75 cm, modificando el
diametro de los tejidos en pulgadas y el peso por metros cuadrados,
segun lo que se requiera, pueda ser saco laminado o saco tejido, siendo

una pelicula transparente en las bolsas laminadas o tejidas.

!
(o7
N ."fllmy:{g( (i il | n\w!l‘\‘““‘

Figura 21: Proceso de tejido
Fuente: Atlantica S.R.L

Por otro lado, se supervisa este proceso de tejido para ver si
existe imperfecciones en los sacos tejidos, con el fin de tener un

producto de calidad.

I
e & I i~

Figura 22: Supervisando el proceso de tejido
Fuente: Atlantica S.R.L
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Laminado

En la realizacion del laminado se ingresa las mangas tejidas de
los rollos que cubre el saco y se impermeable ante cualquier tipo de
situacion sea humedad o el mismo ambiente que se exponga el

producto.

Figura 23: Proceso de laminado
Fuente: Atlantica S.R.L

Ademas, antes de realizar el laminado de los sacos, se
inspecciona el cilindro si esta apto para poder trabajar o si cumple con

el mantenimiento adecuado.

—

Figura 24: Inspeccion de la maquina de laminad
Fuente: Atlantica S.R.L
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Impresion
En el proceso de impresion, se realiza el imprentado del disefio
que necesite el cliente, este disefio se estampa en la parte superior del

saco, empleando los clichés y las tintas.

Figura 25: Proceso de impresion
Fuente: Atlantica S.R.L

Por otro lado, los trabajadores en el area de impresion, trabajan
con una maquina automatizada, permitiendo que el estampado sea de

calidad.

Figura 26: Supervisando el area de impresion
Fuente: Atlantica S.R.L
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Conversion

Los rollos que fueron laminados o impresos, se cortan y se
cosen las mangas tomando en cuenta las caracteristicas de los
productos. Aplicando dos tipo de corte si es en frio es corte recto, si es

corte caliente es corte zigzag.

Figura 27: Proceso de conversion
Fuente: Atlantica S.R.L

Ademas, en este proceso se cosen los sacos con hilos de

polipropileno de 900 denier, permitiendo tener un mejor agarre en las

vastas en la boca del saco.

e (]
= =

i R

Figura 28: Supervisando el area de conversion
Fuente: Atlantica S.R.L
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Enfardado

Los sacos que provienen del area de conversion, se enfardan y
se prensan entre 500 y 1000 unidades terminadas. Por ello, se registran
las unidades, las medidas, el kilaje, tipo de saco y el nombre del usuario

que realiza este proceso.

Figura 29: Proceso de enfardado
Fuente: Atlantica S.R.L

Asimismo, las unidades enfardadas se ingresan a un cubiculo
rectangular de forma ordenada y llevarlo al area de almacén de

productos terminados.

L

T

_l«eg

Figura 30: Supervisando el area de enfardado
Fuente: Atlantica S.R.L
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Almacenado del producto terminado
Los sacos enfardados de 500 a 1000 unidades se trasladan en
pallets y almacenarlos hasta que sean distribuidos por los clientes, el

almacén tiene una capacidad de 19 x 20 metros cuadrados

Figura 31: Almacenado del producto terminado
Fuente: Atlantica S.R.L

Figura 32: Almacén del producto terminado
Fuente: Atlantica S.R.L
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3.3.3. Productos

Tabla 48: Productos que elabora la empresa Atlantica S.R.L

Productos

Modelos

Saco Laminado

4

Saco Tejido

Saco de Leno

Tela Arpillera

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.4. Diagrama de operaciones

Empresa: Atlantica S.R.L
Area: Produccion
Productos: Sacos de polipropilenc

Poliprapileno, carbenato y aditivos

Recepcion de MP para el
proceso de laminado

Pesado de materia '
prima de carbonato y
aditivos. L
RESUMEN
Actividad Cantidad

() ;

& ;
W

TOTAL 9

Figura 33: Diagrama de operaciones de la fabricacion de sacos

Fuente: Elaboracion propia

Encargado: Jefe de produccién

Método: Actual

Fecha: 01/10/2023

A

Atlantica...

Palipropileno, carbonato y aditivos

Recepcion de MP

N

5]

w

(o)
N AN N

' Pesado de materia /
prima de carbonato y 1
‘ aditivos. K
Extrusidn
Tejido
=
Laminado
Tintas y acetato
Cliché
Impresion
Hilos
Conversion \
Tejido laminado
Rafia
Enfardado

Sacos de polipropileno
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3.3.5. Diagrama de bloques

Empresa: Atlantica S.R.L
Area: Produccion
Productos: Sacos de polipropileno

Encargado: Jefe de produccion )\

Método: Actual
Fecha: 01/10/2023

Polipropileno

Atlantic

aSF\L
sropilen.

il

———— Scrap

-, Scrap

Carbonatos y Extrusion
Aditivos T=200-250"°C
Bobinas de cintas
A
Polipropileno Telares
Aditivos
Tela tejida en rollos Tintas
. Rollo Laminado
Laminado

T=200-250°C

‘ L

Impresién

|

Scrap

Rollo impreso

A 4

Hilos >

Conversion
T=220"°C

-, Scrap

Tejido

laminado e

Sacos

Prensado

Fardos

Almacén de PT

Figura 34: Diagrama de bloques de la fabricacién de sacos

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.6.

3.3.7.

Propuesta de investigacion

En el trabajo de investigacion se aplic6 como propuesta en la fabrica
de sacos, ya que carecen de un control de las actividades de cada proceso
fabricacion, ademas también se evalué los procesos de produccién con el
programa y ver si tienen un control o descontrol de los procesos, por otro lado,
la fabrica no cuenta con un mapa de procesos generando descoordinaciones
entre diferentes areas, siendo que la fabrica no tenga herramientas de apoyo,
por ello se desarrollara el modelo en bizagi, fichas de procesos y un mapa de

procesos para tener una mejora de la eficiencia econémica y la eficiencia fisica.

Objetivos de la propuesta

v Ejecutar el software Bizagi para tener una mejora continua en los procesos

que sean flexibles y agiles.

v" Implementacion de un mapa de proceso para evaluar los procesos que

tiene la fabrica de sacos.

v Elaborar las fichas técnicas de procesos y el diagrama de bloques para

analizar e inspeccionar cada proceso ejecutado.

v" Modelar los procesos en el software Bizagi Modeler con el objetivo de

mejorar la eficiencia de la fabrica de sacos.
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3.3.8. Desarrollo de la propuesta

A. Mapa de Procesos

Atlantica...

NECESIDADES DEL CLIENTE

Empresa: Atlantica SR.L Elaborado: Cesar Cercado
Modelo: Mapa de Procesos Propuesta: Actual
Rubro: Sacos de polipropileno Fecha: 01/10/2023

TT

O meweswon
o s

Figura 35: Mapa de Procesos
Fuente: Elaboracion propia

SATISFACCION DEL CLIENTE

104



B. Fichas de Procesos

Tabla 49: Ficha de procesos de Recepcion de MP

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

|

Nombre Edwin Javier Aldana Sirlopu
Atlantica...
fabricacién de sacos de polipropileno
Jefe de domingo, 1 de octubre
Cargo almacén Fecha de 2023
Pag. 1 Turno Mafana
PROCESO Recepcion de MP CcODIGO RMP0001

Registrar e inventariar los materiales adquiridos por la fabrica de

LA sacos cuya incidencia cumplan con los altos indices de calidad
ALCANCE Inicia dfesde la recepcion de la MP, transportarlo al almacén y verificar
los pedidos
RESPONSABLE Jefe de AlImacén

1.- Cantidad de la MP recibida
INDICADORES 2.- % de la MP si cumple con indices de calidad
3.- % de la MP en mal estado

ENTRADAS PROVEEDORES
Polipropileno Proveedores de MP
Carbonato
Aditivos
SALIDAS CLIENTES

Almacén de MP

Area de Extrusion

Pesado de la MP

Materia Prima Aceptada

DESCRIPCION DEL

PROCESO

N° ACTIVIDADES

EJECUTOR

DOCUMENTOS DE REGISTROS
CONSULTA GENERADOS
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1 Recepcién de materia Operador de Manual de - Registros de
prima almacén Operacion supervision
Trasporte al almacén de Logistica Facturacion del |- Registros de

2 Operador de ; .

MP . pedido supervision
Almacén

3 Trasporte de MP a Operador de Manual de - Registros de
Balanza almacén Operacion supervision

4 Pesar la MP recepcionada Operado,r de Manuallclje - Reg@tr_qs de

almacén Operacion supervision

5 Transportar la MP al area Operador de Manual de - Registros de
de Extrusion almacén Operacion supervision

Montacargas, Pallets, AMBIENTE DE |- Area de almacén de
FURTIOR )5 (GelRiel: Balanza TRABAJO MP
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO

Auxiliar de almacén

Supervisor de Almacén

Control de calidad

Jefe de Almacén

Fuente: Elaboracién propia
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}\ DIAGRAMA DE BLOQUES
Atlantica...

Proceso de Recepcion de MP Fecha: 01/10/23
' ]
1 1
L] 1
] !
] 1
1 1
] 1
i |
i i
1 1
i i
] 1
! !
! | Recepcién de materia _| Trasporte al almacén .| Trasporte de MP a :
! prima de MP Balanza !
1 1
i i
1 1
] 1
ENTRADAS i . i SALIDAS
I I
K [ I Transportar la MP al Pesarla MP I Almaceén de MP
gg‘rlg:’r?:tlljem ! area de Extrusion | recepcionada ' Pesado de MP
Aditivos i i Materia Prima aceptada
1 1
I I
] ]
1 1
1 I
] ]
| |
] ]
| |
] ]
W e i e W e g e e i e W S e g . - e O ) WO U W T W W W g . W e g - 1
Revision 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado
Auxiliar de almacén Supervisor de Almacén Control de calidad Jefe de Almacén
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Figura 36: Diagrama de bloques de Recepcién de MP
Fuente: Elaboracion propia




Tabla 50: Ficha de procesos del area de extrusion

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

' Nombre Valery Carolina Villalobos Rojas
Atlantica...
fabricacién de sacos de polipropileno Jefad
Cargo P €ade | Frecha domingo, 1 de octubre de 2023
roduccién
Pag. 1 Turno Mafiana
PROCESO Extrusion cODIGO EXT0001
OBJETIVO Evaluar la MP seleccionada y mezclarlo a altas temperaturas

Inicia desde la el area de extrusion, transportar las peliculas frias al

G2 area de tejido

RESPONSABLE Jefa de Produccion

1.- Cantidad de la MP recibida
INDICADORES 2.- % de Scrap
3.- % de mermas

ENTRADAS PROVEEDORES
Polipropileno Area de almacén de MP
Carbonato Area de almacén de MP
Aditivos Area de almacén de MP
SALIDAS CLIENTES
Peliculas frias Area de Almacén

DESCRIPCION DEL PROCESO
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Ne ACTIVIDADES EJECUTOR gg%%“ﬂgﬁ[?i REGISTROS GENERADOS
, . Operador
1 Rﬁr(rz]zpmon de materia de Manual BPM | - Registros de supervision
P produccion
Mezcla de la materia Operador
2 prima en temperaturas de de Manual BPM |- Registros de supervision
250 °C produccién
Peliculas enfriadas en Operador . e
3 una bariera de Manual BPM | - Registros de supervision
produccién
Operador
4 Embobinar las cintas de Manual BPM |- Registros de supervision
produccion
, Operador
5 ;Ir:rswsapl)(xltriglsgnPehculas de Manual BPM | - Registros de supervision
produccion
Maquina de
extrusiéon, Horno, AMBIENTE DE | ; .
PUNTOS DE CONTROL Bariera enfriadora, TRABAJO - Area de Produccioén
Bobinas
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Auxiliar de Produccion Supervisor de Control de Jefa de Produccion
Produccion calidad

Fuente: Elaboracion propia
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A

Atlantica..

DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso de Extrusion

Fecha: 01/10/23

Recepcidn de materia

prima

Mezcla de la materia
prima en
temperaturas de 250

Peliculas enfriadas
en una bafiera

ENTRADAS
Transportar las SALIDAS
Polipropileno Peliculas frias al - Embaobinar las cintas Al &
Carbinato Almacen nacet)
Aditivos
W el v - ) W O A A e W . A e g e W o A | W o i e . A e g W W | W - e WOl 1
Revision 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado

Auxiliar de Produccion

Supervisor de Produccion

Control de calidad

Jefe de Produccion

Figura 37: Diagrama de bloques del area de extrusion
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 51: Ficha de procesos del area de tejido

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
Nombre Neer Christian Aldana Torres
Atlantica... Supervisor
Cargo de Fecha domingo, 1 de octubre de 2023
produccion
Pag. 1 Turno Mafiana
PROCESO Tejido CcODIGO TEJ0001
OBJETIVO Inspeccionar las peliculas frias provenientes del area de almacén
ALCANCE Inicia de las peliculas frias que fueron extrusionadas y se tejen para
obtener telares en rollos.
RESPONSABLE Supervisor de Produccién
1.- Cantidad de Peliculas frias
INDICADORES 2.- % de Scrap
3.- % de mermas
ENTRADAS PROVEEDORES

Peliculas frias

Area de almacén

SALIDAS

CLIENTES

Telares en rollo

Area de Laminado

DESCRIPCION DEL PROCESO
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DOCUMENTOS

N ACTIVIDADES EJECUTOR DE CONSULTA REGISTROS GENERADOS
Transportar las peliculas Operador
1 . de Manual BPM | - Registros de supervision
frias a los telares L
produccién
Recepcion de peliculas Operador
2 frias de Manual BPM | - Registros de supervision
produccién
Operador
3 Tejido de las peliculas de Manual BPM |- Registros de supervision
produccién
Pesar y medir los telares Operador
4 de Manual BPM |- Registros de supervision
en rollos .,
produccién
Transportar al area de Operador
5 lami de Manual BPM | - Registros de supervision
aminado .,
produccién
o . AMBIENTE DE | ; ..
PUNTOS DE CONTROL |Maquina de tejido TRABAJO - Area de Tejido
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Operador de Turno Auxiliar _qe Cont_rol de Supervisor de Produccion
Produccion calidad

Fuente: Elaboracion propia
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}\ DIAGRAMA DE BLOQUES
Atlantica..

Proceso de Tejido Fecha: 01/10/23
1 1
] 1
' 1
] 1
1 1
] 1
i |
| i
i |
] 1
! 1
: pe-:}[:irrassp?g:; l:?os N Recepcion de - Tejido de las :
i teliras peliculas frias peliculas i
! !
I 1
1 1
] 1
1 v 1
L] 1
! ! SALIDAS
ENTRADAS . Transportar al area L Pesary medir los . )
Paliciiss frias : de laminado telares en rollos | Area de Laminado
1 1
i i
1 1
I ]
] ]
1 1
I I
] ]
| |
] ]
I |
] ]
W i g e g . e g . - e W o i W i W e g g . g Wl e W - e Wl v Y Wl 1
Revisian 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado
Operador de Turno Augxiliar de Produccion Control de calidad Supervisor de Produccidén

Figura 38: Diagrama de bloques del area de tejido
Fuente: Elaboracion propia




Tabla 52: Ficha de procesos del area de laminado

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
Nombre Kassandra Torres Agurto
Atlantica.. Supervior
Cargo de Fecha domingo, 1 de octubre de 2023
produccion
Pag. 1 Turno Tarde
PROCESO Laminado CcODIGO LAMO0001
OBJETIVO Inspeccionar los telares en rollos al area de laminado
ALCANCE Inicia de los telares en rollos hasta laminar los sacos.
RESPONSABLE Supervisor de Produccién
1.- Cantidad de Telares en rollos
INDICADORES 2.- % de Scrap
3.- % de mermas
ENTRADAS PROVEEDORES
Telares en rollos Area de tejido
Propileno Area de almacén de MP
Aditivos Area de almacén de MP
SALIDAS CLIENTES
Sacos laminados Area de Impresién
DESCRIPCION DEL PROCESO
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o DOCUMENTOS
N ACTIVIDADES EJECUTOR DE CONSULTA REGISTROS GENERADOS
Transportar los telares en Operador
1 rollos de Manual BPM | - Registros de supervision
produccion
Ingresar Propileno a una Operador
2 o de Manual BPM |- Registros de supervision
Temperatura de 250°C e
produccién
Ingresar Aditivos a una Operador
3 o de Manual BPM |- Registros de supervision
Temperatura de 250°C .
produccién
. Operador
4 Se adhu_ere la cobertura de Manual BPM |- Registros de supervision
de Propileno .
produccién
Transportar al area de Operador
5 . iy de Manual BPM |- Registros de supervision
impresion L,
produccién
Maquina de AMBIENTE DE | ; .
PUNTOS DE CONTROL laminado TRABAJO - Area de Laminado
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Operador de Turno Auxiliar _qe Cont_rol de Supervisor de Produccion
Produccion calidad

Fuente: Elaboracion propia
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A

Atlantica..

DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso de Laminado

Fecha: 01/10/23

Transportar los telares

en rollos

Ingresar Propileno a Ingresar Aditivos a
una Temperatura de » una Temperatura de
250°C 250°C

ENTRADAS T
. Se adhiere la _—
Telaresenrollos Tragspoﬁar a\’area cobertura de 5
Propilenc € Impresion Prapileno sacos laminados
Aditivos
I i v i W . A W . e W - Wl e e W e - g - Wl e e 1
Revisian 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado

Operador de Turno

Auxiliar de Produccion

Cantrol de calidad

Supervisor de Produccidén

Figura 39: Diagrama de bloques del area de laminados

Fuente: Elaboracion propia
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A

Atlantica...

DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso de Laminado

Fecha: 1/06/24

ENTRADAS

B

Telaresenrollos
Propileno
Aditivos

Transportar los telares

Ingresar Propileno a

en rollos

* una Temperatura de
250°C

Transportar al area <
de impresion ~.

Ingresar Aditivos a
una Temperatura de
250°C

Se adhiere la
cobertura de
Propileno

e

SALIDAS

Sacos laminados

Revision 1

Revision 2

Revision 3

Aprobado

Operador de Turno

Auxiliar de Produccion

Control de calidad

Supervisor de Produccién

Figura 40: Diagrama de bloques del area de laminado con implementacion de la nueva maquina

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 53: Ficha de procesos del area de impresion

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
' Nombre Mariela Beatriz Roncal Cueva
Atlantica...
fabricacién de sacos de polipropileno Control de
Cargo Calidad Fecha domingo, 1 de octubre de 2023
Pag. 1 Turno Tarde
PROCESO Impresién cODIGO IMP0001
OBJETIVO Medlr Io§ |nd|ce_§ de control de calidad de los sacos laminados en el
area de impresion
ALCANCE Inicia de los sacos laminados hasta tener un saco impreso.
RESPONSABLE Supervisor de Control de Calidad
1.- Cantidad de Sacos impresos
INDICADORES 2.- % de Scrap
3.- % de mermas

ENTRADAS PROVEEDORES
Rollos laminados Area de Laminado
Tintas Area de almacén de MP
Cliché Area de almacén de MP
Acetato Area de almacén de MP
SALIDAS CLIENTES

Rollos impresos

Area de conversién

DESCRIPCION DEL PROCESO
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o DOCUMENTOS
N ACTIVIDADES EJECUTOR DE CONSULTA REGISTROS GENERADOS
Transportar los rollos Operador
1 . de Manual BPM |- Registros de supervision
laminados .
produccién
Operador
2 Ingresar Tinta de Manual BPM | - Registros de supervision
produccién
Operador
3 Ingresar Cliché y Acetado de Manual BPM |- Registros de supervision
produccién
Se realiza la impresion en Operador
4 A de Manual BPM |- Registros de supervision
la maquina .
produccién
Transportar los rollos Operador
5 impresos al area de de Manual BPM |- Registros de supervision
conversion produccion
Maquina de AMBIENTE DE | ; -
PUNTOS DE CONTROL Impresion TRABAJO - Area de Impresion
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Operador de Turno Auxiliar _qe Superviso_r’ de Control de calidad
Produccion Produccion

Fuente: Elaboracion propia
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Atlantica...

DIAGRAMA

DE BLOQUES

Proceso de Impresion

Fecha: 01/10/23
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Operador de Turno

Auxiliar de Produccion

Supervisor de Produccién

Control de calidad

Figura 41: Diagrama de bloques del area de impresos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 54: Ficha de procesos del area de conversion

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
Nombre Elvert Adrian Acosta Calvay
Atlantica...
fabricacién de sacos de polipropileno o) d
Cargo perador | cocha domingo, 1 de octubre de 2023
de Turno
Pag. 1 Turno Noche
PROCESO Conversion CcODIGO COVo0001
OBJETIVO Descargar los rollos impresos en el area de conversién
ALCANCE Inicia de los rollos impresos hasta tener un saco impreso.
RESPONSABLE Operador de Turno
1.- Cantidad de Sacos Cortados
2.- Cantidad de Sacos Cosidos
INDICADORES 3.- % de Scrap
4.- % de mermas
ENTRADAS PROVEEDORES

Rollos impresos

Area de Impresién

Rollos laminados

Area de Laminado

Telares en Rollos

Area de Tejido

DE CONSULTA

Hilos Area de almacén de MP
SALIDAS CLIENTES
Sacos Cortados Area de Prensado
Sacos Cosidos
DESCRIPCION DEL PROCESO
Ne ACTIVIDADES EJECUTOR | DOCUMENTOS | pp 1o TROS GENERADOS
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Transportar los rollos Operador
1 impresos, rollos de Manual BPM | - Registros de supervision
laminados, rollos telares produccién
Operador
2 Ingresar los rollos de Manual BPM | - Registros de supervision
produccion
Operador
3 Ingresar los hilos de Manual BPM |- Registros de supervision
produccion
Conversion a una Operador
4 o de Manual BPM |- Registros de supervision
temperatura de 220°C .
produccién
Transportar los sacos al Operador
5 . de Manual BPM |- Registros de supervision
area de prensado C
produccién
Maquina de AMBIENTE DE | ; C
PUNTOS DE CONTROL conversion TRABAJO - Area de Conversion
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Operador de Turno Operador de Turno OP(?rr:ﬁg de Operador de Turno

Fuente: Elaboracion propia
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Atlantica...

DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso de Conversion

Fecha: 01/10/23
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Figura 42: Diagrama de bloques del area de conversion

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 55: Ficha de procesos del area de enfardado

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
.) Nombre Flor Violeta Torres Pacherres
Atlantica... Supervisor
Cargo de Fecha domingo, 1 de octubre de 2023
Produccion
Pag. 1 Turno Noche
PROCESO Enfardado cODIGO ENF0001
OBJETIVO Inspecci_gnar los sacos cortados y cosidos que provienen del area de
conversion.
ALCANCE Inigia de los sacos cortados y cosidos hasta enfardar en 500 y 1000
unidades.
RESPONSABLE Supervisor de Produccién
INDICADORES 1.- Cantidad de Sapos Enfardados
2.- % de sacos fallidos
ENTRADAS PROVEEDORES

Sacos Cortados y Cosidos

Area de Conversion

Tejido Laminado

Area de almacén

Rafia

Area de almacén de MP

SALIDAS

CLIENTES

Fardos de 500 Unidades

Area de almacén

Fardos de 1000 Unidades

Area de almacén

DESCRIPCION DEL PROCESO

N° ACTIVIDADES

EJECUTOR

DOCUMENTOS

DE CONSULTA REGISTROS GENERADOS

124




Transportar los sacos Operador
1 ; de Manual BPM |- Registros de supervision
cortados y cosidos s
produccién
Operador
2 Ingresar el tejido laminado de Manual BPM |- Registros de supervision
produccion
Operador
3 Ingresar la rafia de Manual BPM |- Registros de supervision
produccion
Operador
4 Enfardar con la prensa de Manual BPM |- Registros de supervision
produccién
Transportar al almacén Operador
5 los sacos entre 500 y de Manual BPM |- Registros de supervision
1000 unidades produccién
Maquina de AMBIENTE DE | ;
PUNTOS DE CONTROL enfardado TRABAJO - Area de Enfardado
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Operador de Turno Operador de Turno OP(?rr:ﬁg de Supervisor de Produccion

Fuente: Elaboracién propia
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Atlantica..

DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso de Enfardado

Fecha: 01/10/23
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Revision 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado
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Figura 43: Diagrama de bloques del area de enfardado

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 56: Ficha de procesos del area de almacén

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

)

Nombre Paul Josmi Challe Cordova
Atlantica.-
fabricacién de sacos de polipropileno Jefe d
Cargo e1€de | Fecha domingo, 1 de octubre de 2023
Almacén
Pag. 1 Turno Mafiana
PROCESO Almacenado CcODIGO ALM0001

OBJETIVO

Inventariar los pallets de los sacos enfardados de 500 y 1000

unidades
ALCANCE Invgntariar y'almacenar los sacos enfardados hasta que se envié los

pedidos al cliente.

RESPONSABLE Jefe de Almacén
1.- Cantidad de Sacos Inventariados
2.- Cantidad de Sacos Almacenados

INDICADORES 3.- Cantidad de Sacos Enviados
4.- % de sacos sobrantes

ENTRADAS PROVEEDORES

Sacos enfardados de 500

Area de Enfardado

Sacos enfardados de 1000

Area de Enfardado

SALIDAS

CLIENTES

Enviar a los clientes

Clientes

DESCRIPCION DEL PROCESO
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o DOCUMENTOS
N ACTIVIDADES EJECUTOR DE CONSULTA REGISTROS GENERADOS
Transportar los Operador
1 enfardados al area de P . Manual BPM | - Registros de supervision
) de almacén
almacén
. . Jefe de .
2 Inventariar las unidades ) Base de Datos |- Registros en base de datos
Almacén
3 Almacenar las unidades Operado’r Manual BPM |- Registros de supervision
de almacén
4 ng}gr los camiones de Logistico | Base de Datos |- Registros en base de datos
5 Enviar a los clientes dOperad_qr Base de Datos | - Registros en base de datos
e Camion
AMBIENTE DE | ; .
PUNTOS DE CONTROL |Almacenado TRABAJO - Area de Almacén
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Operador de almacén Aucxiliar de almaceén Logistico Jefe de Almacén

Fuente: Elaboracion propia
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A\

Atlantica...

DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso de Alimacenado

Fecha: 01/10/23

B

ENTRADAS

Sacos enfardados de 500 unidades
Sacos enfardados de 1000
unidades

Transportar los

enfardados al area de
almacén

Inventariar las
unidades

Almacenar las

Enviar a los clientes

unidades

k.

Alistar los camiones

de envié

B

Enviara los clientes

Revision 1

Revision 2

Revision 3

Aprobado

Operador de almacén

Auxiliar de almacén

Logistico

Jefe de Aimacén

Figura 44: Diagrama de bloques del area de almacén

Fuente: Elaboracion propia
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C. Procesos modelado en Bizagi Modeler
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Figura 45: Modelado de los procesos de produccion de la empresa Atlantica SRL
Fuente: Elaboracién propia
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41.

IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

v" En la fabrica de sacos “Atlantica SRL” se realizé un diagrama de Ishikawa para

conocer la problematica actual que presentaba la empresa en su sector de
produccion, que no existia documentacién de procesos, falta de control de los
procesos, procesos en demora, falta de capacitacién y entre otros, generando
una problematica principal que fue la “Baja nivel de la eficiencia”, se consider6
estas causas esenciales para realizar un diagrama de Pareto y conocer las

causas que afectaban mas.

Se elaboré un mapa de procesos con el fin de que la fabrica de sacos tengo
mejor determinacion en sus procesos estratégicos, procesos operativos y
procesos de soporte. Teniendo un mejor seguimiento de sus actividades

internas y externas.

Se definido las estrategias de la gestion por procesos en la fabrica de sacos,
aplicando las herramientas como el mapa de procesos, fichas de procesos,
diagrama de bloques de procesos y modelado de los procesos en el software
Bizagi Modeler, para tener un mejor registro de las actividades ejecutadas y
solucionar la problematica, con el fin de tener una mejor visién en los procesos

de actuales y cumplir con las necesidades del cliente.

Se evalud el andlisis de costo beneficio implementando el modelado de los
procesos de produccion de sacos en el software bizagi y otros elementos de
implementacion por lo cual se obtuvo un B/C de 1.97 significando que de cada

sol invertido recuperan 0.97.
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4.2. Recomendaciones

v' Se sugiere a la fabrica de sacos implementar un mapa de procesos con el fin de
tener mas confianza en la elaboracion de cada proceso de esta empresa y

cumplir las necesidades del cliente.

v' Se recomienda elaborar fichas técnicas de procesos con el fin de recolectar la

informacion de cada tarea realizada en los procesos de produccion.

v' Se recomienda implementar los elementos de inversion tales como la licencia
de Bizagi Modeler, teniendo un mejor alcance de los procesos de produccion,
ademas se desea implementar la maquina laminadora moderna, teniendo mayor
produccion y evitar posibles factores que se presenten, teniendo una eficiencia

en tiempo de produccion de 75.56% al 93.85% con una variacion del 24%.

v' Se sugiere ejecutar la gestién por procesos ya que puede mejorar el nivel de la
eficiencia e incrementar las ganancias en la fabrica de sacos, obteniendo un B/C

de ganancia de 0.97.
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ANEXOS

Anexo 01: Instrumento de Recoleccion de datos

Universidad
Seiior de Sipan

[ W
ENTREVISTA

Objetivo General: Aplicar una propuesta a través de la “Gestion por Procesos para mejorar
la eficiencia en una fabrica de sacos de la ciudad de Chiclayo”.

Fecha: 26/09/2023
Entrevistador: Cercado Grandez, Cesar Augusto
Empresa: Atlantica S.R.L
Nombre: Edwin Javier Aldana Sirlopu
Entrevistado:
Cargo: Operario de Produccion
PREGUNTAS

1. ¢, Cudl es la eficiencia fisica y eficiencia econdmica actual en la fabrica de sacos?

2. i Emplean técnicas de gestion por procesos?

3. ¢, Cuantos operarios laboran el area de produccion de sacos?

4. i Existe comunicacién entre operarios y supervisores?

5. ¢ Por cierto, ustedes miden la calidad por el precio de los sacos?

6. ¢, Qué procesos intervienen en el area de produccion?

7. ¢ Ustedes registran las actividades realizadas en los procesos de produccion?

8. ¢, Cuanto es el tiempo que demoran los operarios y las maquinas en obtener el
producto terminado?

9. ¢ En el proceso de fabricacion de sacos, se ha presenta materia prima en mal
estado?

10. ¢ Los proveedores han cumplido con sus compromisos hacia la empresa Atlantica
SRL?

11. ;La empresa Atlantica SRL ha recibido quejas por parte de los clientes?
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Anexo 02: Validacion de expertos

LSS
Universidad Senor de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Titulo del Proyecto de Tesis: “GESTION.POR PROCESQS PARAMEJORARLA ...
EFICIENCIA EN UNA FABRICA DE SACOS DE LA CIUDAD DE CHICLAYO”

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
DeOab De6a10 | De11a15 | De16a20
Claridad Los items estan
formulados con v
lenguaje apropiado vy
comprensible.
Organizacién | Existe una organizacion
légica en la redaccion v
de los items.
Suficiencia Los items son
suficientes para medir v
los indicadores de las
variables.
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se 4
requiere.
Viabilidad Es viable su aplicacién. v
Valoracion
Puntaje: (De 0@ 20) .......20 ...
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno)........ MH?’.RH?QQ ............ '
Observaciones %/
ninguna NEER CHRISTIAN ALDANA TORRES
............................................ INGENIERO INDUSTRIAL
Fecha 01/10/23 Firma: ...... REG.CR.N2VD .......

N° Colegiatura: 293770
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Universidad
Sefior de Sipan
| N W

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ... CERRUTI AMAYA ARTURO JAVIER

Titulo del Proyecto de Tesis: “GESTION.POR.PROCESQS PARA MEJORAR LA

EFICIENCIA EN UNA FABRICA DE SACOS DE LA CIUDAD DE CHICLAYO”

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
DeOab5 De6a10 | De11a15 | De16a20
Claridad Los items estan
formulados con v
lenguaje apropiado vy
comprensible.
Organizacién | Existe una organizacion
l6gica en la redaccién v
de los items.
Suficiencia Los items son
suficientes para medir v
los indicadores de las
variables.
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se v
requiere.
Viabilidad Es viable su aplicacion. v
Valoracion
Puntaje: (De 0@ 20) ..........20............
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno)........ MHX.EH?Q? ............
Observaciones
TR 111412 L1 N
Fecha 01/10/23 Firma

N° Colegiatura: 287447

141



Universidad
Sefior de Sipan
LSS
Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Titulo del Proyecto de Tesis: “GESTION.POR.PROCESQS PARA MEJORAR LA

EFICIENCIA EN UNA FABRICA DE SACOS DE LA CIUDAD DE CHICLAYO”

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
DeOab5 De6a10 | De11a15 | De16a20
Claridad Los items estan
formulados con v
lenguaje apropiado vy
comprensible.
Organizacién | Existe una organizacion
l6gica en la redaccién v
de los items.
Suficiencia Los items son
suficientes para medir v
los indicadores de las
variables.
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se v
requiere.
Viabilidad Es viable su aplicacion. v
Valoracion
Puntaje: (De 0@ 20) ..........20............
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno)........ MHX.EH?QE ............
Observaciones
TR 111412 L1 N
Fecha 01/10/23 Firma

N° Colegiatura: 222189
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Anexo 03: Carta de autorizacion para la recoleccién de la informacion

Atlantica..

“Afio de la unidad, la paz y el desarrollo”

AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Sr. Marcelo Tito Rios Gonziles

Jefe del Area de Recursos Humanos

El que suscribe:

AUTORIZA; permiso de recojo de informacion pertinente en funcion del proyecto
de investigacién, denominando: “GESTION POR PROCESOS PARA AUMENTAR LA
EFICIENCIA EN UNA FABRICA DE SACOS DE LA CIUDAD DE CHICLAYOQ". Por el
presente el Sr. Marcelo Tito Rios Gonzalez identificado con DNI N° 71599562 siendo
el Jefe del Area de Recursos Humanos en representacion de la Empresa ATLANTICA
S.R.L, con RUC N° 20488011538, de direccion Predio Bulléon km. 03 — Via de Evitamiento
— La Victoria. AUTORIZO que el Sr. Cercado Grandéz Cesar Augusto, identificado con
DNI N° 73646640, estudiante de la Universidad Sefor de Sipan perteneciente a la
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial, hace uso de dicha informacién
que conforma el expediente técnico, asi como hojas de memorias, calculos entre otros
como planos para efectos exclusivamente académicos de la elaboracion de tesis de
pregrado, enunciada por quien solicita y se garantice la absoluta confidencialidad de la

informacion solicitada.

Chiclayo, 20 de Setiembre del 2023

Nombre y Apellidos: Marcelo Tito Rios Gonzales
DNI N°: 71599562

Cargo de la empresa: Jefe del Area de Recursos Humanos

Predio Bullon N° S/N- (Km. 3 Via de Evitamiento)
Lambayeque - Chiclayo - La Victoria
Email: atlantica @atlanticaperu.com / atlantica,sri@ gmail.com
Web: www atlanticaperu.com
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Anexo 04: Evidencias de ejecucion
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Anexo 05: Ficha de documentacién de procesos

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
- 2 Nombre
Atlantica...
fabricacién de sacos de polipropileno
Cargo Fecha
Pag. Turno
PROCESO cODIGO
OBJETIVO
ALCANCE
RESPONSABLE
INDICADORES
ENTRADAS PROVEEDORES
SALIDAS CLIENTES
DESCRIPCION DEL PROCESO
o DOCUMENTOS DE REGISTROS
N ACTIVIDADES EJECUTOR CONSULTA GENERADOS
1
2
3
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PUNTOS DE CONTROL

AMBIENTE DE

TRABAJO
REVISION 01 REVISION 02 REVISION 03 APROBADO
Anexo 06: Diagrama de bloques de procesos
Atlantica.. DIAGRAMA DE BLOQUES
ENTRADAS SALIDAS
Revision 1 Revision 2 Revision 3 Aprobado
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Anexo 07: Guia de analisis documentaria

DOCUMENTOS

EXISTE

Si

NO

OBSERVACION
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Anexo 08: Generador eléctrico industrial

FICHA TECNICA
B )
: [ EE
) . g = E
| 2s= X ¥
Uy NPC100KVA
Velocidad de la Maquina 1500/1800RPM
Modelo NPC100KVA
Materiales Electrical 0.24 L/kw.hour
Marca

Newtec

Lugar de origen:

Jiangsu, China

Material de recubrimiento

Calidad de recubrimiento PE, PP, etc.

Proteccion

Automatic
Peso 50.000 kg
Garantia ~
1 ano
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Anexo 08: Reporte de Turnitin

NOMBRE DEL TRABAIO

TURNITIN - TESIS FINAL - CERCADO GR
ANDEZ CESAR AUGUSTO.docx

RECUENTO DE PALABRAS
14997 Words

RECUENTO DE PAGINAS
118 Pages

FECHA DE ENTREGA
Sep 26, 2024 11:50 AM GMT-5

@ 14% de similitud general

Reporte de similitud

RECUENTO DE CARACTERES
79524 Characters

TAMANO DEL ARCHIVO
9.8MB

FECHA DEL INFORME
Sep 26, 2024 11:52 AM GMT-5

El total combinado de todas las coincidencias, incluidas las fuentes superpuestas, para cada

base de datos.
+ 12% Base de datos de Internet

+ Base de datos de Crossref

+ 1% Base de datos de publicaciones

* Base de datos de contenido publicado de

.. Derechos Reservados - Copyright .
+ B% BYEEa g@%ﬁﬁgﬁgﬁ%@ﬁﬁéﬂﬁﬁns

eheussi@uss edu.ps
@ Excluir del Reporte de Similitud

« Material bibliografico

+ Coincidencia baja (menos de B palabras)

Crossref

Material citado

151



Cédigo: F3.PP2-PR.02

ACTA DE SEGUNDO CONTROL DE REVISION DE | "% |
SIMILITUD DE LA INVESTIGACION Fecha: | 18/04/2024
Hoja: ldel

ACTA DE SEGUNDO CONTROL DE ORIGINALIDAD DE LA INVESTIGACION

Yo, Jorge Tomas Cumpa Vasquez, Coordinador de Investigacion de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial, he realizado el segundo control de originalidad de la investigacion, el mismo que esta dentro
de los porcentajes establecidos segun la Directiva de similitud vigente en la USS, ademas certifico que la
version que hace entrega es la version final del informe titulado: GESTION POR PROCESOS PARA MEJORAR
LA EFICIENCIA EN UNA FABRICA DE SACOS DE LA CIUDAD DE CHICLAYO, elaborado por el bachiller CERCADO

GRANDEZ CESAR AUGUSTO.

Se deja constancia que la investigacion antes indicada tiene un indice de similitud del 14%, verificable en

el reporte final del analisis de originalidad mediante el software de similitud TURNITIN.

Por lo que se concluye que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen plagio y cumple con
lo establecido en las directivas vigentes sobre indice de similitud de los productos académicos de

investigacion vigente.

Pimentel, 23 de setiembre de 2024

Mg. Jorge Tomas Cumpa Vasquez
Coordinador de Investigacion
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

DNI N° 42851553




