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Resumen

El estudio esta orientado a determinar la asociacion que existe entre la aplicacion de
un sistema de optimizacion y un proceso de fabricacion, identificando la mejora que puede
causar tal sistema dentro del proceso mencionado, siendo aplicado tal estudio en la empresa
Sociedad Plastica C.H. El objetivo de la investigacion fue el siguiente: Determinar la mejora
que la optimizacién genera en el proceso productivo de bolsas en la empresa Sociedad
Plastica C.H. S.A.C Huacho 2022. La metodologia usada fue la siguiente: la investigacion
fue de tipo basica, de nivel descriptiva, no experimental y cuantitativa. La poblacion fue de
10 trabajadores que laboran en la empresa estudiada, con una muestra igual al universo
poblacional. Se utiliz6 como instrumento un cuestionario de 39 items (tipo Likert). Se
empled la prueba no paramétrica el coeficiente de contingencia, prueba basada en el
estadistico Chi — Cuadrado, para determinar la asociacion entre variables. El estudio dio los
siguientes resultados: Existe una asociacion positiva media, donde el valor de coeficiente de
contingencia es de 0.471. Ademas, el Sig. equivalente a <0.240 es mayor a 5%, por ende, se
decide aceptar la hipoétesis alterna. Se concluye asi que: La aplicacién de un proceso de
optimizacion se asocia medianamente al mejoramiento del proceso en la fabricacion de

bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H.

Palabras clave: Sistema de optimizacion, proceso de fabricacion, coeficiente de

contingencia.
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Abstract

The study is aimed at determining the association that exists between the application of an
optimization system and a manufacturing process, identifying the improvement that such a
system can cause within the aforementioned process, such study being applied in the
company Sociedad Plastica C.H. The objective of the research was the following: Determine
the improvement that optimization generates in the bag production process in the company
Sociedad Plastica C.H. S.A.C Huacho 2022. The methodology used was as follows: the
research was basic, descriptive, non-experimental and quantitative. The population was 10
workers who worked in the company studied, with a sample equal to the population universe.
A 39-item questionnaire (Likert type) was used as an instrument. The non-parametric
contingency coefficient test was used, a test based on the Chi-Square statistic, to determine
the association between variables. The study gave the following results: There is a medium
positive association, where the contingency coefficient value is 0.471. Furthermore, the Sig.
equivalent to <0.240 is greater than 5%, therefore, it is decided to accept the alternative
hypothesis. It is thus concluded that: The application of an optimization process is
moderately associated with the improvement in the bag manufacturing process in the

company Sociedad Plastica C.H.

Keywords: Optimization system, manufacturing process, contingency coefficient.
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Introduccion

Constituye una necesidad imperiosa e insoslayable para el crecimiento, la consolidacion y la
sostenibilidad de las organizaciones empresariales en el competitivo entorno actual el
hallazgo y la implementacién de formulas, métodos y estrategias que permitan incrementar
de manera sustancial la productividad, reducir de forma significativa los costos operativos y
ofrecer bienes y servicios que satisfagan de manera plena las expectativas y las necesidades
del cliente, para lo cual la implementacion de sistemas de optimizacion que coadyuven a la
realizacion de todas estas acciones se revela como una herramienta de valor incalculable,
apoyandose dichos sistemas en un elenco diverso de métodos que abarcan un amplio
espectro de intervenciones —desde el orden y la limpieza de las diversas areas que
conforman la empresa hasta el diagndstico preciso y riguroso de los problemas que en su
seno acontecen—, brindando asi una visién renovada y diferente de la realidad
organizacional, desde la cual resulta factible acometer mejoras sustanciales que permitan
cumplir con el propdsito Gltimo de aumento de la productividad. Bajo este prisma
conceptual, la presente tesis, titulada “Optimizacion del proceso productivo en la fabricacion
de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022, se propone como
objetivo fundamental determinar la asociacion existente entre la implementacion de un
sistema de optimizacion y la mejora que este produce en un proceso de fabricacion,
estructurandose el estudio en siete capitulos: estando el Capitulo I, referente al planteamiento
del problema, consagrado a la descripcion de la realidad problematica, la formulacién del
problema, los objetivos, la justificacion y la delimitacion del estudio; presentando el
Capitulo 11, concerniente al marco tedrico, los antecedentes de la investigacion, las bases
teoricas, las bases filoséficas, la definicion de términos basicos, las hipotesis y la
operacionalizacion de variables; conteniendo el Capitulo 111, relativo a la metodologia, el
disefio metodoldgico, la poblacion y muestra, las técnicas e instrumentos de recoleccién de
datos, asi como los procedimientos para el procesamiento de la informacion; abordando el
Capitulo IV los resultados, comprendiendo tanto el analisis como la contrastacion de
hipétesis; refiriéndose el Capitulo V a la discusion de los resultados; presentando el Capitulo
VI las conclusiones y recomendaciones; y recogiendo el Capitulo VII las referencias,
divididas en las fuentes utilizadas en la investigacion, adjuntandose asimismo al final los
anexos, entre los que se incluyen la matriz de consistencia, el instrumento de medicion vy el

sistema de optimizacién empleado en el estudio

XV



CAPITULO I
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.Descripcion de la realidad problematica

Las bolsas de plastico de polietileno es un producto utilizado para una diversidad
de productos en todo el mundo, desde envases de detergentes, gel, productos de
limpieza, y muchos otros usos. Estas son mas baratas de fabricar, por lo cual tienen mas
disponibilidad al puablico para poder adquirirlas, asi como a las grandes empresas para
usarlas como material para otros derivados. Provenientes del petrdleo, estas cuentan
con un proceso que se divide en 3 pasos. Cada paso del proceso es vital para fabricar

un producto de calidad que satisfaga las necesidades del cliente.

Sociedad Plastica C. H. se dedica la fabricacion de este tipo de bolsas y ofrece
productos que se basan en esta, con tamafio y disefios diferentes para venta al publico
y para venta al por mayor. Como tal, la empresa tiene un orden de tal manera que todas
lasfunciones, desde el inicio de la produccion hasta el transporte y venta, se encuentran
estructuradas para generar llegada al cliente y un menor tiempo de demora en laentrega,
asi como incrementar las ventas y darle un crecimiento permanente que permita la

sustentacion de la empresa a corto y largo plazo

Como toda empresa, los procesos de fabricacién y entrega del bien siempre
conllevan situaciones que merman la produccién y originan demoras e imprevistos,
perdiendo recursos, tiempo y confiabilidad, ademas de generar situaciones
probleméticasinternas y externas que crean un clima laboral inestable, afectando la

productividad y eficacia en general

Para la resolucion y constante mejora empresarial, hay que tener en cuenta una
baseimportante de sustento de toda organizacion: la mejora del proceso productivo.
Esta técnica identifica todos los procesos acontecidos dentro del trabajo realizado, los
analizay en base a estos se propone diversos métodos de solucién para los diferentes
ambitos endonde existen problemas, mejorando todo el sistema y perfeccionandolo de

formadetallada y concisa.



La influencia que puede tener la aplicacién de una optimizacion puede ser de
manera muy positiva, medianamente positiva 0 poco positiva o nula, variando entre
métodos hasta encontrar cual se adecua mejor. Para la investigacion realizada, se
proponedmbitos de accion y se analiza las respuestas de los encuestados a fin de obtener
una dataque nos indique, de manera superficial, cual es el proceso optimizado que mejor
beneficia la produccion en la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.
H. SAC

1.2.Formulacion del problema
1.2.1  Problema general

¢Como la optimizacién mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la
empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022?

1.2.2  Problemas especificos

1).- ¢Como la planificacion mejora el proceso productivo en la fabricacién de
bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 20227

2).- ¢Como la eficacia de resolucion de problemas mejora el proceso productivo
en la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022?

3).- ¢Como la reduccidn de costos y riesgos mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022?

1.3.0bjetivos de la investigacion

1.3.1  Objetivo general

Determinar la mejora que la optimizacién genera en el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022.



1.3.2  Obijetivos especificos

1).- Determinar la mejora que la planificacion genera en el proceso
productivo en la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC
Huacho 2022.

2).- Determinar la mejora que la eficacia de resolucion de problemas genera
enel proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica
C.H. SAC Huacho 2022.

3).- Determinar la mejora que la reduccion de costos y riesgos genera en
el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica
C.H. SAC Huacho 2022.

1.4 Justificacion de la investigacion

1.4.1  Justificacion Tebrica:

El trabajo de investigacion que se presenta ante la consideracion académica
plantea y formula de manera precisa, exacta y rigurosamente delimitada la
naturaleza, la direccién y la intensidad de la influencia que la optimizacion del
proceso productivo ejerce sobre la fabricacion de bolsas de plastico, proponiéndose
a lo largo de su desarrollo la exposicion sistematica y el analisis critico de un
conjunto articulado de conceptos tedricos relativos a la optimizacién y a la mejora
de la produccion, abordando en profundidad las causas profundas que explican por
qué suceden los fendmenos que son objeto de estudio, cuales son los elementos
constitutivos que los integran y los configuran, y qué teorias —tanto clasicas como
contemporaneas— han sido formuladas por la doctrina especializada para explicar
de manera satisfactoria su concurrencia, su interaccion y sus efectos, de modo tal
que se permita brindar y poner a disposicion de la comunidad académica y
profesional una informacion comprehensiva, detallada y solidamente
fundamentada sobre todo aquello que concierne a nuestra variable de estudio. Se
muestra y se despliega, asimismo, una informaciéon minuciosa y pormenorizada

acerca del proceso de fabricacién de bolsas de polietileno —desde la extrusion



inicial del polimero hasta el corte y el troquelado final—, la cual nos servira para
detallar con precision el marco contextual y operativo en el que se encerrard y se
circunscribira la problematica concreta que se aspira a estudiar, analizar y, en la
medida de lo posible, a resolver. Con la solida definicion tedrica planteada en la
presente tesis —fruto de un minucioso y riguroso tratamiento de las fuentes
doctrinales— se podran crear, formular y proponer nuevas teorias e hipotesis
acerca de la relacion existente entre estas dos variables que constituyen el eje
vertebrador del estudio, aportando de este modo un grano de arena significativo al
edificio del conocimiento y prestando un servicio de inestimable valor a futuros
estudios que, sobre temas similares, se pretendan emprender y desarrollar, sentando
asi unas bases solidas, firmes y académicamente respetables, desarrolladas con un
tratamiento tedrico minucioso y exhaustivo, y posibilitando, en Gltima instancia,
una aplicacion practica de la materia que redunde en beneficios tangibles para las

organizaciones empresariales del sector.

1.4.2  Justificacion metodoldgica

En lo que respecta al aporte metodoldgico que la presente investigacion esta
Illamada a efectuar al acervo de conocimientos existente en su campo, este se
materializara y se concretard en la creacion y la puesta a disposicion de la
comunidad académica de instrumentos especificamente disefiados para la medicion
rigurosa y la operativizacion de las variables que constituyen el objeto de estudio,
siendo el instrumento concreto que habra de emplearse para la recoleccion de los
datos empiricos el cuestionario, herramienta de probada eficacia en el ambito de
las ciencias sociales y de la investigacion organizacional, el cual servird para
recopilar, de manera sistematica y estructurada, los datos necesarios e
imprescindibles para establecer, fundamentar y sustentar sdlidamente los
resultados que se expondran de manera pormenorizada en lineas méas adelante del
presente trabajo. La relacion que se establece entre las variables que conforman el
nucleo de la investigacion —relacion cuya existencia, direccion e intensidad se
aspira a determinar mediante el analisis de los datos recabados— aporta igualmente
un valor afadido de naturaleza metodoldgica al estudio realizado, en la medida en
que la observacion empirica de la posible correlacion entre dichas variables

permitira generar meétodos, procedimientos y enfoques analiticos que,



trascendiendo los limites especificos del presente trabajo, podran ser aplicados en
otros ambitos del conocimiento y en otros estudios de naturaleza similar, tales
como los que se desarrollan en el campo de la ingenieria industrial, la gestion de
operaciones o la optimizacion de procesos productivos, contribuyendo asi a la
difusion y a la generalizacion de los hallazgos alcanzados. Los objetivos que han
sido planteados al inicio de la investigacion —y que constituyen la guia que orienta
y da sentido a la totalidad del proceso investigativo— formulan y delinean el disefio
de investigacion que se ha considerado mas adecuado y pertinente para la correcta
y eficaz aplicacion del instrumento en cuestion, siendo precisamente a través de
dichos objetivos como se formularan las hipétesis que habrén de ser sometidas a
contrastacion empirica, y siendo el procedimiento meticulosamente seguido para
llegar a la verificacion o al rechazo de tales hipdtesis el que brinda y proporciona
una teoria de caracter aplicado que, lejos de agotarse en el &mbito restringido del
presente estudio, puede ser susceptible de ser extrapolada y utilizada en otros
procedimientos orientados a la mejora sustancial de la fabricacion de bolsas,
aportando de este modo un valor significativo, tangible y cuantificable a laempresa
y al sector en su conjunto. La presente investigacion, finalmente, es plenamente
factible desde un punto de vista material, bibliogréfico y documental, toda vez que
existe un acervo abundante y académicamente solvente de material bibliografico
que permite, posibilita y facilita su estudio pormenorizado, su analisis critico y su
aplicacion préctica para desarrollar el apartado tedrico de manera adecuada,

rigurosa y cientificamente fundamentada.

1.4.3  Justificacién practica

El trabajo de investigacion que se presenta ante la consideracion de la
comunidad académica tiene como proposito fundamental explicar, desentrafiar y
poner de manifiesto la naturaleza, la direccion y la intensidad de la influencia que
se establece entre la optimizacion del proceso productivo, por una parte, y la
fabricacion de bolsas de plastico, por la otra, persiguiendo como finalidad ultima
de dicha explicacion la identificacion y el hallazgo de aquellos procesos, métodos
y procedimientos que redunden en un beneficio tangible y cuantificable para la
produccion de bolsas, beneficio que se materializa en tres vertientes

complementarias y sinérgicas: la reduccion significativa de los costos operativos



que lastran la rentabilidad del proceso, la maximizacion del tiempo disponible
mediante la eliminacién de las ineficiencias y de los tiempos muertos que no
agregan valor, y la mitigacion de los riesgos potenciales que pueden irrumpir de
manera intempestiva en el normal desenvolvimiento de las operaciones,
conjurando de este modo las amenazas que se ciernen sobre la productividad.
Asimismo, el presente trabajo ha sido concebido y estructurado con la deliberada
intencion de que los entes, las organizaciones o las personas que en un futuro
decidan aplicar los hallazgos y las conclusiones que de él se derivan puedan adoptar
decisiones fundamentadas, racionales y estratégicamente orientadas, tomando
como base solida la informacién que ha sido meticulosamente recabada en las
lineas posteriores de esta investigacion, con la finalidad ultima de que dichas
decisiones contribuyan a la mejora sustancial de algun area concreta de la
organizacion o permitan encontrar caminos alternativos, mas eficientes y mejor
iluminados, para la resolucion de los problemas que, de manera recurrente, pueden
presentarse en relacion con las dos variables que han sido planteadas como ejes
vertebradores de este estudio, de modo que la presente investigacion, en
consonancia con todo lo que ha sido expuesto y argumentado a lo largo de su
desarrollo, aspira legitimamente a alcanzar todos los rincones del ambito
productivo nacional, con el propdsito de que los problemas que en ellos se

manifiestan puedan ser eficazmente solucionados y superados a nivel nacional.

1.5.Delimitaciones del estudio

El presente proyecto de investigacion se realizara dentro de la ciudad de

Huacho,en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC

1.6.Viabilidad del estudio

La realizacion del presente trabajo de investigacion se revela como una
empresa perfectamente viable y factible, toda vez que se dispone y se cuenta, en la
medida necesaria y suficiente, con el conjunto de los recursos de diversa naturaleza
que resultan indispensables para su adecuada ejecucion, lo cual abarca tanto la
posesion del instrumento metodologico apropiado y técnicamente validado para la

recopilacion de los datos que nutriran el analisis —instrumento cuya idoneidad ha



sido previamente contrastada—, como la obtencion del permiso y la autorizacion
pertinentes para aplicar dicho instrumento en el espacio fisico y organizacional que
habra de ser destinado a tal efecto por parte de quienes detentan la facultad de
concederlo, asi como la disponibilidad del tiempo necesario y suficiente para
desplegar cada una de las fases del proceso investigativo sin la presion de plazos que
pudieran comprometer el rigor metodoldgico, y la existencia de un presupuesto
econdémicamente dimensionado y realista que hard posible sufragar los costes
asociados a la totalidad de las actividades que la investigacion comporta. De manera
complementaria e igualmente relevante, se cuenta asimismo con el material de
naturaleza bibliogréafica, documental y teGrica que resulta necesario para sentar sobre
bases solidas, firmes y académicamente respetables los fundamentos conceptuales
de la presente investigacion, asi como con el equipo estandar de caracter basico —
tanto en su dimension de hardware como en su vertiente de software— que se precisa
para organizar de manera sistematica, estructurada y eficiente los datos que seran
recopilados durante el trabajo de campo y para proceder ulteriormente a su
procesamiento, analisis e interpretacion, garantizando de este modo que la totalidad
del proceso investigativo pueda desarrollarse sin carencias que menoscaben su

calidad o su viabilidad.



CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes de la investigacion

2.1.1 Investigaciones internacionales

Ramirez y Martinez (2019), en su tesis titulada “Propuesta para la mejora del
Proceso de produccion en la empresa JPLAST S.A.S mediante la filosofia Lean
Manufacturing”, presentada ante la Pontificia Universidad Agustiniana de Bogota,
Colombia, desarrollaron una propuesta de implementacidn de herramientas propias
de la filosofia Lean Manufacturing en la fabrica de bolsas plasticas tipo camiseta
JPLAST, organizacion que adolecia de una notoria carencia de estrategias orientadas
a agregar valor a su proceso productivo, planteandose esta metodologia con el
propdsito de alcanzar un funcionamiento 6ptimo y constante en la totalidad de las
areas de la empresa, incrementar la efectividad y la eficiencia en todos los procesos,
asi como optimizar el aprovechamiento de los recursos disponibles —materia prima,
maquinaria y talento humano— mediante la disminucion de los despilfarros y de los
tiempos muertos, de modo que los beneficios se tradujeran en un aumento tangible
de la productividad y en una reduccion significativa de los costos operativos,
proponiéndose asimismo la implementacion de una estrategia de orden y limpieza
capaz de generar una auténtica cultura organizacional, la eliminacién de aquellos
procesos que no agregan valor alguno, la minimizacién de los tiempos invertidos en
cada labor como consecuencia de trabajos innecesarios y la instauracién de una
filosofia de mejora continua, todo lo cual exige, como condicion ineludible, un
cambio profundo de mentalidad tanto en los operarios como en el personal de las

areas administrativas, quienes deben mostrarse flexibles y abiertos a la innovacion.

Espin y Jaramillo (2018), en su tesis titulada "Optimizacion de procesos para
la empresa de reciclaje 'Plasticos Navarrete' de la ciudad de Latacunga”, presentada

ante la Universidad Técnica de Cotopaxi, Ecuador, emprendieron un trabajo
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investigativo que toma como punto de partida el analisis del proceso productivo
desplegado por la empresa Plasticos Navarrete S.A., ubicada en la ciudad de
Latacunga, provincia de Cotopaxi, organizacion dedicada al reciclaje de fundas
plasticas mediante el cual se obtiene como producto terminado el denominado Pellet
—material que ulteriormente servira de materia prima para procesos posteriores—,
habiéndose detectado en el seno del proceso productivo correspondiente a la linea
de produccion una serie de defectos de productividad, fundamentados de manera
principal en el tiempo de ciclo, que posicionaban a la empresa en una situacion de
manifiesta desventaja competitiva frente a otras organizaciones de naturaleza
similar, constatdndose asimismo que la maquinaria utilizada para el flujo de las
actividades resultaba ineficaz en atencion a los parametros de disponibilidad y
capacidad de produccién exigibles, por lo que, en virtud de este diagnostico, se
propuso, mediante la realizacion de un estudio de trabajo, un plan de mejora
comprensivo que involucré la implementacion de diversos procedimientos
orientados a establecer una linea base de la linea de produccidn, valiéndose para ello
de un estudio de tiempos que permitio determinar la propuesta de un tiempo estandar
aplicable a cada una de las actividades que conforman el proceso especifico de
plastificacion, lograndose, tras la aplicacién del plan de mejoras, un incremento
significativo de la disponibilidad estimado en aproximadamente un diez por ciento.
La investigacion arrib6 a la conclusion de que se comprobd satisfactoriamente la
hipétesis planteada, segin la cual la optimizacion de la linea de produccion habria
de redundar en una mejora sustancial de los procesos productivos de la organizacion,
de modo que, tras haber evaluado de manera exhaustiva los procesos productivos de
la empresa de reciclaje Plasticos Navarrete y haber constatado que la linea base de
su proceso presentaba ciertas deficiencias, se procedid al analisis de las mismas y a
la presentacion de una propuesta de mejora que permitio, al mismo tiempo,
incrementar la produccién del material denominado pellet, formulandose asimismo
una propuesta de plan de mejoras en las areas de produccion de la empresa, orientada
hacia la consecucion de una mejora continua, mediante la utilizacion de un manual
de procedimientos destinado a ayudar y beneficiar a los trabajadores para que estos

puedan desempefiarse de manera proactiva en las instalaciones de la empresa.

Medina (2020), en su tesis de maestria titulada "Diagnostico y propuesta de
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mejoramiento de los procesos de produccidn para la micro empresa de la industria
de productos plasticos"”, presentada ante la Universidad Andina Simén Bolivar de
Ecuador, expone inicialmente las generalidades de la empresa Plastelec —
introduciendo a la organizacion, el mercado en el cual se desenvuelve, su
denominacion, ubicacion geogréfica, actividad principal y la problematica que le
aqueja—, planteando seguidamente los objetivos esperados y la justificacion de una
investigacion cuyo objetivo general se centra en desarrollar un diagndstico
comprehensivo de la industria del sector de productos plasticos en el pais mediante
el andlisis PESTEL, complementado con un diagndstico de las microempresas de
dicho sector en la ciudad de Quito a través de entrevistas en profundidad a los
propietarios y la ulterior aplicacion de un analisis FODA orientado a determinar los
factores internos y externos que inciden en su desempefio, lo cual permitié conocer
la situacidn actual y establecer los elementos y problemas mas comunes que afectan
al desarrollo de la industria plastica; de manera paralela, se llevd a cabo un
diagnostico interno pormenorizado de la empresa Plastelec, determinando su estado
actual con especial énfasis en la gestion por procesos y la situacion financiera,
levantando informacién detallada sobre las actividades realizadas y la forma en que
son ejecutadas mediante observacion directa y conversatorios con los integrantes de
la organizacion, constatdndose la existencia de maultiples deficiencias —
principalmente en la etapa de produccion, donde los procesos se desarrollan de
manera desordenada, sin estandarizacién alguna y carentes de los debidos
controles— que han provocado una disminucion considerable de la rentabilidad y la
competitividad, generando problemas tanto internos como externos. La parte final
del estudio determina la solucion propuesta para la mejora del proceso productivo,
articulada mediante la aplicacion de la metodologia de mejoramiento continuo
PDCA, el diagrama de Ishikawa y el estudio de movimientos, estableciéndose un
adecuado mapa de procesos, una cadena de valor debidamente definida y un layout
de planta 6ptimamente disefiado, implementandose aquellas mejoras identificadas
como de rapida accion —las cuales no requirieron de una inversién econémica
significativa— y obteniéndose resultados altamente representativos, particularmente
en el ahorro de tiempos y la reduccidn de desperdicios de materia prima, sentandose
asi las bases para que la empresa pueda ser administrada bajo una auténtica gestion
por procesos Yy generandose condiciones mas favorables que contribuyan
directamente al aumento de la productividad, de la calidad y, en consecuencia, de la
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competitividad empresarial, habiéndose concluido tras la aplicacion de la gestion
por procesos que la microempresa dispone de procesos productivos con
oportunidades de mejora claramente identificables tanto en productividad como en
calidad para la fabricacion de productos plasticos, razén por la cual se implemento
una hoja de control de procesos que opera mediante una gestion sistematica de
revision de las especificaciones o requerimientos exigidos para la aceptacion del
producto al final de la linea de produccién, control que reviste una importancia
capital al proporcionar informacion valiosa, fiable y continua, indispensable para
mantener y proseguir con la visién de un mejoramiento continuo en el seno de la

organizacion.

Jaramillo (2021), en su tesis titulada "Mejora de la productividad en la
fabricacion de envases plasticos para alimentos en la empresa Plasticos ABC
ubicada en la ciudad de Quito", presentada ante la Pontificia Universidad Catolica
del Ecuador - Matriz, desarroll6 una investigacion en una organizacion con mas de
treinta afos de trayectoria en la fabricacion de productos plasticos destinados a las
distintas industrias del pais, cuyo objetivo fundamental consistié en realizar un
analisis pormenorizado de la productividad bajo el método de utilizacién y
eficiencia, empleando el tiempo como principal recurso de produccién y tomando
como base los resultados obtenidos para plantear escenarios de mejora orientados a
optimizar tanto el tiempo de produccion como la totalidad de los recursos
intervinientes en el proceso, en la bisqueda de resultados que condujeran al
incremento de la productividad y, con ello, al aumento de la rentabilidad y la
competitividad en el mercado, circunscribiéndose el estudio a la linea de produccién
de envases plasticos para el envasado de yogurt —producto solicitado por un cliente
de la industria alimenticia durante la semana cuarenta y cinco del afio 2018—, linea
que representa el cuarenta por ciento del total de la produccion frente al sesenta por
ciento restante distribuido entre las demas lineas. Las conclusiones permitieron
demostrar que el incremento de la productividad report6 mayores beneficios en
términos de rentabilidad, recomendandose las acciones pertinentes para mantener
los cambios favorables, y de las tres propuestas planteadas —sistemas de control,
metodologia 5S y sistema SMED, asi como la aplicacion combinada de las dos
primeras— se concluye que la opcion mas conveniente es precisamente esta
combinacion, toda vez que con ella se obtuvieron los mejores resultados al
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incrementar la productividad en un promedio de cinco punto tres puntos en cada
puesto de trabajo, constatandose que la disminucidn del tiempo en cualquier proceso
productivo —sin afectar la calidad del producto— optimiza los recursos disponibles,
disminuye los costos de produccion y su variacion, y aumenta la utilidad neta del

lote correspondiente.

Quezada (2021), en su tesis titulada “Propuesta de optimizacion de los
procesos de fabricacion para incrementar la eficiencia operativa de la planta de
envases en San Miguel Industrias Pet Ecuador, mediante un modelo de gestion de
mejora continua”, presentada ante la Universidad Politécnica Salesiana de Ecuador,
desarroll6 un trabajo de grado orientado a presentar una propuesta de mejoramiento
integral para los procesos de produccién de envases PET de dicha empresa,
sustentada en la aplicacién combinada de herramientas de manufactura esbelta y la
metodologia Seis Sigma, planteando como primer paso la aplicacion del método
DMAIC —Definir, Medir, Analizar, Implementar y Controlar— para identificar las
causas raiz que impedian alcanzar los objetivos corporativos de eficiencia operativa
situados por encima del noventa y cinco por ciento, constatandose mediante el
analisis histdrico de los afios 2019 y 2020 que el desempefio global de la planta
alcanzaba Unicamente un noventa y tres punto dos por ciento —uno punto ocho
puntos porcentuales por debajo de la meta—, lo que condujo a establecer como
objetivo general del estudio la eliminacién de las causales determinantes del bajo
desempefio. Mediante el analisis estadistico con el método DMAIC se midi6 el
desempefio actual de los procesos a través del indice CPK, el cual arroj6 un valor de
cero punto veintiséis —indicativo de que el proceso era incapaz de cumplir con las
especificaciones exigidas—, y posteriormente, mediante el diagrama de causa-
efecto, el diagrama de arbol y el diagrama de Pareto, se determinaron las tres
causales principales de la baja eficiencia operativa —ajustes de proceso, retrasos en
los cambios de formato y averias—, todo ello enfocado en la linea de produccion
namero tres por ser el puesto de trabajo de mayor significacion para el proyecto de
mejora, plantedndose en la fase de implementacion la utilizacion de las tres
principales herramientas de manufactura esbelta vinculadas a los problemas
detectados, y en la fase de control los indicadores para asegurar el rendimiento del
proceso. Las conclusiones determinaron que el modelo idoneo para la optimizacion
y reduccion del desperdicio se orienta hacia la aplicacion del DMAIC en todas sus
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fases, combinada con las herramientas de manufactura esbelta para la eliminacion
de desperdicios —entre las cuales se propusieron las metodologias 5S, SMED, TPM,
JIT y Jidoka—, configurando asi un sistema integral de mejora continua para la

planta de produccion de envases PET.

2.1.2  Investigaciones nacionales

Benites (2018), en su tesis titulada “El control interno en la gestion del area de
almacén de las empresas del sector industrial del Per(, caso: Empresa Plasticos Rio
Santa S.A. — Lima, 2018”, presentada ante la Universidad Catolica Los Angeles de
Chimbote, se propuso como objetivo general determinar y describir el control
interno en la gestion del area de almacén de las empresas del sector industrial
peruano, tomando como caso de estudio la referida empresa durante el afio 2018,
para lo cual se adoptd un disefio de investigacién no experimental, descriptivo,
bibliografico, documental y de caso, aplicAndose como instrumento un cuestionario
dirigido al personal del &rea de almacén mediante entrevista, cuyos resultados en el
primer objetivo especifico —revision bibliografica— evidenciaron unanimidad
entre los autores respecto a la importancia de implementar un sistema de control
interno para evaluar la eficiencia y eficacia en la optimizacion de la gestion del
almacén; en el segundo objetivo especifico, se aplicd un cuestionario al personal
tomando como referencia los cinco componentes del control interno; y en el tercero,
se realiz6 un analisis comparativo entre ambos resultados, concluyéndose que no
existe un control interno debidamente implementado en el area de almacén, lo cual
afecta el desarrollo 6ptimo de su gestion e imposibilita el cumplimiento de las metas
y objetivos trazados. A partir del analisis de los antecedentes y las bases tedricas, se
concluye la importancia capital del control interno como herramienta para el manejo
eficaz de la gestion del area de almacén en las empresas industriales peruanas,
coadyuvando a salvaguardar los intereses empresariales y a prevenir las pérdidas
ocasionadas por su carencia, constatandose que la falta de implementacion en la
empresa Plasticos Rio Santa S.A. afecta el funcionamiento 6ptimo de dicha area, y
que un adecuado control interno evitaria los reclamos de los clientes, las pérdidas,
las devoluciones y el mal manejo del producto en la organizacion del almacén.
Asimismo, se concluye que la empresa no aplica una gestion por procesos, sino que

gjecuta sus procesos de manera autonoma, revelando un modelo de gestidn
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tradicional con escasa comunicacion entre areas y alta propension a errores que
repercuten negativamente en el cliente, determinandose mediante el diagrama causa-
efecto que los principales problemas que afectan la productividad son la inexistencia
de manuales de funciones, las fallas técnicas en la maquinaria, el inapropiado
abastecimiento de combustible, las mermas, el uso excesivo de mano de obra y los
tiempos prolongados en los procesos de codificado, envasado y sellado para sus dos
lineas de produccion, identificAndose mediante una Matriz de Procesos y el
Diagrama de Pareto los procesos criticos que, una vez documentados y analizados,
permitieron enfocarse en aquellos asociados a la problemaética actual y plantear las

correspondientes alternativas de mejora.

Eneque y Tello (2020), en su tesis titulada "Gestion por procesos para
incrementar la productividad en la empresa Comercio Industria y Servicios GMV
E.I.LR.L.", presentada ante la Universidad Sefior de Sipan de Lima, se trazaron como
objetivo principal la aplicacién de la gestion por procesos en tanto que herramienta
de intervencion organizacional orientada a incrementar la productividad de la
referida empresa, justificandose el estudio en la medida en que dicha aplicacion
permitio conocer y desentrafiar de qué manera se gestionan los procesos en el seno
de la organizacion y cuéles son los problemas que se generan como consecuencia de
las deficiencias detectadas en dicha gestion, para cuya realizacion se empled una
metodologia de tipo descriptivo y aplicado, con un disefio de naturaleza no
experimental y bajo un enfoque cuantitativo, configurandose tanto la poblacién
como la muestra por la totalidad de los procesos que conforman el entramado
operativo de la empresa y por los veintitn colaboradores que en ella prestan sus
servicios, en razon de que todos ellos forman parte directamente del problema que
fue identificado y se hallan, por tanto, en una posicion privilegiada para aportar
informacion relevante sobre el mismo. Mediante el empleo de herramientas propias
de la ingenieria industrial para la caracterizacion pormenorizada de los procesos que
componen la gestion actual de la organizacion, se logré analizarlos de manera
rigurosa y encontrar en ellos oportunidades de mejora que hasta ese momento habian
permanecido ocultas o insuficientemente explotadas, considerandose para tal efecto,
y como nucleo central de la propuesta de intervencion, la implementacion de una
maquina especificamente destinada a la automatizacién del proceso de codificado,

envasado Yy sellado, proyectandose —tras su posible y deseable implementacién—
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un incremento sustancial de la productividad parcial de la mano de obra, estimado
en un doscientos sesenta punto veinticinco por ciento para la linea de produccién de
pan y en un ciento cincuenta y ocho punto ochenta y siete por ciento para la linea de
produccién de huevos sancochados, lo cual implica asimismo, y como consecuencia
directa de la automatizacidn propuesta, una reduccion significativa en el proceso de
envasado Yy sellado equivalente a siete operarios y una hora y media en la primera
linea de produccion, y a seis operarios y dos punto dos horas en la segunda,
eliminandose ademas la necesidad de destinar un operario al proceso de codificado
y reduciéndose en consecuencia el total de ocho horas que hasta entonces se venian
empleando en la ejecucion de dicho proceso. La investigacion concluye, finalmente,
que la alternativa de mejora propuesta persigue y tiene por objeto la automatizacién
del proceso de codificado, envasado y sellado, con la finalidad Gltima de reducir los
costos operativos que lastran la rentabilidad de la empresa e incrementar de manera
sustancial y sostenida la productividad parcial de la mano de obra, liberando de este
modo un valioso potencial humano que podra ser reasignado a tareas de mayor valor

afiadido dentro de la organizacion.

Mamani (2018), en su tesis titulada "Optimizacion del Proceso Productivo en
el Area de Produccion de una Industria Plastica", presentada ante la Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas de Lima, desarroll6 un trabajo de investigacion
aplicado a una empresa de manufactura plastica cuyo objetivo principal y propuesta
central consiste en la implementacion de la Metodologia Lean Manufacturing en el
conjunto de sus operaciones, con el propésito de optimizar el proceso de produccién,
establecer procedimientos de operacion estandarizados y forjar una cultura
organizacional que permita sostener y divulgar el trabajo estandarizado en el seno
de la organizacion, para cuya consecucion se recurrio en primer lugar al empleo de
las herramientas basicas de calidad —tales como la gréafica de Pareto y el diagrama
de Ishikawa—, orientadas a la deteccion de las causas originarias del problema, y
posteriormente se aplicé la Filosofia Lean —que constituye el fundamento técnico
del proyecto de investigacion—, haciendo uso de técnicas determinantes como el
Value Stream Mapping, el Standard Work y la metodologia de las 5S, las cuales
permitieron evidenciar de manera palpable los despilfarros existentes en el proceso
y lograr las mejoras proyectadas. Como resultado de la intervencion, se logré

eliminar aquellas actividades que fueron reconocidas como despilfarros,
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obteniéndose un incremento significativo de la eficiencia productiva, si bien se
advierte que para el mantenimiento de esta gestion resulta necesario que la gerencia
de la empresa aplique técnicas de mejora continua con el apoyo sostenido de un lider
Lean, habiéndose obtenido en conclusion un incremento en la eficiencia de la
produccion de once puntos porcentuales, el cual, sumado a la eficiencia actual, arroja
un resultado total del noventa y uno por ciento frente al ochenta por ciento
previamente registrado, lo cual permite afirmar que la aplicacién y el desarrollo de
la metodologia Lean brinda grandes beneficios, tanto cualitativos como

cuantitativos, a la organizacion.

Rojas y Villarreal (2022), en su tesis titulada "Aplicacion de TPM para mejorar la
productividad en el area de produccion de bolsas plésticas de la empresa Ciaplast
Gutiérrez S.A.C., Lima 2022", presentada ante la Universidad César Vallejo de
Trujillo, se propusieron como objetivo general la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) con la finalidad de mejorar la productividad
en el area de produccién de bolsas plésticas de la referida empresa, configurandose
el estudio como una investigacion de tipo aplicado con un disefio de naturaleza
preexperimental en cuyo marco se emplearon como instrumentos para la recoleccion
de los datos correspondientes a las fases de pre y post prueba una guia de entrevista,
una ficha de registro de tiempos de productividad, un check list y una ficha de
registro de fallas y de mantenimiento, habiendo evidenciado los resultados
obtenidos, en lo que respecta a la productividad de la maquinaria, una evolucién
desde un valor de veintiséis punto ochenta y nueve bolsas producidas por minuto
maquina hasta alcanzar cincuenta punto setenta y seis bolsas producidas por minuto
méaquina —Ilo cual representa un incremento del ochenta y ocho punto setenta y siete
por ciento—, mientras que en cuanto a la productividad de la materia prima se pasé
de sesenta y uno punto cincuenta y dos bolsas producidas por unidad de materia
prima utilizada a ochenta y nueve punto setenta y uno —incrementandose en un
cuarenta y cinco punto ochenta y dos por ciento—, y en lo concerniente a la
productividad multifactorial se registré una evolucién desde uno punto cuatro mil
quinientos noventa y uno hasta uno punto nueve mil novecientos cincuenta —Ilo que
supone un incremento del treinta y seis punto setenta y dos por ciento—,
realizandose finalmente la prueba estadistica de hipotesis mediante la aplicacion de

la prueba T de Student, que arroj6 una significancia de cero punto cero cero cero en
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la variable de maquinaria y de cero punto cero cero siete en la variable de materia
prima, valores ambos inferiores al umbral critico de p menor a cero punto cero cinco,
lo cual permitié determinar que la implementacion del TPM mejoré de manera
significativa la productividad en el area de produccion de bolsas plasticas. La
investigacion concluy6 que se implemento exitosamente el TPM para la mejora de
la productividad en la referida area, habiéndose obtenido para la prueba de
normalidad un resultado de cero punto cuatrocientos treinta y cinco en maquinaria y
de cero punto ciento dieciocho en materia prima —valores ambos superiores a cero
punto cero cinco, lo cual indica que los datos poseen una distribucion normal—, en
tanto que en la prueba de hipdtesis para la variable de maquinaria se obtuvo un nivel
de cero punto cero cero cero —inferior a cero punto cero cinco—, lo cual significa
que existe un aumento de productividad en dicha variable, y para la variable de
materia prima se obtuvo un nivel de cero punto cero cero siete —igualmente inferior
a cero punto cero cinco—, aceptandose en ambos casos la hipotesis de investigacion,
de modo que se concluye que la implementacion del TPM logro efectivamente un
aumento significativo de la productividad en el area de produccion de bolsas

plasticas de la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.

Mijahanca (2019), en su tesis titulada "Mejora del proceso productivo en la
empresa AYC Plast E.I.R.L para incrementar el nivel de servicio”, presentada ante
la Universidad Santo Toribio de Mogrovejo de Chiclayo, aborda la problematica de
una empresa lambayecana dedicada a la fabricacion y venta de mangas plasticas y
mangueras de regadio elaboradas a base de polietileno reciclado, cuyo principal
problema radica en el bajo nivel de servicio ocasionado por el incumplimiento del
total de la demanda durante el periodo evaluado, razén por la cual la investigacion
se propuso como objetivo la elaboracion de una propuesta de mejora del proceso
productivo orientada a incrementar dicho nivel de servicio, habiendo permitido las
evidencias recabadas constatar que las principales causas que conllevaban al bajo
nivel de servicio eran la falta de evaluacion de los proveedores de materia prima, la
ausencia de métodos de trabajo estandarizados, el inadecuado ambiente de los
puestos de trabajo y la defectuosa distribucion de planta de la empresa —la cual
generaba un total de doce por ciento de actividades improductivas originadas por el
transporte de setenta y tres punto treinta y dos metros a lo largo de todo el proceso—

, asi como las restricciones presentes en el proceso productivo —entre ellas un cuello
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de botella de cuarenta y cuatro punto sesenta y tres minutos por manga plastica de
cuarenta pulgadas— y la falta de capacitacion del personal, factores todos ellos que
en su conjunto incurrian en una péerdida econdmica estimada en cuarenta y nueve
mil doscientos cinco soles con sesenta y cinco céntimos. Ante este diagnostico, se
propuso la mejora del proceso productivo mediante la aplicacion de herramientas
propias de la ingenieria industrial —tales como los métodos de trabajo
estandarizados, la distribucién de planta, la estandarizacion de tiempos, la teoria de
restricciones a través del balance de lineas y los planes de capacitacion dirigidos al
personal—, propuesta que permitié aumentar el nivel de servicio hasta alcanzar el
cien por ciento, con una relacion beneficio-costo de uno punto dieciocho y un tiempo
de recuperacion de la inversion equivalente a sesenta y un dias, lo cual demuestra la
rentabilidad de la propuesta para la empresa. Las conclusiones del estudio
determinaron que se utilizé la metodologia de Pareto para identificar el objeto de
estudio y que, para eliminar las causas que conllevaban a un nivel de servicio bajo,
se procedio a estandarizar el proceso de evaluacion y seleccion de proveedores de
materia prima mediante la propuesta de procedimientos, formatos y controles que
aseguren que el material de ingreso cumpla con los requerimientos exigidos,
disefiandose asimismo los puestos de trabajo y proponiéndose métodos adecuados
para la realizacion eficiente de las actividades, siendo necesario también efectuar un
balance de lineas para maximizar la eficiencia de la linea de produccion, buscando
estaciones que disminuyan los tiempos muertos y propuestas que reduzcan la
restriccion del proceso —como la adquisicién de un nuevo equipo de extrusion para
el area de produccion—, y como apoyo a lo trabajado se realizo la propuesta de una
nueva distribucion de planta con areas de apoyo adicionales que permitan un mayor
control de los procesos, mejorando asi el flujo de materiales y del personal mediante
la metodologia SLP, planteandose finalmente un programa y plan de capacitacion
con temas acordes a las necesidades de la empresa programados para ser dictados a
lo largo del afio 2019, lograndose con todas estas propuestas la mejora de los
indicadores y el aumento de la produccidn en un cien por ciento, al pasar de veintidos
mil doscientos cinco kilogramos mensuales a una maxima capacidad efectiva de
sesenta y cuatro mil ochocientos noventa y cinco punto cincuenta y tres kilogramos

por mes.
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2.2.Bases tedricas

2.1.3  Optimizacion de proceso productivo (X)

La optimizacion del proceso productivo es un factor que ayuda al crecimiento
general de las empresas, y que de hacerlo en un momento adecuado puede evitar
pérdidas, fallas mayores, rotacién de personal, entre otras consecuencias. La
optimizacion empresarial funciona mejor cuando se impulsa internamente y esta
respaldada por un software que brinde soporte a las decisiones de los ejecutivos para
determinar cudl de las muchas posibles estrategias de mejora ofrece el mejor

rendimiento.

La optimizacion del proceso productivo se erige y se configura como un factor
de caréacter estratégico y de importancia verdaderamente capital para el crecimiento
integral y sostenido de las organizaciones empresariales, en la medida en que su
implementacién en el momento procesalmente adecuado y oportuno puede prevenir
y conjurar de manera eficaz un amplio espectro de consecuencias adversas que, de
otro modo, podrian comprometer gravemente la viabilidad y la competitividad de la
empresa, entre las cuales cabe destacar, por su especial relevancia y por su caracter
particularmente lesivo, las pérdidas de naturaleza econdémica, las fallas de mayor
envergadura que pueden derivar en la paralizacion total o parcial de las operaciones,
la excesiva rotacion del personal —con el consiguiente costo en términos de capital
humano y de conocimiento organizacional—, e incluso otras consecuencias de no
menor gravedad que afectan de manera directa a la productividad y a la rentabilidad
del negocio.

Un proceso es “cualquier actividad que recibe una entrada (input), le agrega
valor y genera una salida (output) para un cliente interno o externo, haciendo uso de
los recursos de la organizacion para generar resultados concretos” (segin la
definicionde James Harrington, autor del libro Business Process Improvement).

En este orden de consideraciones, resulta pertinente subrayar que la
optimizacion empresarial despliega todo su potencial y alcanza sus mas elevadas
cotas de eficacia cuando es impulsada desde el interior de la propia organizacion —
esto es, cuando nace de una conviccion interna y de una apuesta decidida por la

mejora continua, y no como una mera reaccion a imposiciones externas o a presiones
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coyunturales del mercado— y cuando, ademas, dicha voluntad de optimizacion se
encuentra respaldada y potenciada por el concurso de un software especializado que
esté en condiciones de brindar un soporte solido, fiable y fundamentado a las
decisiones que los ejecutivos y directivos de la organizacion deben adoptar en el
ejercicio de sus funciones de direccidn, proporcionandoles informacién relevante,
analisis predictivos y herramientas de simulacion que les permitan determinar, con
el mayor grado de certeza posible, cual de las multiples y diversas estrategias de
mejora disponibles en cada momento ofrece el mejor rendimiento esperado,
maximizando asi el retorno de la inversion y minimizando los riesgos asociados a la
toma de decisiones en entornos de incertidumbre.

Un proceso, en la acepcion canonica y ampliamente difundida ofrecida por
James Harrington —autor de referencia inexcusable en el &mbito de la gestion de la
calidad y de la mejora de los procesos de negocio, y figura sefiera en el desarrollo
de la disciplina del Business Process Improvement—, puede ser definido como
cualquier actividad o conjunto articulado de actividades que recibe una entrada
o input, le agrega valor mediante la aplicacion de una serie de operaciones de
transformacion, y genera una salida o output que esté destinada a un cliente, ya sea
este de caracter interno —esto es, otro departamento, unidad o proceso dentro de la
misma organizacion— o de caracter externo —es decir, el cliente final que adquiere
el producto o servicio en el mercado—, haciendo uso para ello de los recursos de la
organizacion —materiales, humanos, tecnolégicos y financieros— con el fin Gltimo
de generar resultados concretos, tangibles y alineados con los objetivos estratégicos
de la empresa.

Teniendo en consideracion esta definicion conceptual y las categorias que de
ella se derivan, resulta factible y metodolégicamente pertinente proceder a la
distincion y a la clasificacion de los procesos que coexisten y se despliegan en el
seno de una organizacion en tres tipologias fundamentales, las cuales se diferencian
entre si en atencién a su naturaleza, a su finalidad y al destinatario de sus respectivas

salidas, y que a continuacién se detallan de manera pormenorizada.

Procesos de negocios. Los procesos de negocios —denominados asimismo
procesos operativos, procesos clave o procesos misionales en la terminologia
especializada propia de la gestion por procesos y de la administracion de
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organizaciones— constituyen aquella categoria fundamental y nuclear de procesos
que se hallan directa, intima e indisolublemente vinculados con la actividad medular
de la organizacion, con su razon de ser y con el ndcleo mismo de su propuesta de
valor, toda vez que son precisamente estos procesos los que se relacionan de manera
inmediata y sustancial con la fabricacién material de los productos —en el caso de
las empresas de naturaleza industrial o manufacturera— y con la prestacion de los
servicios —en el caso de las organizaciones orientadas al sector terciario— que la
empresa ofrece y entrega a sus clientes en el mercado. Dicho en otros términos, y en
una formulacion mas llana y directa, los procesos de negocios son aquellos que le
sirven a la organizacion para crear, para elaborar, para producir y para entregar
aquello que constituye el objeto mismo de su actividad comercial, aquello que va a
vender a sus clientes y que, en Gltima instancia, es lo que le va a permitir generar los
ingresos necesarios para asegurar su subsistencia, obtener el margen de ganancias
que garantice su rentabilidad presente y futura, y consolidar su posicion competitiva
en el sector de actividad en el que se desenvuelve, diferencidndose de sus
competidores y fidelizando a una clientela que encuentra en los productos o servicios
que la empresa le ofrece una respuesta satisfactoria a sus necesidades, expectativas

y deseos.

Procesos organizacionales. Los procesos organizacionales —conocidos
igualmente en la literatura especializada como procesos de soporte, procesos de
apoyo, procesos de infraestructura o procesos de gestion de recursos— se configuran
como aquella categoria de procesos cuyo cometido fundamental y cuya razén de ser
no se sitlan en la creacién directa del producto o servicio que se entrega al cliente
externo, sino, mas bien, en una funcion de caracter instrumental, habilitador y
facilitador de una importancia verdaderamente capital: la de garantizar, asegurar y
velar por el buen funcionamiento, la operatividad fluida y la coordinacién armonica
de los distintos sectores, areas, departamentos, divisiones y unidades funcionales que
componen la estructura interna de la empresa, actuando a modo de una suerte de
tejido conectivo que mantiene unidas y cohesionadas las diversas partes del
organismo empresarial. La finalidad dltima que persiguen los procesos
organizacionales no es otra que la de lograr que todos los elementos que integran la
organizacion funcionen de manera coordinada, sincronizada y armonica, orientando
sus esfuerzos hacia la consecucion del bien comun de la empresa, en lugar de

21



dispersar sus energias en la persecucion de objetivos particulares, sectoriales o
departamentales que podrian resultar contradictorios entre si o, en el peor de los
casos, abiertamente incompatibles con la estrategia global de la corporacion. Los
procesos organizacionales constituyen, en este sentido, el antidoto mas eficaz contra
la temida y, por desgracia, con harta frecuencia observada situacion en la que cada
departamento hace la guerra por su cuenta, comportandose como un feudo
independiente, como un compartimento estanco aislado del resto de la organizacion,
que persigue sus propios objetivos sin atender a las necesidades del conjunto, sin
compartir informacion con las deméas unidades y sin alinear sus prioridades con las
de la empresa en su totalidad, generando de este modo ineficiencias, duplicidades,
conflictos internos y, en dltima instancia, una merma significativa de la

competitividad global de la organizacion.

Procesos gerenciales. Los procesos de negocios —también denominados
procesos operativos, procesos clave o procesos misionales en la terminologia propia
de la gestidn por procesos— constituyen aquella categoria de procesos que se hallan
directa, intima e indisolublemente vinculados con la actividad nuclear de la
organizacion, esto es, con la fabricacién de los productos y con la prestacion de los
servicios que constituyen el objeto mismo del negocio y que configuran la razon de
ser de la empresa en el mercado. Se trata, en otros términos, de aquellos procesos
que permiten a la organizacion crear, elaborar, producir y entregar aquello que va a
ofrecer a sus clientes, y que, en Gltima instancia, son los que le van a permitir generar
los ingresos necesarios para su subsistencia, obtener el margen de ganancias que
asegure su rentabilidad y consolidar su posicion competitiva en el sector en el que

desarrolla su actividad.

Los procesos organizacionales —conocidos asimismo como procesos de
soporte, procesos de apoyo o procesos de infraestructura— son aquellos que tienen
por cometido fundamental garantizar y asegurar el buen funcionamiento, la
coordinacion armonica y la operatividad fluida de los distintos sectores, areas,
departamentos y unidades funcionales que componen la estructura interna de la
empresa. Su finalidad primordial no es otra que la de velar por que todos los
elementos que integran la organizacién funcionen de manera coordinada,
sincronizada y orientada hacia la consecucion del bien comdn, evitando de este
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modo la apariciobn de comportamientos disfuncionales, la formacion de
compartimentos estancos o la tristemente célebre situacion en la que cada
departamento hace la guerra por su cuenta, actuando como un feudo independiente
que persigue sus propios objetivos sin atender a las necesidades del conjunto. Los
procesos organizacionales constituyen, en este sentido, el tejido conectivo que
mantiene unida a la organizacion y que asegura la cohesion interna indispensable

para el logro de los fines corporativos.

Los procesos gerenciales —denominados también procesos de direccion,
procesos estratégicos o procesos de gestion— son aquellos que tienen por finalidad
especifica la de servir de marco para la adopcién de las decisiones de caracter clave
que determinan el rumbo, la orientacién y el destino que la empresa ha de seguir en
el corto, en el mediano y en el largo plazo. Estos procesos son los que permiten a los
mas altos niveles directivos de la organizacion definir y establecer los objetivos y
las metas que se pretenden alcanzar, negociar las condiciones econémicas y los
precios en las operaciones de mayor envergadura, disefiar y ejecutar la planificacion
estratégica que ha de guiar la actuacion de todos los miembros de la organizacion,
y, en definitiva, tomar todas aquellas decisiones de caracter trascendental que
configuran el presente y el futuro de la empresa. Los procesos gerenciales
constituyen, por tanto, la brajula que orienta a la organizacién y el timén que dirige

su navegacion en el complejo y cambiante entorno empresarial.

Por otra parte, el acto de optimizar —verbo que, en su acepcion mas llana y
comprensible, significa sencillamente hacer que todo funcione de la mejor manera
posible, alcanzando el maximo nivel de eficiencia que las circunstancias permitan—
adquiere, en el contexto especifico de la gestion empresarial, una connotacién
particularmente relevante y se traduce, en términos operativos, en la consecucion de
un estado en el cual la productividad de la organizacion alcanza sus cotas mas
elevadas, al tiempo que los costes —tanto los de naturaleza monetaria como los
relativos al tiempo empleado en las operaciones y los concernientes a los materiales
y recursos consumidos— se reducen hasta sus niveles minimos posibles, logrando
de este modo un equilibrio éptimo entre los recursos invertidos y los resultados
obtenidos que constituye la esencia misma de la eficiencia empresarial. Solo
mediante la consecucion de este delicado equilibrio entre la maximizacion de la
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productividad y la minimizacion de los costes —en sus tres vertientes
fundamentales: dinero, tiempo y materiales— se logrard generar los ahorros
necesarios que permitirdn a la empresa, por un lado, incrementar el margen de
ganancias y mejorar su rentabilidad financiera, y por otro, liberar y disponer de los
fondos suficientes para destinarlos a la inversion en el progreso, la innovacion, el
desarrollo y el crecimiento sostenido de la propia organizacion, sentando asi las

bases para su consolidacidn presente y para su expansion futura.

2.2.1.1.  Técnicas de optimizacion de procesos

Una vez has visto los principios generales para que los procesos productivos
estén optimizados, es momento de aprender acciones concretas y herramientas
utiles para lograrlo. Puede haber muchas maneras, y las méas adecuadas dependeran
delas caracteristicas concretas de la empresa, pero con caracter general se planteard

algunas de estas:

Motivacién. Un trabajador tiene la obligacion de hacer las tareas que le
manden,pero rendira mas si esta contento. Crea buen ambiente de trabajo, evita la
monotonia, fija metas alcanzables, otorga premios en funcion del mérito. Cuanto
mas aprendan y practiquen los trabajadores, menos les costara cumplir su mision de
forma mas precisay en menos tiempo. Ofréceles instruccion dentro de la empresa,
organiza cursos Y talleres, ayadales si quieren seguir formandose fuera

La motivacion de los trabajadores constituye, sin lugar a duda, uno de los
pilares fundamentales sobre los que se asienta cualquier estrategia seria y sostenida
de optimizacion de los procesos productivos, toda vez que, si bien es cierto que un
trabajador tiene, en el marco de la relacion laboral que le vincula con la organizacion,
la obligacion juridica y contractual de ejecutar las tareas que le son encomendadas
por sus superiores jerarquicos, no lo es menos que su rendimiento, su productividad
y la calidad de su desempefio se veran sustancialmente incrementados cuando dicho
trabajador se siente contento, valorado, reconocido y emocionalmente
comprometido con los objetivos de la empresa, lo cual exige, como condicién
inexcusable, la creacion y el mantenimiento de un buen ambiente de trabajo —
caracterizado por el respeto mutuo, la comunicacion fluida y la colaboracion entre
todos los miembros del equipo—, la evitacion activa de la monotonia en las tareas
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asignadas —mediante la rotacion de puestos, el enriquecimiento de las funciones y
la introduccion de variedad en las actividades diarias—, la fijacién de metas que
sean ambiciosas pero alcanzables —de modo que supongan un desafio estimulante
para el trabajador sin llegar a generar frustracion o desdnimo—, y el otorgamiento
de premios, recompensas e incentivos en funcién del mérito, el esfuerzo y los
resultados obtenidos, como forma de reconocimiento tangible y simbolico de la

contribucion del trabajador al éxito de la organizacion.

De manera complementaria e igualmente relevante, la capacitacion y la
formacion continua de los trabajadores se erigen en un factor de capital importancia
para la optimizacién de los procesos productivos, en la medida en que existe una
relacién directamente proporcional entre el nivel de aprendizaje y de practica que
los trabajadores van acumulando a lo largo de su trayectoria profesional y la
facilidad, la precisién y la rapidez con que estos son capaces de cumplir su misiéon y
de desemperiar las funciones que les han sido asignadas. Cuanto mas aprendan,
cuanto mas se formen y cuanto mas practiquen los trabajadores las habilidades y las
competencias que su labor requiere, menor sera el tiempo que necesitardn para
ejecutar sus tareas, mayor sera la precision con que las llevaran a cabo y menor sera
la probabilidad de que incurran en errores, defectos o ineficiencias que lastren la
productividad del conjunto del proceso. En este sentido, la organizacién ha de asumir
un rol proactivo en la promocion de la formacién de su capital humano, ofreciendo
a sus trabajadores instruccién dentro de la propia empresa —mediante la
organizacion de cursos, talleres, seminarios y programas de entrenamiento
especificamente disefiados para atender a las necesidades formativas detectadas—,
y brindandoles asimismo el apoyo, la flexibilidad y los recursos necesarios para que,
si asi lo desean, puedan seguir formandose fuera de la organizacion, ya sea mediante
la asistencia a cursos externos, la participacion en congresos y eventos profesionales,
o la realizacion de estudios de especializacion que redunden, en Gltima instancia, en
un beneficio tanto para el desarrollo profesional del trabajador como para la mejora

de la competitividad y de la capacidad de innovacion de la empresa.

Automatizacién. La automatizacion de los procesos productivos constituye,
sin lugar a duda, una de las herramientas de mayor potencia y de mas contrastada
eficacia dentro del arsenal de técnicas de optimizacion de procesos de que disponen
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las organizaciones empresariales en la actualidad, toda vez que la incorporacion de
maquinas, equipos y sistemas tecnoldgicos a las distintas fases del proceso
productivo permite la consecucion de un conjunto multiple y diversificado de
ventajas de caracter competitivo que resultan sencillamente inalcanzables mediante
la sola intervencion de la mano de obra humana. Entre dichas ventajas, que se
manifiestan de manera sinérgica y se refuerzan mutuamente, cabe destacar, por su
especial relevancia y por su impacto directo sobre la productividad y la rentabilidad
de la organizacién, las siguientes: el ahorro considerable de tiempo en la ejecucion
de las tareas —toda vez que las maquinas son capaces de operar a velocidades y
durante periodos de tiempo que exceden con creces las capacidades humanas—; la
precision y la exactitud en la realizacion de las operaciones —que se traduce en una
dréstica reduccién de los errores, los defectos y las mermas, asi como en una mayor
uniformidad y consistencia de los productos fabricados—; el ahorro de costes
operativos a medio y largo plazo —derivado de la reduccion de la mano de obra
necesaria, de la disminucion de los desperdicios de materia prima y de la
optimizacion del consumo energético—; y otras ventajas adicionales de no menor
importancia, tales como la mejora de la seguridad laboral al sustituir a los
trabajadores en aquellas tareas que entrafian un riesgo elevado para su integridad
fisica, o la capacidad de operar de manera ininterrumpida durante las veinticuatro
horas del dia, los siete dias de la semana, sin experimentar fatiga ni disminucion del
rendimiento. La automatizacion, en suma, no solo incrementa la productividad, sino
que eleva la calidad, reduce los costes y libera al talento humano para que pueda
concentrarse en aquellas tareas de mayor valor afiadido que realmente requieren de

su creatividad, su criterio y su inteligencia.

Tercerizacion.

Expertos como W. Shewart y Edward Deming plantearon el uso de ciclo
PHVAY las técnicas estadisticas como una forma de medir, analizar y buscar el
mejoramiento continuo de los procesos organizacionales. (Escobar Bolivar &
Agudelo Tobon, 2007).Luego, otros como J.Juran, Kaouro Ishikawa y P. Crosby
complementan otras técnicas administrativas y estadisticas para lograr ese
mejoramiento. En Colombia, también organizaciones como la Asociacion
Colombiana de Control de Calidad, la Corporacion Calidad, el Icontec, las
universidades y las empresas difunden y emplean estas técnicasen la busqueda de ese
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objetivo.

La tercerizacion —también conocida como subcontratacion, externalizacion u
outsourcing en la terminologia anglosajona— se configura como una estrategia de
gestion empresarial de notable eficacia, consistente en identificar aquellas tareas,
actividades o funciones que, pese a no guardar una relacién directa con la actividad
principal o el nicleo del negocio de la empresa —esto es, con aquello que constituye
su razon de ser y su ventaja competitiva en el mercado—, resultan no obstante
necesarias para el adecuado funcionamiento de la organizacion y para el
mantenimiento de su operatividad cotidiana, y encomendar su realizacion a un
tercero externo que se halle especializado en la materia de que se trate. La virtualidad
fundamental de esta estrategia reside en el hecho de que permite a la empresa
concentrar todos sus recursos, sus esfuerzos y la atencion de sus empleados en
aquello que verdaderamente sabe hacer y que constituye el centro de su actividad
productiva, evitando de este modo la dispersion de energias y la pérdida de tiempo
que inevitablemente se produce cuando los trabajadores se ven obligados a ocuparse
de tareas accesorias o periféricas para las que, con frecuencia, carecen de la
formacion, de la experiencia y de la especializacion necesarias, y cuya ejecucion por
parte de un proveedor externo cualificado no solo resulta mas eficiente, sino

también, en la mayoria de los casos, econémicamente mas ventajosa.

Por otra parte, en el ambito de la optimizacion de los procesos
organizacionales, resulta inexcusable hacer referencia a la valiosa y perdurable
contribucion de un conjunto de expertos y de figuras sefieras que, a lo largo del siglo
XX, sentaron las bases conceptuales y metodoldgicas de lo que hoy conocemos
como gestion de la calidad y mejora continua. Asi, autores de la talla de Walter
Shewhart y W. Edwards Deming —considerados undnimemente como los padres
fundadores de la calidad moderna— plantearon y difundieron el uso sistematico del
denominado ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), también conocido
como ciclo de Deming o ciclo de la mejora continua, asi como la aplicacion de las
técnicas estadisticas de control de procesos, como instrumentos privilegiados para
medir, analizar, evaluar y buscar de manera incesante el mejoramiento continuo de
los procesos organizacionales, en la conviccion de que todo proceso es susceptible
de ser mejorado y de que dicha mejora ha de fundamentarse sobre datos objetivos y
no sobre meras intuiciones o corazonadas. Posteriormente, otras figuras de capital
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importancia en la evolucion de la disciplina, tales como Joseph Juran —con su
celebre trilogia de la calidad y su énfasis en la planificacion, el control y la mejora—
, Kaoru Ishikawa —creador del diagrama de causa-efecto o diagrama de espina de
pescado, y firme defensor de la implicacion de todos los trabajadores en la calidad a
través de los circulos de calidad— y Philip Crosby —con su doctrina de cero
defectos y su insistencia en que la calidad es gratuita—, complementaron y
enriquecieron el acervo de conocimientos disponibles con la aportacion de otras
técnicas de naturaleza tanto administrativa como estadistica, conformando entre
todos ellos un cuerpo doctrinal sélido y coherente que sigue guiando en la actualidad
los esfuerzos de las organizaciones hacia la consecucion de la excelencia operativa.
En el contexto colombiano, la difusion y la aplicacion practica de estas técnicas han
encontrado un terreno particularmente fértil gracias a la encomiable labor
desarrollada por diversas instituciones y organizaciones, entre las que cabe destacar
a la Asociacion Colombiana de Control de Calidad, a la Corporacion Calidad, al
Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion (Icontec), asi como a las
universidades y a las propias empresas, las cuales, desde sus respectivos ambitos de
actuacion, han contribuido de manera decisiva a la divulgacion, la ensefianza y la
implementaciéon de estas metodologias en la busqueda incesante de la mejora

continua de los procesos y de la satisfaccion de los clientes..

2.2.1.2. Modelos de optimizacion

El modelo de las 5S se configura como un sistema de gestion visual de
cardcter metddico, sistematico y profundamente estructurado, cuya
implementacién en el seno de las organizaciones empresariales se vale de una
amplia y diversificada gama de materiales e instrumentos de apoyo, los cuales
abarcan desde la colocacion estratégica de indicadores de naturaleza fisica y la
disposicion de sefialética claramente visible en las distintas areas e instalaciones
de la empresa, hasta la elaboracion y la puesta a disposicion de los trabajadores
de completos y detallados manuales de operaciones que describen de manera

pormenorizada los procedimientos, los estandares y las buenas practicas que
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deben ser observados en cada puesto de trabajo. Ahora bien, resulta imperativo
subrayar, con la maxima contundencia, que el modelo de las 5S no se limita en
modo alguno a la mera imposicion de un orden superficial o cosmético en las
actividades que se desarrollan en el seno de la organizacion, ni constituye una
simple herramienta de limpieza y organizacion del espacio fisico, sino que, muy
al contrario, se trata de un modelo de gestidn integral y comprehensivo que se
halla deliberada y estratégicamente enfocado hacia la consecucion de dos
objetivos de capital importancia: de una parte, la maximizacion de la eficiencia
operativa en todas y cada una de las fases que conforman el proceso de
produccion; y, de otra, la optimizacién de los beneficios que dicho proceso es

capaz de generar para la organizacion en su conjunto.

En este sentido, el modelo de las 5S se erige y se configura como un
auténtico marco normativo —un conjunto articulado de principios, reglas y
estdndares de obligada observancia— que enfatiza y pone el acento en la
necesidad imperiosa de hacer uso de una mentalidad especifica, de una filosofia
de trabajo particular y de un conjunto de herramientas especialmente disefiadas
para la creacion de eficiencia y de valor en el seno de la organizacion,
combatiendo de manera frontal y sistematica todas aquellas formas de
desperdicio, de despilfarro y de ineficiencia que lastran la productividad y que
consumen recursos sin aportar contraprestacion alguna. La aplicacion cotidiana
y disciplinada del modelo de las 5S implica, por tanto, la observacién atenta y
minuciosa de la realidad operativa, el analisis critico y desprejuiciado de los
procesos, la colaboracion activa y el compromiso de todos los miembros de la
organizacion —desde la alta direccion hasta los operarios de primera linea—, y,
de manera muy especial, la busqueda incesante, la identificacion precisa y la
retirada o eliminacion sisteméatica de todos aquellos residuos, elementos
innecesarios, materiales sobrantes y actividades superfluas que no agregan valor
alguno al producto final o al servicio prestado, convirtiendo esta practica de
deteccion y eliminacion de desperdicios en un habito cotidiano, en una rutina
interiorizada y en una disciplina que impregne la cultura organizacional en su
totalidad.

- PDCA
29



El modelo PDCA —cuyas siglas corresponden a los términos ingleses
Plan, Do, Check, Act, traducidos al espafiol como Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar— constituye un modelo de gestion de caracter ciclico, iterativo y
profundamente sistemético, cuyas cuatro acciones fundamentales, que se
enlazan y se suceden de manera concatenada formando un circuito virtuoso de
retroalimentacion permanente, sirven como eje vertebrador y como columna
vertebral para la implementacion de una estrategia de optimizacion de los
procesos de produccion en el seno de una organizacion empresarial. De acuerdo
con la filosofia que subyace a este modelo, la planificacion (Plan) consiste en la
definicion previa y meticulosa de los objetivos que se pretenden alcanzar, asi
como en el disefio de las estrategias, los métodos y los procedimientos que
habrdn de emplearse para su consecucion, estableciendo asimismo los
indicadores y las métricas que permitiran evaluar el grado de cumplimiento de
lo planificado; el hacer (Do) implica la ejecucién material de lo previamente
planificado, esto es, la puesta en practica de las acciones disefiadas,
preferiblemente comenzando por una implementacion a pequefia escala o en un
entorno controlado que permita la observacién y la recogida de datos sin
comprometer la totalidad del proceso; la verificacion (Check) supone la
evaluacion critica, el contraste y el analisis riguroso de los resultados obtenidos
en la fase de ejecucion, comparandolos con los objetivos que fueron establecidos
en la fase de planificacion y determinando si se han producido desviaciones
significativas que requieran la adopcion de medidas correctivas; y, finalmente,
el actuar (Act) consiste en la adopcion de las decisiones y de las acciones
pertinentes a la luz de los resultados de la verificacién, ya sea para estandarizar
y consolidar las mejoras que han demostrado ser eficaces —convirtiéndolas en
la nueva norma de actuacion—, o bien para corregir, ajustar y modificar aquellos
aspectos que no han alcanzado los resultados esperados, reiniciando de este
modo el ciclo completo en una espiral de mejora continua que no tiene fin. La
aplicacion disciplinada y sistematica de este ciclo PDCA garantiza, en ultima
instancia, tanto la calidad en la produccidén como la mejoria constante, progresiva
y sostenida de los procesos necesarios para alcanzarla, configurandose asi como

una herramienta de incalculable valor para la optimizacion de la gestion
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empresarial.

- Six Sigma

El modelo Six Sigma —o Seis Sigma en su traduccion al espafiol— se
configura como un conjunto comprehensivo, articulado y sinérgico de
herramientas, técnicas y metodologias de gestion que han sido especificamente
concebidas, disefiadas y perfeccionadas con el propdsito fundamental de mejorar
el desempefio global del negocio mediante la reduccion sistematica y sostenida
de la probabilidad de que se produzcan errores, defectos o fallas en los procesos
productivos y en los productos o servicios que de ellos se derivan. Se trata, en
esencia, de un enfoque de gestion que se halla s6lidamente basado en datos —
esto es, que no se sustenta sobre intuiciones, corazonadas 0 meras opiniones
subjetivas, sino sobre la recopilacién, el procesamiento y el analisis riguroso de
informacidn empirica y cuantitativa—, y que recurre de manera intensiva a una
sofisticada metodologia de naturaleza estadistica para identificar, cuantificar,
analizar y, en dltima instancia, eliminar de manera definitiva las causas
profundas que subyacen a las fallas y a los defectos que lastran la calidad de los

procesos y que generan insatisfaccion en los clientes.

La denominacion misma de este modelo —Six Sigma— hunde sus raices
y encuentra su explicacién en uno de los conceptos fundamentales de la
estadistica descriptiva e inferencial: la curva de campana o distribucién normal,
ampliamente utilizada para representar el comportamiento de una gran variedad
de fendmenos naturales y sociales. En el contexto de dicha distribucion, una
sigma —representada por la letra griega 6— simboliza y cuantifica una unidad
de desviacion estandar con respecto a la media o valor central de la distribucion.
El objetivo altimo y la aspiracién maxima que persigue el modelo Six Sigma
consisten en lograr que un proceso determinado sea capaz de operar dentro de
unos limites de variabilidad tan extraordinariamente estrechos y reducidos que
el numero de defectos o de errores que se produzcan en su ejecucion resulte
clasificado como extremadamente bajo —en términos cuantitativos, se habla de
una tasa de apenas 3.4 defectos por cada millén de oportunidades—, lo cual se

alcanza cuando el proceso es capaz de mantener seis sigmas de calidad, es decir,
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tres sigmas por encima de la media y tres sigmas por debajo de la media,
cubriendo de este modo un porcentaje abrumadoramente mayoritario de la
variabilidad total del proceso. Este nivel de calidad, que en la practica equivale
a la préactica eliminacion de los defectos y a la consecucion de la excelencia
operativa, constituye el estdndar de referencia hacia el cual deben orientarse
todos los esfuerzos de mejora continua en el marco de la aplicacion de esta

metodologia.

Las técnicas de mejora de la calidad y de optimizacion de los procesos
productivos a las que se ha hecho referencia en los apartados precedentes no
constituyen, en modo alguno, una novedad de reciente aparicion en el panorama
de la gestion empresarial, sino que, muy al contrario, han venido siendo
empleadas y aplicadas en el seno de las organizaciones empresariales durante el
transcurso de muchas décadas, experimentando un proceso continuo de
perfeccionamiento, de refinamiento metodolégico y de adaptacion a las
cambiantes condiciones del entorno econémico y productivo. Sin embargo, fue
precisamente en la década de los afios ochenta del pasado siglo cuando la
empresa Motorola —una de las compafiias pioneras y de referencia indiscutida
en el ambito de la calidad a nivel mundial— comenzé a trabajar de manera
sistemadtica, intensiva y estratégicamente orientada en la bdsqueda del
mejoramiento de sus procesos, adoptando para ello el enfoque que sus propios
impulsores denominaron Seis Sigma, y que con el paso del tiempo habria de
convertirse en uno de los paradigmas de gestion de la calidad mas influyentes y

de mayor predicamento en el ambito empresarial global.

Uno de los aspectos que cabe calificar como verdaderamente fundamental
y revolucionario en el enfoque Seis Sigma —Y que explica, en buena medida, su
extraordinaria difusion y su probada eficacia— fue el hecho de haber establecido
y definido, con una precisién cuantitativa inédita hasta aquel momento, un
estdndar maximo de unidades no conformes o defectuosas que no debia ser
superado, fijdndose dicha meta en la cifra de 3.4 unidades no conformes por cada
1.000.000 de unidades producidas, tal y como se deriva, de manera rigurosa, del

concepto estadistico de seis sigmas aplicado a la variabilidad de los procesos,
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segun el cual un proceso que opera dentro de los limites establecidos por seis
desviaciones estandar —tres por encima y tres por debajo de la media— presenta
una probabilidad de producir defectos extraordinariamente reducida, cercana a
la préctica eliminacion de los mismos. Este dato —esta cifra concreta,
cuantificable y verificable— no constituye una mera abstraccion teorica, un ideal
inalcanzable o una declaracion de buenas intenciones carente de consecuencias
practicas, sino que, muy al contrario, fija y establece una meta clara, precisa y
mensurable para el mejoramiento, una meta que actda como un faro que orienta
los esfuerzos de la organizacion y que compromete de manera activa y vinculante
a todos y cada uno de los integrantes de la organizacion que trabajan bajo el
enfoque de Seis Sigma —desde la alta direccion hasta los operarios de primera
linea, pasando por los mandos intermedios y los equipos de mejora— a la
consecucion de dicho estandar, generando un sentido de prop6sito compartido y
de responsabilidad colectiva que constituye uno de los motores fundamentales

de la mejora continua.

Resulta pertinente subrayar, finalmente, que este estandar de calidad —
esta meta de 3.4 defectos por milldn de oportunidades— no se halla circunscrito
ni limitado a un tipo particular de organizacion o a un sector especifico de
actividad, sino que, por el contrario, goza de una vocacion de universalidad que
lo hace susceptible de ser aplicado a cualquier tipo de organizacién, con
independencia de cuél sea su naturaleza, su tamafio o el sector en el que
desarrolle su actividad, ya se trate de una organizacion de caracter manufacturero
0 industrial —dedicada a la fabricacion y transformacion de productos
tangibles—, o de una organizacién de servicios —orientada a la prestacion de
servicios intangibles a sus clientes—, y ya pertenezca dicha organizacion al
ambito de lo publico —esto es, a la Administracion del Estado en cualquiera de
sus niveles y manifestaciones— o al ambito de lo privado —esto es, a la
iniciativa empresarial desarrollada por particulares en el marco del mercado—.
La universalidad del estandar Seis Sigma lo convierte, en suma, en una
herramienta de mejora de la calidad de validez y aplicabilidad practicamente

ilimitadas.
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Ahora bien, resulta imperativo subrayar, con la maxima contundencia y sin
ambages, que para la consecucion efectiva y sostenida del mejoramiento de los
procesos organizacionales no basta en modo alguno con la mera definicion del
estandar de calidad que se aspira a alcanzar —por mas preciso, ambicioso y
cuantificable que dicho estandar pudiera ser—, sino que, muy al contrario, se
requiere y se exige, como condicion inexcusable e irrenunciable, el empleo
complementario y la aplicacion sistematica de un amplio y diversificado espectro
de herramientas de naturaleza tanto técnica como administrativa que permitan,
de manera articulada y sinérgica, abordar de forma integral el ciclo completo de
la gestion de la calidad, esto es, definir con precisién los procesos y sus
especificaciones, medir de manera objetiva y fiable su desempefio actual,
analizar en profundidad las causas que subyacen a las desviaciones y a los
defectos detectados, controlar la evolucién de los procesos para evitar que se
aparten de los estandares establecidos, y mejorar de manera continua e incesante

todos aquellos aspectos que sean susceptibles de perfeccionamiento.

En este orden de consideraciones, resulta pertinente destacar que la
metodologia Seis Sigma no ha sido un patrimonio exclusivo de la empresa
Motorola, sino que, muy al contrario, otras grandes corporaciones
multinacionales de reconocido prestigio y de probada excelencia en la gestion
—tales como General Electric y AlliedSignal— han aplicado también estas
técnicas desde la década de los afios noventa del pasado siglo, obteniendo
resultados extraordinariamente positivos y contribuyendo de manera decisiva a
la difusidn y a la consolidacion de la metodologia Seis Sigma como un estandar
de referencia a nivel mundial, tal y como lo documenta Eckes en su obra
publicada en el afio 2004. En el contexto colombiano, diversas empresas
pertenecientes a los mas variados sectores de actividad econémica comenzaron
aincursionar en el uso de la metodologia Seis Sigma desde la primera década de
los afios dos mil, entre las cuales cabe destacar, a titulo ilustrativo, al Grupo
Mundial, a Bancolombia, a Cerromatoso, a Corona y a otras muchas
organizaciones que, desde hace ya varios afios, vienen utilizando las diferentes
técnicas y herramientas propias de esta metodologia, aun cuando en no pocas
ocasiones lo hagan sin identificarlas necesaria o explicitamente como
herramientas adscritas a la metodologia Seis Sigma, lo cual constituye un

34



fendmeno ciertamente frecuente y revelador del grado de penetracion y de
naturalizacion que estas técnicas han alcanzado en la préctica cotidiana de la

gestion empresarial.

Existen, por lo deméas, numerosas y muy completas fuentes de naturaleza
bibliogréafica que abordan de manera exhaustiva la metodologia Seis Sigma, y es
precisamente en dichas fuentes en las que se puede apoyar y fundamentar el
presente documento, el cual se propone mostrar, mediante la exposicion de un
ejemplo de carécter sencillo y didactico, la manera en que resulta factible utilizar
algunas de las herramientas administrativas y técnicas basicas para emprender la
busqueda del mejoramiento en un proceso de naturaleza manufacturera dedicado
a la elaboracion de productos liquidos. En lo que respecta a las tacticas y a las
herramientas propias de la metodologia Seis Sigma, y de manera analoga a como
el ciclo de mejoramiento continuo se define convencionalmente como Planear,
Hacer, Verificar, Actuar y Normalizar (PHVAN), en la metodologia Seis Sigma
se ha definido un ciclo especifico compuesto por las siguientes cinco etapas:
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (DMAMC), correspondiente cada
una de ellas a una fase diferenciada del proceso de mejora, y utilizandose en cada
una de dichas etapas un repertorio diverso de herramientas —tanto de caracter
administrativo como de naturaleza técnica, y tanto de nivel basico como de nivel
avanzado—, cuya clasificacion, segin la propuesta de algunos autores, se

organiza de la manera que a continuacion se detalla.:

- Dentro del arsenal metodoldgico de la filosofia Seis Sigma, las herramientas
de gestion se organizan en una taxonomia tripartita que distingue entre
instrumentos administrativos y livianos, herramientas técnicas basicas y
herramientas avanzadas. Las herramientas administrativas y livianas, segin
Eckes (2004), constituyen un conjunto de instrumentos de caracter
predominantemente gerencial y organizativo, entre las cuales destacan la
tormenta de ideas como técnica de generacion colectiva de propuestas; el
cronograma de actividades para la planificacion temporal; el cuadro de
analisis de los interesados como mapa de los actores involucrados en el
proceso; el cuadro de planeacién para la influencia; la matriz de amenazas y
oportunidades como herramienta de diagnéstico estratégico; la matriz de
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beneficios para la evaluacion de las ventajas esperadas; la declaracion de
soluciones previstas como formulacion anticipada de los resultados
deseados; la agenda del equipo como instrumento de ordenacion del trabajo
colaborativo; las reglas basicas que disciplinan la interaccion grupal; el
estacionamiento como repositorio temporal de ideas pendientes; la
evaluacion de pros y contras como técnica de ponderacion de alternativas; y
las actas o informes de actividad como mecanismos de documentacion y

trazabilidad de lo actuado.

Las herramientas técnicas basicas, por su parte, comprenden un repertorio de
instrumentos de base estadistica y analitica entre los cuales el mismo autor
referencia el diagrama de flujo del proceso como representacion grafica de
la secuencia de actividades; el arbol para la toma de decisiones como
estructura jerarquica para la evaluacién de alternativas; el histograma como
representacion de la distribucion de frecuencias de un conjunto de datos; el
diagrama de Pareto como técnica de priorizacion basada en el principio de
los pocos vitales y los muchos triviales; la hoja resumen del analisis del
proceso como sintesis documentada de los hallazgos; el diagrama de causa-
efecto —también conocido como diagrama de Ishikawa o de espina de
pescado— como herramienta para la identificacion de las causas raiz de un
problema; el diagrama de dispersidn como técnica para el analisis de la
correlacion entre variables; el diagrama de afinidad como método de
agrupacion de ideas por afinidad tematica; el diagrama de comportamiento
como representacion de la evolucién temporal de un fendmeno; y el gréfico
de control como instrumento estadistico para la supervision de la estabilidad

y la variabilidad de un proceso a lo largo del tiempo.

Finalmente, las herramientas avanzadas —que exigen un mayor grado de
sofisticacion técnica y de conocimientos especializados— incluyen, segun
Escalante Vasquez (2003), el andlisis de varianza (ANOVA) como técnica
estadistica para la comparacion de medias entre mdaltiples grupos; los
contrastes de hipotesis como procedimientos para la validacion o el rechazo
de supuestos sobre parametros poblacionales; el despliegue de la funcién de
calidad (QFD, por sus siglas en inglés) como metodologia para traducir las
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necesidades y expectativas del cliente en especificaciones técnicas del
producto; el disefio de experimentos como técnica para la planificacion y
ejecucion de pruebas controladas que permitan identificar los factores que
influyen de manera significativa en la variable de respuesta; y el analisis de
modo de fallos y efectos (AMFE) como metodologia preventiva orientada a
la identificacion anticipada de los posibles fallos de un proceso, la evaluacion
de sus consecuencias y la adopcion de medidas correctivas antes de que
dichos fallos lleguen a materializarse. La combinacion estratégica de estas
tres categorias de herramientas —administrativas, técnicas basicas y
avanzadas— dota a la organizacion de un instrumental metodologico
completo y equilibrado para abordar el mejoramiento continuo de sus

procesos desde una perspectiva integral.

- Analisis causa y efecto

El anélisis de causa y efecto, también conocido de manera generalizada
como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado —en atencion al
apellido de su creador, el experto japonés Kaoru Ishikawa, y a la peculiar forma
que adopta su representacion grafica—, se configura como una herramienta
analitica de extraordinaria potencia y de amplisima difusién en el ambito de la
gestion de la calidad y de la optimizacion de procesos, cuya finalidad primordial
consiste en facilitar la obtencion de un diagrama detallado, exhaustivo vy, al
mismo tiempo, de una notable sencillez tanto en su visualizacion como en su
analisis, el cual permite representar de manera grafica, ordenada y sistematica
las distintas causas —o0, mas propiamente, los distintos grupos o familias de
causas— que pueden estar en el origen de un determinado efecto, defecto,
problema o resultado no deseado que se haya manifestado en el seno de una

organizacion empresarial.

La virtualidad fundamental de esta herramienta reside en su capacidad para
ser utilizada con el proposito de detectar un efecto no deseable —esto es, una
desviacion respecto de los estandares de calidad esperados, una falla en el
producto o una ineficiencia en el proceso— vy, a partir de dicha deteccion,

encontrar, identificar y desentrafiar de manera relativamente facil y metodica las
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causas que lo han generado, ya sea que dichas causas se establezcan en un plano
meramente hipotético o conjetural —como sucede durante las fases iniciales del
analisis, cuando el equipo de trabajo formula sus primeras hipdtesis
explicativas—, o bien que se identifiquen de manera real, fehaciente y
empiricamente contrastada —como ocurre cuando el analisis avanza y se
procede a la verificacion de las hipdtesis mediante la recoleccion y el examen de
datos objetivos—. El diagrama de causa y efecto, en este sentido, no solo permite
diagnosticar retrospectivamente el origen de un problema ya acaecido, sino que,
en una dimension prospectiva de no menor importancia, posibilita la
optimizacion preventiva de los procesos, en la medida en que faculta a la
organizacion para verificar, anticipar y controlar las causas potenciales de
posibles pérdidas, fallas o ineficiencias antes de que estas comiencen a
materializarse y a producir efectos perjudiciales, actuando de este modo como
un instrumento de prevencion y no meramente de reaccion frente a los problemas

ya consumados.

- Analisis SIPOC

El andlisis SIPOC —cuyo nombre constituye un acrénimo compuesto por
las siglas correspondientes a los términos ingleses Suppliers (Proveedores o
Suministradores), Inputs (Entradas o Insumos), Process (Proceso), Outputs
(Salidas o Productos) y Customers (Clientes)— se configura como una
herramienta de diagnoéstico y de mapeo de procesos de una extraordinaria
utilidad y de una notable sencillez conceptual, cuya funcion primordial consiste
en resumir, sintetizar y representar de manera grafica, a modo de tabla o de
esquema visual de alto nivel, las entradas y las salidas que caracterizan a uno o
mas procesos dentro de una organizacion, identificando al mismo tiempo a los
proveedores que suministran dichas entradas y a los clientes —tanto internos

como externos— que reciben las salidas generadas.

La herramienta SIPOC, en su dimension aplicada, ayuda de manera
sustancial a identificar, a visualizar y a comprender, con un golpe de vista rapido
pero comprehensivo, todos aquellos elementos que resultan verdaderamente

relevantes y que deben ser tomados en consideracion antes de emprender y de
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poner en marcha un proyecto de mejora de procesos, permitiendo de este modo
que el equipo de trabajo disponga de una vision panoramica, clara 'y compartida
del alcance del proyecto, de los limites del proceso que se pretende mejorar, de
los actores internos y externos que se ven involucrados en el mismo y de los
flujos de materiales, de informacion y de recursos que lo atraviesan, todo ello
con carécter previo al inicio de los trabajos de anélisis detallado y de
implementacién de las mejoras, evitando asi costosos malentendidos, omisiones
involuntarias o desviaciones del foco de atencidon que podrian comprometer el
éxito de la iniciativa de optimizacion. En Gltima instancia, el SIPOC constituye
una suerte de fotografia estatica del proceso que sirve como punto de partida y

como referencia comun para todos los participantes en el proyecto de mejora.

- Kanban

El método Kanban —término de origen japonés cuya traduccion literal
remite a la idea de tarjeta, sefial o letrero— se configura como un medio, una
herramienta y, en un sentido mas amplio, como una filosofia de gestion visual
especialmente concebida para disefiar, gestionar, controlar y mejorar de manera
continua los sistemas de flujo de trabajo, tomando como fundamento y como
materia prima para la toma de decisiones la informacion que emana del propio
proceso y que se hace visible a través de los mecanismos de sefializacion que
constituyen la esencia del método. Una de las caracteristicas mas notables y que
explica, en buena medida, su extraordinaria difusion en los mas diversos sectores
productivos y de servicios, reside en el hecho de que el método Kanban permite
a las organizaciones empresariales comenzar a implementarlo tomando como
punto de partida su flujo de trabajo preexistente, esto es, sin necesidad de
acometer costosas, traumaticas y arriesgadas reingenierias de procesos, sino,
muy al contrario, impulsando y promoviendo un cambio de naturaleza evolutiva,
gradual y progresiva, que se va consolidando paso a paso, de manera incremental
y con un nivel de resistencia organizacional significativamente menor que el que
generan las transformaciones de caracter radical o disruptivo. El método Kanban
recibe su denominacion, precisamente, del uso de los propios kanban —esto es,
de los mecanismos de sefializacion de naturaleza visual, tales como tarjetas,

paneles, tableros, post-it 0 aplicaciones informaticas—, los cuales actian como
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instrumentos para controlar el trabajo en curso, limitar la acumulacion de tareas
pendientes y garantizar que el flujo de trabajo discurra de manera continua,
fluida y sin interrupciones, evitando los cuellos de botella, la sobrecarga de los
operarios y la acumulacion de inventario en proceso, y haciendo visible, de
manera inmediata y para todos los implicados, el estado real de cada una de las

tareas que conforman el proceso.

- Mapeo de procesos

El mapeo de procesos se configura como una herramienta de planificacion
y de gestion de caracter eminentemente visual cuyo propésito fundamental
consiste en describir, representar y documentar de manera gréfica, clara y
comprensible el flujo de trabajo que sigue un determinado proceso dentro de una
organizacion. Los mapas de procesos —también conocidos como diagramas de
flujo, flujogramas o mapas de cadena de valor, segln el nivel de detalle y la
metodologia especifica empleada— muestran, a modo de secuencia légica y
ordenada, la serie de eventos, actividades, tareas y decisiones que se suceden de
manera concatenada hasta producir un resultado final o una salida concreta,
identificando asimismo quién o quiénes son los responsables de la ejecucion de
cada una de dichas actividades y qué recursos, materiales, informacion o
insumos se hallan involucrados en cada fase del proceso. La virtualidad mas
sobresaliente de esta herramienta reside en su vocacion de universalidad y en su
extraordinaria versatilidad, toda vez que puede ser utilizada en cualquier tipo de
negocio u organizacion —con independencia de su tamafio, de su sector de
actividad, de su naturaleza publica o privada, o del grado de complejidad de sus
operaciones—, y en que su aplicacion permite revelar, identificar y poner de
manifiesto con claridad meridiana aquellas areas, fases o actividades concretas
del proceso en las que se detectan ineficiencias, redundancias, cuellos de botella,
tiempos muertos, duplicidades o cualquier otra forma de desperdicio, sefialando
de este modo los puntos criticos donde el proceso debe ser mejorado y
proporcionando una base solida y objetiva sobre la cual disefiar e implementar

las acciones de optimizacion pertinentes.

En este sentido, la optimizacion de procesos, considerada en su dimension
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més amplia y comprehensiva, se erige y se configura como una herramienta de
naturaleza eminentemente cuantitativa —esto es, basada en la medicion, el
analisis de datos, la métrica y la evidencia empirica— que coadyuva de manera
sustancial a una mejor y mas fundamentada toma de decisiones por parte de los
directivos y de los responsables de la gestion empresarial, sustituyendo las
intuiciones, las corazonadas y las decisiones basadas en meras impresiones
subjetivas por un enfoque riguroso, objetivo y basado en hechos. Precisamente,
y en consonancia con lo anteriormente expuesto, las optimizaciones que con
mayor frecuencia y de manera mas generalizada se acometen en el seno de las
organizaciones empresariales suelen concentrarse en areas tales como las que a

continuacion se detallan.

2.2.1.3.  Herramientas y tecnologia

La dimension relativa a las herramientas y la tecnologia en el marco de la
optimizacion de los procesos productivos se ocupa, de manera fundamental, de la
observacion sistematica, la evaluacion rigurosa y el analisis critico del
funcionamiento y del grado de utilizacion 6ptima que la organizacion hace del
conjunto de equipos, maquinarias, dispositivos y recursos tecnologicos de que
dispone para el desarrollo de su actividad. No se trata, en modo alguno, de una mera
supervision superficial o de una comprobacion rutinaria del estado de los aparatos,
sino de un proceso metddico y continuo que persigue determinar, con la mayor
precision posible, si cada uno de los elementos que componen el parque tecnoldgico
de la empresa esta siendo aprovechado al maximo de sus capacidades, si su
rendimiento se ajusta a los estandares esperados y si existen margenes de mejora que
permitan incrementar su eficiencia, su productividad o la calidad de los resultados

que de su operacion se derivan.

Este proceso de observacién y evaluacion del equipamiento empresarial
proporciona a la organizacion una base sélida de conocimiento sobre la cual resulta
factible adoptar decisiones fundamentadas en tres direcciones complementarias y de
capital importancia. En primer lugar, permite identificar la necesidad de realizar
cambios, ajustes 0 mejoras en los aparatos de computo, en las maquinas y en los
dispositivos tecnoldgicos, ya sea mediante su actualizacion, su reparacion, su
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sustitucion por modelos mas modernos y eficientes, o la incorporacion de nuevos
componentes que amplien sus funcionalidades y alarguen su vida atil. En segundo
lugar, posibilita la orientacion de los esfuerzos de capacitacion del personal hacia
aquellas areas en las que se detecta un deficit formativo, instruyendo mejor al equipo
humano para que pueda aprovechar de manera plena y exhaustiva las
funcionalidades, las prestaciones y las potencialidades que ofrecen las plataformas
y los sistemas informaticos contratados por la empresa, los cuales, con harta
frecuencia, se hallan infrautilizados por el mero desconocimiento de todas sus
capacidades por parte de quienes los manejan. Y, en tercer lugar, este analisis facilita
la identificacion y la posterior eliminacion o retirada de todas aquellas herramientas,
equipos, programas o aplicaciones que, por obsolescencia, por falta de adecuacion a
las necesidades actuales o por su escasa o nula utilizacion, no prestan un servicio util
a los colaboradores y, sin embargo, consumen recursos —espacio, tiempo de
mantenimiento, licencias, energia— que podrian ser destinados a fines mas

productivos.

La consecuencia Ultima y mas valiosa que se deriva de una gestion cuidadosa
y optimizada de las herramientas y la tecnologia no es otra que la garantia de que se
produzca una reduccién significativa de aquellas fallas de naturaleza externa —esto
es, de aquellos errores, defectos o interrupciones del proceso productivo que no se
encuentran bajo el control directo de los empleados, sino que tienen su origen en el
mal funcionamiento de los equipos, en la incompatibilidad de los sistemas, en la falta
de actualizacion de los programas o en la utilizacion de herramientas inadecuadas—
, logrando de este modo que el proceso productivo se desarrolle en un entorno de
mayor estabilidad, previsibilidad y fiabilidad, y liberando a los trabajadores de la
carga de tener que enfrentarse a incidencias técnicas que escapan a su &mbito de
responsabilidad y que lastran su productividad.

2.2.1.4.  Operacion y procedimientos

En el ambito de las operaciones y de los procedimientos que conforman el
quehacer cotidiano de una organizacion empresarial, resulta ciertamente frecuente
la aparicion de retrasos, dilaciones y disfunciones de muy diversa indole, los cuales
encuentran su origen y su explicacion en un conjunto de factores concurrentes entre
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los que cabe destacar, por su especial incidencia y por su caracter particularmente
pernicioso, la existencia de silos de informacion —esto es, la compartimentacion
estanca del conocimiento y de los datos entre los distintos departamentos o unidades
funcionales, que impide que la informacion fluya de manera &gil, fluida y
transparente a través de la organizacion—, la prevalencia de una comunicacion poco
clara, ambigua, insuficiente o deficiente entre los miembros del equipo y entre las
distintas areas de la empresa, y la excesiva inversion de tiempo y de esfuerzos en la
realizacion de tareas que, pese a consumir recursos de manera significativa, no
revisten un carécter verdaderamente prioritario ni aportan un valor sustancial al
producto o servicio final, generando con ello una sensacion de actividad constante

que, sin embargo, no se traduce en resultados tangibles y mensurables.

Frente a este tipo de problemaéticas, la estrategia de optimizacion de procesos
que con mayor frecuencia se emplea y que ha demostrado una mayor eficacia en la
practica es, sin lugar a duda, la automatizacién, la cual suele ofrecer resultados
visibles y tangibles en un lapso de tiempo sorprendentemente breve, agilizando de
manera sustancial los procedimientos, eliminando o reduciendo drasticamente los
tiempos muertos y las esperas innecesarias, y permitiendo que todos los agentes
implicados en el proceso —con independencia del departamento al que pertenezcan
o del nivel jerarquico que ocupen— se encuentren y se mantengan en el mismo canal
de comunicacion, compartiendo la misma informacion actualizada en tiempo real y
trabajando de manera coordinada y sincronizada hacia la consecucion de los
objetivos comunes. La automatizacion, en este sentido, no solo optimiza los flujos
de trabajo, sino que derriba las barreras que separan a las distintas unidades de la
organizacion, fomentando una cultura de transparencia y de colaboracion que

constituye un activo intangible de incalculable valor.

2.2.1.5. Control y monitoreo

El area de control de procesos se erige, sin lugar a duda, como una de las areas
de mayor importancia estratégica y de méas acusada trascendencia dentro de la
arquitectura funcional de cualquier organizacion empresarial que aspire a alcanzar

niveles de excelencia en su gestion y a garantizar la sostenibilidad de sus resultados
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en el largo plazo. En el seno de esta &rea, resulta imperativo acometer, de manera
constante, sistematica y permanente, un conjunto de mejoras que permitan a los
colaboradores —con independencia de su posicién jerarquica o de su ubicacién
funcional— disponer de las herramientas, los mecanismos y los criterios necesarios
para asegurar, con un grado razonable de certeza, que todo cuanto se esta realizando
y produciendo en el marco del proceso se esta desarrollando en estricta conformidad
con lo previamente planeado, esto es, que los resultados que se van obteniendo se
ajustan a los estandares de calidad, a los parametros de rendimiento y a las
especificaciones técnicas que fueron definidas en las fases de planificacion y disefio.
Por ello, se revela como una tarea de carécter determinante e ineludible la realizacion
de ajustes continuos, meticulosos y fundamentados en la configuraciéon misma de
los procesos de medicidn, en la definicion de los indicadores clave de desempefio y
en la calibracion de los instrumentos de monitoreo, de modo que el sistema de
control esté en condiciones de detectar de manera temprana cualquier desviacion
significativa respecto de lo planificado y de proporcionar a los responsables la
informacidn necesaria para la adopcién de las medidas correctivas pertinentes antes

de que las desviaciones se conviertan en problemas de dificil o imposible solucion.

Los ambitos que han sido sucintamente descritos en los apartados precedentes
—Ila motivacion del personal, la automatizacion de tareas, la tercerizacion de
funciones accesorias, la aplicacion de modelos de gestion como las 5S, el PDCA o
el Seis Sigma, y la implementacion de herramientas como el analisis de causa y
efecto, el SIPOC, el Kanban o el mapeo de procesos— no constituyen sino algunos
ejemplos ilustrativos, necesariamente parciales y no exhaustivos, de las multiples y
diversas areas en las que la optimizacién de procesos podria ser implementada con
resultados altamente satisfactorios. Sin embargo, resulta posible garantizar, sobre la
base de una evidencia empirica abundante y de un consenso doctrinal s6lidamente
consolidado, que las mejoras derivadas de un enfoque sistematico de optimizacién
de procesos no se circunscriben ni se limitan a los ejemplos mencionados, sino que,
muy al contrario, pueden ser extendidas y aplicadas con éxito a la practica totalidad
de los aspectos y de las funciones que conforman el quehacer cotidiano de una
organizacion empresarial, abarcando ambitos tan diversos y aparentemente alejados
entre si como el servicio y la atencién al cliente, la administracién y la gestion de
inventarios, los procesos de compras y adquisiciones, las actividades de marketing
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y de comunicacién comercial, los procedimientos de reclutamiento, seleccién y
capacitacion del personal, la gestion financiera y contable, el mantenimiento de los
equipos e instalaciones, y un largo etcétera de areas funcionales adicionales, todas
las cuales son susceptibles de beneficiarse de la aplicacion de los principios, las

metodologias y las herramientas propias de la optimizacion de procesos.

2.2.1.6. Beneficios de la optimizacion de procesos

o Evita riesgos

La optimizacion de cualquier tarea, actividad o proceso en el seno de una
organizacion empresarial no constituye, en modo alguno, una actuacion que
pueda ser acometida de manera aislada, improvisada o desprovista de un
marco metodol6gico que la sustente, sino que, muy al contrario, dicha
optimizacion ha de discurrir de manera inescindible y necesariamente
vinculada a la realizacion previa o simultanea de un analisis profundo, riguroso
y sistematico de la realidad operativa, asi como a la identificacion precisa y
fundamentada de aquellas areas, fases o0 aspectos del proceso que presentan
oportunidades de mejora y que encierran un potencial de perfeccionamiento

que esta esperando a ser desvelado y aprovechado.

Como consecuencia logica e inmediata de este maridaje indisociable
entre la optimizacion y el analisis, se deriva un beneficio de capital
importancia para la organizacion: la posibilidad de mitigar, reducir y controlar
de manera mucho mas facil, eficaz y temprana un amplio y heterogéneo
conjunto de riesgos que, de otro modo, permanecerian latentes, ocultos o
insuficientemente conocidos, y que, en cualquier momento, podrian
manifestarse de forma abrupta e intempestiva, generando consecuencias
adversas y, con frecuencia, de dificil o imposible reparacion. Entre dichos
riesgos, que la optimizacién de procesos contribuye a neutralizar de manera
sustancial, cabe destacar, por su especial relevancia y por su caracter
particularmente lesivo para la productividad y la rentabilidad empresarial, los

siguientes: los riesgos causados por la ejecucion de actividades mal hechas,
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defectuosas o carentes del necesario rigor técnico, las cuales no solo generan
productos o servicios de baja calidad, sino que, ademas, consumen recursos
valiosos y obligan a la realizacion de costosos reprocesos; los riesgos
derivados del uso de informacidn no organizada, caotica, desestructurada o no
validada, que conduce a la adopcion de decisiones erroneas, a la duplicidad de
esfuerzos y a la imposibilidad de disponer de una vision fiable y actualizada
del estado real de la organizacion; los riesgos asociados a la existencia de
tareas no ejecutadas, olvidadas, postergadas indefinidamente o sencillamente
omitidas por falta de una planificacion adecuada, las cuales generan vacios,
cuellos de botella y disfunciones en cadena que terminan por comprometer el
normal desenvolvimiento de todo el proceso; y, finalmente, los riesgos que
tienen su origen en una mala gestion de los recursos y del tiempo, esto es, en
una asignacion ineficiente, desequilibrada o arbitraria de los medios
materiales, humanos y financieros disponibles, asi como en una deficiente
administracion de los plazos, los calendarios y las prioridades, que conduce de
manera inexorable al desperdicio, a la pérdida de oportunidades y a la erosién
de la competitividad empresarial. La optimizacién de procesos, al arrojar luz
sobre estas areas de oscuridad e incertidumbre, se erige asi en un potente
escudo protector frente a unos riesgos que, de no ser adecuadamente
gestionados, pueden comprometer de manera grave e irreversible la viabilidad

y el éxito de la organizacion.

o Reduce costos

La reduccion de costos constituye, sin lugar a duda, uno de los beneficios
mas inmediatos, tangibles y cuantificables que se derivan de la
implementacién de una estrategia sistematica de optimizacién de los procesos
en el seno de una organizacion empresarial. Con el simple hecho —solo en
apariencia modesto, pero en realidad de una trascendencia econdmica
dificilmente exagerable— de evitar la comision de errores, la empresa ya
comienza, de manera automatica y desde los primeros momentos de la
aplicacion de las medidas de mejora, a experimentar una disminucion
significativa y progresiva tanto de las pérdidas directamente ocasionadas por

los defectos, las mermas y los reprocesos, como de las inversiones innecesarias
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que, con harta frecuencia, se realizan para corregir sobre la marcha problemas
que una adecuada planificacion y un correcto disefio de los procesos habrian

evitado de raiz.

De manera complementaria, y en intima conexién con lo anterior, la
implementacion de la optimizacion de procesos faculta y habilita a la
organizacion para llevar a cabo una labor de identificacion, depuraciéon y
racionalizacion de todos aquellos recursos —Yya sean materiales, tecnoldgicos
0 de cualquier otra naturaleza— que, pese a figurar en el inventario de la
empresa y a consumir recursos econémicos para su adquisicion,
mantenimiento o renovacién, realmente no brindan beneficios tangibles o
cuantificables al proceso productivo, o bien no estan siendo utilizados en
absoluto, habiendo caido en desuso por obsolescencia, por falta de adecuacion
a las necesidades actuales o por una deficiente planificacidn de su adquisicion.
La eliminacién o la reasignacion de tales herramientas, equipos, plataformas
informaticas y otros materiales superfluos no solo libera recursos financieros
que pueden ser destinados a inversiones mas productivas, sino que, ademas,
libera espacio fisico, reduce la complejidad de la gestion y simplifica el

entorno de trabajo de los colaboradores.

No debe olvidarse, finalmente, un factor adicional que incide de manera
directa y muy significativa en la estructura de costes de la organizacion: el
hecho de contar con dispositivos, maquinas y equipos que funcionan de
manera 6ptima, que han sido objeto de un adecuado mantenimiento preventivo
y que se hallan en plenas condiciones de rendimiento, permite a los
colaboradores evitar retrasos y demoras causados por averias, fallos técnicos,
interrupciones inesperadas o tiempos de parada forzosa, de modo que pueden
desempefiar sus funciones con mayor fluidez y trabajar de manera mas rapida
y eficiente, incrementando asi la productividad global del proceso y
reduciendo los costes unitarios de produccion, lo cual redunda, en ultima
instancia, en una mejora sustancial de la posicion competitiva de la empresa

en el mercado.
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o Mejora los resultados

Cuando la totalidad de los procesos, las operaciones y las funciones que
conforman el entramado de una organizacion empresarial funcionan de manera
simultaneamente eficiente y eficaz —es decir, cuando cada actividad se
desarrolla con el menor consumo posible de recursos y, al mismo tiempo,
alcanza los objetivos y los resultados que tiene encomendados—, los clientes,
destinatarios Gltimos de los productos y servicios que la empresa ofrece, lo
percibiran y lo notaran de manera inmediata, casi instintiva, en cada una de
sus interacciones con la organizacion. En el competitivo y exigente entorno de
los negocios contemporaneos, ningun cliente esta dispuesto a entregar su
tiempo —ese recurso escaso, valioso e irrecuperable— a empresas que se
caracterizan por la lentitud en sus procesos, por la morosidad en sus respuestas
y por la persistencia de un sistema que siempre esta mal funcionando, que
genera errores de manera recurrente 0o que somete a quien lo utiliza a una
exasperante sucesion de incidencias, demoras y disfunciones que erosionan la
pacienciay la confianza de manera inevitable. En las antipodas de este modelo
de negocio abocado al fracaso, las personas —Ilos clientes, los consumidores,
los usuarios— prefieren, por un margen abrumadoramente mayoritario, a
aquellas empresas que estan en condiciones de ofrecer soluciones rapidas,
agiles y eficaces, y un servicio de alta calidad, fiable, consistente y que no
defrauda las expectativas que en él se habian depositado. Es precisamente por
esta poderosa razon —porque la satisfaccion del cliente y su percepcion de la
excelencia del servicio se hallan directa e indisolublemente ligadas a la fluidez
y a la fiabilidad de los procesos internos— por lo que, al optimizar los
procesos, la organizacion obtendra, como consecuencia logica y practicamente
inevitable, mejores resultados, tanto en términos de fidelizacién de la clientela
y de reputacion corporativa como en términos de incremento de los ingresos y

de consolidacion de su posicion competitiva en el mercado.

o Ayuda al monitoreo

La ayuda al monitoreo que proporciona la implementacion de una
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estrategia de optimizacion de procesos se erige como una de las ventajas de
caracter mas practico y de repercusion méas inmediata en la operativa cotidiana
de la organizacion, toda vez que la propia naturaleza de dicha optimizacion
conlleva, de manera practicamente inescindible, la utilizacion de sistemas,
plataformas y aplicaciones informaticas de gestion de recursos —tales como
los sistemas ERP, los software de gestion de proyectos o las herramientas de
seguimiento de tareas—, las cuales transforman de manera radical la capacidad
de los responsables y de los colaboradores para estar al tanto de cada una de
las tareas que se estdn ejecutando en cada momento. Esta tecnologia de
monitoreo, cuya potencia resulta sencillamente inalcanzable mediante los
métodos tradicionales de supervision basados en la observacion directa o en la
revision periddica de informes, ofrece a los gestores del proceso un panorama
completo, actualizado y en tiempo real sobre tres aspectos de capital
importancia para la adecuada marcha de las operaciones: en primer lugar,
sobre aquello que se esta realizando efectivamente en cada puesto de trabajo,
permitiendo conocer el estado de avance de cada actividad y el grado de
cumplimiento de los plazos previstos; en segundo lugar, sobre aquello que esta
pendiente de realizacion, identificando de manera inmediata los cuellos de
botella, las acumulaciones de tareas y las posibles demoras que pudieran
comprometer la entrega final; y, en tercer lugar, sobre los errores, las
incidencias y las desviaciones que necesitan ser resueltos en ese preciso
momento, evitando que se perpetlien, que se agraven 0 que se propaguen a
otras fases del proceso y permitiendo una intervencion correctiva agil, certera
y fundamentada en datos objetivos. La posibilidad de disponer de este tipo de
informacién en tiempo real convierte al monitoreo en un instrumento de
direccion proactiva y no meramente reactiva, y dota a la organizacion de una
capacidad de respuesta y de una agilidad en la toma de decisiones que
constituyen, en el entorno empresarial actual, una ventaja competitiva de

primer orden.

o Ayuda al cumplimiento de estandares y politicas

La ayuda al cumplimiento de estandares y politicas que proporciona la

optimizacion de procesos constituye un beneficio de caracter estratégico que
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trasciende el &mbito meramente operativo para proyectarse sobre la dimension
normativa y regulatoria de la organizacion. La regulacion de los procesos —
esto es, la definicion, documentacion y control de las reglas, los
procedimientos y las politicas que gobiernan el funcionamiento de la
empresa— representa una cuestion de importancia capital que debe ser objeto
de una administracion especialmente cuidadosa, diligente y meticulosa, y es
precisamente en este ambito donde la optimizacion de procesos se revela como

un apoyo de naturaleza beneficiosa y de una utilidad dificilmente exagerable.

La razon fundamental que explica esta contribucion positiva estriba en
el hecho de que la optimizacion de procesos trae consigo, como consecuencia
directa e inmediata, un nivel de orden, de sistematizacion y de organizacion
interna considerablemente superior al que existia con anterioridad a su
implementacidn, lo cual se traduce en una ventaja operativa de primer orden
cuando la empresa se enfrenta a la eventualidad de auditorias sorpresa —
aquellas que se presentan sin previo aviso y que exigen una capacidad de
respuesta inmediata— 0 a revisiones de caracter regular —aquellas que, aun
siendo previsibles en su calendario, no por ello dejan de requerir una
preparacion minuciosa y una disponibilidad de la informacién agil y fiable—.
Una organizacion que tiene sus procesos optimizados, documentados y bajo
control esta en condiciones de mostrar, en cualquier momento y sin necesidad
de preparativos apresurados, la trazabilidad de sus actuaciones, la conformidad
de sus operaciones con los estdndares exigidos y la evidencia de su
compromiso con la calidad y la legalidad.

De manera complementaria, el proceso de mejora continua que implica
la optimizacion de cada uno de los aspectos que conforman el negocio —desde
los procedimientos méas elementales hasta las operaciones de mayor
complejidad— facilita de manera considerable la labor de estandarizar cada
actividad, entendiendo por estandarizacién el establecimiento de un modo
unico, documentado y validado de realizar las tareas, que se convierte en la

referencia obligada para todos los colaboradores y que garantiza que los
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resultados sean consistentes, predecibles y conformes con las especificaciones,
reduciendo la variabilidad no controlada y sentando las bases para la
excelencia operativa y para el cumplimiento de las normativas internas y

externas que afectan a la organizacion.

2.2.1.7. Pasos para realizar una optimizacion de procesos

o ldentifica qué procesos se deben mejorar

El primero de los pasos que deben ser acometidos en el marco de un
proyecto de optimizacion de los procesos productivos, y que constituye el
presupuesto l6gico y metodoldgico sin el cual no resulta factible avanzar de
manera ordenada hacia las fases subsiguientes, consiste en identificar y
determinar con la mayor precision posible qué procesos, de entre todos los que
conforman el entramado operativo de la organizacién, son aquellos que deben
ser objeto de mejora prioritaria. Para la consecucion de este propdsito, la tarea
principal que ha de llevarse a cabo consiste en la realizacion de un analisis
comprehensivo, sistematico y pormenorizado de la actividad general de la
empresa, complementado por un andlisis especifico y detallado de cada una de
las areas funcionales que la integran, con el objetivo expreso de identificar,
detectar y diagnosticar con exactitud una serie de disfunciones y de
ineficiencias de capital importancia, entre las cuales cabe destacar las
siguientes: los cuellos de botella, esto es, aquellos puntos del proceso en los
que el flujo de trabajo se ralentiza, se acumula o se detiene, limitando la
capacidad productiva del conjunto del sistema; aquellas areas en las que suelen
ralentizarse las operaciones de manera recurrente, ya sea por deficiencias en
la organizacién, por falta de recursos, por una inadecuada distribucién de las
cargas de trabajo o por cualquier otra causa que menoscabe la fluidez del
proceso; aquellos puntos del proceso en los que se pierden mas recursos —
materiales, humanos, financieros o temporales—, ya sea en forma de mermas,
de desperdicios, de reprocesos o de tiempos muertos no productivos; VY,
finalmente, aquellas actividades en las que se invierte mas —en términos de
tiempo, de esfuerzo o de dinero— y el por qué que subyace a dicha inversion

desproporcionada, con el fin de determinar si tal inversion se encuentra
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justificada por el valor que aporta o si, por el contrario, constituye una fuente
de ineficiencia susceptible de ser corregida.

Para que este andlisis de diagndstico inicial pueda ser llevado a cabo con
las debidas garantias de rigor y de exhaustividad, resulta absolutamente
imprescindible tener muy claro, desde el primer momento, un conjunto de
elementos definitorios de cada proceso, sin los cuales cualquier intento de
mejora estaria abocado a la superficialidad o al fracaso. De manera especifica,
es necesario definir y delimitar con precision quirdrgica cual es el objetivo que
persigue cada uno de los procesos analizados, esto es, qué finalidad concreta
estd llamado a cumplir y qué valor se espera que aporte al conjunto de la
organizacion; en qué punto exacto comienza y en qué punto exacto termina
cada proceso, estableciendo asi sus fronteras o limites de manera inequivoca;
qué recursos —materiales, humanos, tecnologicos, informativos vy
financieros— se utilizan y se consumen en el desarrollo del mismo; v,
finalmente, quiénes son los involucrados —tanto los responsables directos de
su ejecucioén como los clientes internos o externos que reciben sus salidas—,
de modo que se disponga de una vision completa de los actores que intervienen
y de las relaciones que entre ellos se establecen. Solo a partir de esta
comprension profunda y detallada de la realidad actual de los procesos se
estara en condiciones de identificar con acierto aquellos que requieren una
intervencion prioritaria y de disefiar las acciones de mejora que resulten mas

adecuadas y eficaces.

o Planea la implementacion

El segundo paso que ha de ser abordado de manera meticulosa y
estratégicamente orientada en el itinerario conducente a la optimizacion de los
procesos productivos consiste en la planificacion cuidadosa y pormenorizada
de la implementacion de las mejoras que hayan sido previamente identificadas
y disefiadas. Para la adecuada ejecucidn de esta fase, resulta inexcusable la

convocatoria y la celebracion de reuniones de trabajo con todos y cada uno de
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los involucrados en los procesos que se pretende mejorar —esto es, con
aquellos colaboradores, mandos intermedios y responsables funcionales que
conocen de primera mano las interioridades del proceso, que experimentan a
diario sus fortalezas y sus debilidades, y que, en ultima instancia, habran de
ser los encargados de materializar y de sostener los cambios que se acuerden—
, en la inteligencia de que la participacion activa y el compromiso de quienes
estan llamados a implementar las mejoras constituye un factor de éxito de

caracter absolutamente irrenunciable.

Durante el transcurso de dichas reuniones, es necesario asegurarse, con
la méxima diligencia y sin dar espacio a la ambiguedad o al sobreentendido,
de que todos los participantes tengan absolutamente claras y perfectamente
comprendidas las metas y los objetivos que se persiguen con la optimizacion,
asi como de que se plantee y se debata de manera abierta, participativa y
constructiva la posible incorporacion y el uso de nuevas herramientas —ya
sean estas de caracter tecnoldgico, metodoldgico u organizativo— que puedan
coadyuvar a la consecucién de los fines propuestos. En este mismo orden de
ideas, resulta imperativo proceder a la realizacion de una comparacion
sistematica, rigurosa y desprejuiciada de las funcionalidades, las prestaciones
y las caracteristicas de las distintas opciones disponibles en el mercado o en el
acervo de conocimientos de la organizacion, con el fin Gltimo de elegir,
seleccionar y decantarse por aquella solucion que se ajuste de manera mas
precisa, exacta y afinada a lo que los colaboradores realmente necesitan para
efectuar sus tareas con la maxima eficiencia, con la mayor comodidad y con
la menor friccion posible, evitando de este modo tanto la adquisicion de
herramientas excesivamente complejas que desborden las capacidades de los
usuarios como la de aquellas otras que, por su simplicidad, no alcancen a cubrir
las funcionalidades que el proceso demanda. La seleccion de la herramienta
adecuada, lejos de ser una cuestion accesoria, constituye un factor

determinante para el éxito o el fracaso de la implementacion.

o Define los tiempos y promueve su importancia
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El tercer paso que debe ser acometido en el marco de un proyecto
sistematico de optimizacion de los procesos productivos consiste en la
definicion precisa de los tiempos y en la promocidn activa de la importancia
que reviste el cumplimiento de los plazos establecidos para el éxito de la
iniciativa. En este sentido, resulta de una importancia verdaderamente capital
el hecho de fijar, de manera clara, explicita y consensuada, las fechas concretas
en las que habran de llevarse a cabo las distintas fases de la implementacion
de las mejoras, asi como los hitos intermedios que permitiran ir evaluando de
manera progresiva el funcionamiento y la eficacia de la optimizacion de
procesos que se ha puesto en marcha, toda vez que sin un calendario definido
cualquier proyecto de mejora queda expuesto a la deriva de la improvisacion,
a la postergacion indefinida y, en Gltima instancia, al abandono por la presién

de las urgencias cotidianas.

Ahora bien, al proceder a la fijacion de dichas fechas, es necesario
guardar un delicado y prudente equilibrio entre dos extremos igualmente
perniciosos que deben ser cuidadosamente evitados. De una parte, han de
descartarse por inviables aquellas fechas que resulten materialmente
imposibles de cumplir, bien porque no guarden una proporcién razonable con
la magnitud y la complejidad de las tareas que es necesario acometer, bien
porgue no tomen en consideracion las limitaciones de recursos —humanos,
materiales, financieros o temporales— que afectan a la organizacion, o bien
porque ignoren la existencia de otras obligaciones y prioridades que compiten
legitimamente por la atencion y el tiempo de los colaboradores. De otra parte,
han de evitarse igualmente aquellas fechas que, por ser demasiado proximas
en el tiempo, no concedan a los responsables de la implementacién el margen
de maniobra suficiente para preparar adecuadamente los cambios, para
formarse en el manejo de las nuevas herramientas, para realizar las pruebas
necesarias 0 para corregir sobre la marcha los inevitables ajustes que todo

proceso de transformacion conlleva.

Por consiguiente, la determinacion del calendario de implementacion no
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puede ser el fruto de una decision unilateral, impuesta de manera autoritaria
por la direccién sin tomar en consideracion la opinion de quienes habran de
ejecutarla, sino que, muy al contrario, las fechas habran de ser objeto de una
discusion abierta, participativa y constructiva con todos los involucrados en el
proceso de mejora, de modo que, a través del dialogo, de la negociacion y de
la busqueda de puntos de encuentro, se logre alcanzar un acuerdo que sea
asumido como propio por todos los participantes y que refleje un compromiso
colectivo con los plazos establecidos. Este consenso no solo incrementa de
manera notable la probabilidad de que los plazos sean efectivamente
respetados, sino que, ademas, genera un clima de corresponsabilidad y de
motivacién compartida que constituye uno de los activos mas valiosos para el

éxito de cualquier proyecto de optimizacion de procesos.

o Implementa las mejoras

El cuarto paso en el itinerario metodolégico conducente a la
optimizacion de los procesos productivos consiste, precisamente, en la
implementacion efectiva de las mejoras que han sido previamente
identificadas, disefiadas, planificadas y consensuadas en las fases anteriores
del proyecto, esto es, en la materializacion préactica y en la puesta en marcha
real de los cambios que se han considerado necesarios para incrementar la
eficiencia, la productividad y la calidad del proceso. Para que esta fase de
implementacién pueda desarrollarse de manera ordenada, fluida y con las
maximas garantias de éxito, resulta absolutamente imprescindible
proporcionar a todos y cada uno de los colaboradores que se veran afectados
por los cambios un conjunto de pasos e instrucciones que sean claros, precisos,
detallados y exentos de toda ambigliedad, de modo que cada persona sepa, en
todo momento y sin lugar a dudas, qué es exactamente lo que debe hacer, c6mo
debe hacerlo, en qué plazo debe ejecutarlo y a quién debe dirigirse en caso de
que surja cualquier tipo de duda, incidencia o dificultad durante el proceso de

implementacion.

De manera complementaria, y en intima conexion con la necesidad de
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asegurar un control riguroso y un seguimiento continuo de la implementacion,
resultaria altamente recomendable —y, en no pocas ocasiones, sencillamente
imprescindible— la designacion de un supervisor o de un responsable
claramente identificado para cada uno de los procesos que estan siendo objeto
de optimizacion. Dicho supervisor, que habré de ser una persona debidamente
capacitada, con un conocimiento profundo del proceso en cuestion y con la
autoridad suficiente para adoptar las decisiones que resulten necesarias, estaria
a cargo del control de cada optimizacion, velando por que las mejoras se
implementen de acuerdo con lo planificado, supervisando el cumplimiento de
los plazos y de los estandares de calidad establecidos, detectando de manera
temprana cualquier desviacion o cualquier problema que pudiera surgir, y
actuando como canal de comunicacién entre los colaboradores que ejecutan
las tareas y los responsables superiores de la direccion del proyecto,
garantizando de este modo que la implementacion no se desvie de los objetivos
perseguidos y que los recursos asignados sean utilizados de la manera mas

eficiente posible.

o Analiza los resultados

El quinto paso dentro de la secuencia metodoldgica que conduce a la
optimizacion de los procesos productivos consiste en el analisis riguroso y
sistematico de los resultados que se han obtenido como consecuencia de la
implementacidn de las mejoras previamente disefiadas y ejecutadas. Conforme
a las fechas que fueron establecidas y acordadas en la fase de planificacion
temporal —y en estricto apego a los hitos y a los plazos que en aquel momento
se fijaron de manera consensuada con todos los involucrados—, se ha de
proceder a la recoleccion exhaustiva de toda la informacién que resulte del
proceso de optimizacién que se ha puesto en marcha, sin omitir dato alguno
que pudiera resultar relevante para la evaluacion del éxito o del fracaso de la
iniciativa. Dicha informacion, que constituye la materia prima indispensable
sobre la cual se edificara el posterior analisis, se extrae, de manera
fundamental, del sistema de gestion de recursos empresariales —esto es, de
aquella plataforma tecnologica que la organizacion utiliza para la

planificacion, la administracion y el control integrado de todos sus recursos y
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procesos—, el cual, si ha sido correctamente configurado y alimentado, atesora
un caudal de datos cuantitativos y cualitativos de incalculable valor para la

toma de decisiones.

Una vez que se dispone de los numeros, de las métricas, de los
indicadores y de toda la evidencia empirica recopilada durante el periodo de
implementacién, se estard en condiciones de abordar la fase propiamente
analitica, esto es, de proceder al analisis profundo, critico y desprejuiciado de
los datos obtenidos, contrastandolos con los objetivos que fueron definidos al
inicio del proyecto y con los estandares de rendimiento que se establecieron
como meta a alcanzar. Este analisis habrd de permitir verificar, de manera
fehaciente y fundamentada, si todo cuanto se ha implementado est4
evolucionando conforme al plan trazado, si los resultados obtenidos se ajustan
a las expectativas que se habian depositado en la optimizacion, si las
desviaciones detectadas —en caso de que las hubiera— se mantienen dentro
de unos margenes aceptables, o si, por el contrario, se revela como necesario
e ineludible el acometer modificaciones, ajustes o correcciones sobre lo
inicialmente planificado, introduciendo los cambios que la evidencia empirica
aconseje para reconducir el proceso hacia la consecuciéon de los objetivos
perseguidos. El andlisis de los resultados no constituye, por tanto, el punto
final del proceso de optimizacion, sino mas bien el punto de partida para una

nueva iteracion del ciclo de mejora continua.

o Brinda seguimiento

El sexto y Gltimo paso dentro de la secuencia metodoldgica que conduce
a la optimizacion de los procesos productivos —y que, en puridad, no
constituye tanto un paso final cuanto una actitud permanente que debe
impregnar la totalidad del ciclo de vida de la mejora— consiste en brindar un
seguimiento continuo, sistematico y riguroso a las mejoras que han sido
implementadas, en la inteligencia de que el proceso de implementacion no
puede darse por concluido ni por definitivamente cerrado hasta el momento en

que los colaboradores de la organizacion hayan logrado integrar las
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2.14

optimizaciones de los procesos en su totalidad, esto es, hasta que los nuevos
procedimientos, las nuevas herramientas, las nuevas metodologias y los
nuevos estandares de trabajo hayan dejado de ser percibidos como elementos
extrafios, postizos o impuestos desde el exterior, y hayan pasado a formar parte
del acervo natural, espontaneo e interiorizado de la forma cotidiana de hacer
las cosas en la empresa. La integracion total de las optimizaciones —que
constituye el verdadero criterio de éxito de cualquier proyecto de mejora—
solo se alcanza cuando los colaboradores no necesitan ya recurrir a manuales,
a recordatorios o0 a la supervision constante de un superior para desempefar
sus funciones de acuerdo con los nuevos estdndares, sino que, muy al
contrario, dichos estandares se han convertido en habitos arraigados, en rutinas
asumidas y en comportamientos automatizados que se ejecutan de manera
fluida, natural y sin esfuerzo aparente. Para la consecucién de este objetivo, el
seguimiento ha de ser concebido como una actividad de acompafiamiento, de
refuerzo, de correccién amable y de estimulo constante —y no como una mera
fiscalizacion o como una supervision punitiva—, en el marco del cual los
responsables del proyecto de optimizacion mantengan una presencia activa y
cercana junto a los colaboradores, resolviendo dudas, proporcionando
retroalimentacion constructiva, reforzando los logros alcanzados y corrigiendo
con tacto y con pedagogia las posibles desviaciones o los eventuales retrocesos
que pudieran producirse. Solo cuando las optimizaciones han calado hasta ese
nivel profundo de la cultura organizacional —el nivel de los hébitos, de las
creencias compartidas y de los comportamientos automaticos— puede
afirmarse con propiedad que la implementacion ha concluido exitosamente y
que los beneficios de la mejora estan plenamente consolidados y son

sostenibles en el largo plazo

Fabricacion de bolsas de plastico de polietileno (Y)

Para la fabricacion de bolsas de pléastico de polietileno, resulta necesario observar y

seguir de manera rigurosa una secuencia de tres pasos o etapas de capital

importancia, cada una de las cuales desempefia una funcion especifica e insustituible

dentro del proceso productivo global, y que en su conjunto conforman el itinerario
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técnico que conduce desde la materia prima en estado bruto hasta la obtencion del

producto final en condiciones de ser comercializado.

2.2.1.8.  Extrusion para darle forma al plastico.

La extrusion de polimeros se configura como un proceso de naturaleza
industrial y mecanica, de una extraordinaria relevancia y de una amplisima difusion
en el ambito de la transformacion de materiales plasticos, en el cual se lleva a cabo
una operacion de moldeado del plastico que consiste, en esencia, en hacer pasar el
material —que se encuentra en un estado de flujo continuo, sometido a condiciones
controladas de presién y de empuje— a través de un molde o dado que es el
encargado de conferirle la forma deseada, la cual, en el caso especifico que nos
ocupa, adopta la configuracion caracteristica de un globo o burbuja de pared delgada
que constituye el paso previo e imprescindible para la ulterior fabricacion de las

bolsas.

Desde una perspectiva técnica mas pormenorizada, el proceso de extrusion se
desarrolla de la siguiente manera: el polimero, que ha sido previamente fundido
hasta alcanzar un estado visco-elastico —esto es, un estado en el cual el material
exhibe simultaneamente propiedades propias de un fluido viscoso y de un solido
elastico—, es forzado a pasar a través de un dispositivo denominado dado o cabezal,
merced a la accion de empuje que genera el movimiento giratorio de un husillo —
también conocido como tornillo de Arquimedes en atencién a su geometria
helicoidal—, el cual gira de manera concéntrica en el interior de una camara cuyas
temperaturas se hallan cuidadosamente controladas, denominada cafién, existiendo
entre ambos elementos —el husillo y las paredes internas del cafibn— una
separacién de caracter milimétrico que resulta determinante para la correcta

plastificacion y homogeneizacion del material.

El material polimérico, que se presenta inicialmente en forma de granulos o de
pellets sélidos, es introducido y alimentado en la maquina por medio de una tolva
situada en uno de los extremos del conjunto, y debido precisamente a la accién
combinada del empuje generado por el husillo y de las elevadas temperaturas que se
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alcanzan en el interior del cafidn, dicho material se funde, fluye, se mezcla de manera
homogénea y es transportado a lo largo del cilindro hasta ser finalmente expulsado
por el extremo opuesto, obteniéndose de este modo el globo o burbuja de plastico
fundido que constituye el producto de la extrusion. Este globo, una vez ha sido
conformado, es sometido a un proceso de enfriamiento progresivo y controlado,
durante el cual va perdiendo temperatura de manera gradual hasta retornar a un
estado térmico normal y estable, momento en el cual es recogido y enrollado en
forma de bobina para su posterior manipulacién y transformacion. Es precisamente
durante este proceso de extrusion, y en funcion de los pardmetros operativos que en
él se regulan, cuando se van conformando y definiendo las caracteristicas
particulares que habra de presentar cada una de las bobinas producidas, tales como
la galga o calibre del film plastico, el tamafio, el ancho de la pelicula, el espesor de
la pared, y otros atributos fisicos y dimensionales de analoga naturaleza que
determinaran las especificaciones finales de las bolsas que con posterioridad se

fabricaran a partir de dichas bobinas.

2.2.1.9.  Impresion de bobinas de pléastico.

Una vez concluida la etapa de extrusion y obtenidas las bobinas de material plastico
con las caracteristicas dimensionales y fisicas deseadas, se da inicio al proceso de impresion
flexografica, el cual constituye una de las fases de mayor complejidad técnica y de mas
acusada exigencia de precision dentro del conjunto de operaciones que conforman la
fabricacion de bolsas de plastico. En este proceso, las bobinas que contienen el material
procedente de la extrusién son introducidas en uno de los extremos de las maquinas
denominadas rotativas flexograficas, y la pelicula de polietileno —que se presenta en forma
de una ldmina continua, delgada y flexible— es hecha pasar a través de una serie de rodillos
y de tinteros que la guian, la tensan y la someten a un contacto controlado con las tintas de
impresion, hasta que, una vez que dicha pelicula alcanza el extremo opuesto de la méaquina,
la tinta se ha secado por completo y el material impreso es nuevamente recogido y enrollado

en forma de bobina, lista para su manipulacion posterior.

Conviene advertir, con particular énfasis, que este proceso —pese a la aparente
sencillez que pudiera sugerir una descripcion meramente superficial del mismo— es, en

realidad, uno de los mas complicados, delicados y técnicamente exigentes de cuantos
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intervienen en la fabricacidn de bolsas de plastico o de ldminas impresas, toda vez que una
ligera variacidbn —que en ocasiones puede ser de magnitud casi imperceptible— en
parametros tan criticos como las proporciones exactas de las tintas empleadas en la mezcla,
la velocidad a la que discurre la pelicula a través de los rodillos, el tiempo de secado de la
tinta, la temperatura y la humedad del ambiente de impresidn, o la viscosidad de los fluidos
tintéreos, puede provocar que la impresién final obtenida sea totalmente distinta a la que se
deseaba obtener, arruinando por completo la calidad del producto y generando pérdidas
economicas significativas tanto en términos de material desperdiciado como de tiempo de

produccion perdido.

De manera anéaloga, y en intima conexion con lo anterior, los clichés —esto es, las
planchas o moldes que contienen el disefio que se pretende imprimir y que se adhieren a los
rodillos de la maquina flexografica— han de estar perfectamente sincronizados entre si y
con el movimiento de la pelicula de polietileno, de modo que el dibujo, el texto, los logotipos
o cualquier otro elemento grafico que forme parte del disefio no aparezcan descuadrados,
descentrados, desalineados o desplazados en la impresion final, lo cual exige un ajuste de
una precision milimétrica y una supervision constante por parte de los operarios encargados

de la maquina.

Resulta pertinente sefialar que, para algunos productos de la linea de produccion, el
proceso de fabricacion se termina en esta misma etapa, sin que sea necesario someter el
material a ulteriores transformaciones. En tales casos, las bobinas que han sido ya impresas
se pesan con exactitud, se embalan de manera correcta y cuidadosa con el fin de protegerlas
frente a posibles golpes, rozaduras, acumulacion de polvo o cualquier otra contingencia que
pudiera dafarlas durante el transporte, y se preparan para ser entregadas a los clientes en las
condiciones Optimas de calidad exigidas, siendo el destino mas habitual de estas bobinas
impresas su utilizacion en procesos de envasado automatico de cualquier tipo de producto
—alimentos, textiles, productos industriales, etcétera— por parte de las empresas que las
adquieren. El resto de los productos, por el contrario, no concluyen su proceso de fabricacién
en esta fase, sino que pasan directamente a la etapa subsiguiente de corte, en la cual las
bobinas impresas seran transformadas en unidades individuales de bolsas, ya sea mediante
corte simple, mediante la formacion de fuelle o mediante la incorporacién de asas u otros

elementos accesorios.

2.2.1.10. Corte para dar la forma a los diferentes tipos de bolsa de
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pléastico.

Una vez que las bobinas —ya sea que hayan sido previamente sometidas al
proceso de impresion flexografica o que, por el contrario, se presenten en su estado
natural sin impresion alguna— llegan a la seccion de corte, la primera operacion que
se lleva a cabo consiste en la programacién minuciosa y detallada de la maquina
cortadora, introduciendo en su sistema de control todos aquellos pardmetros que
resultan necesarios para conferir al producto final la forma geométrica y las
caracteristicas dimensionales que se deseen, en funcion del tipo especifico de bolsa
que se pretenda fabricar, ya sea una bolsa camiseta —también conocida como bolsa
de asas troqueladas—, una bolsa tipo mercado —de formato mas sencillo y
generalmente desprovista de asas elaboradas—, o bien una simple lamina de plastico
que no requiere conformacion tridimensional alguna. Durante esta fase de
programacion, se procede al ajuste preciso del ancho del producto, de la altura o
longitud del mismo, de las medidas del fuelle —en aquellos casos en que el disefio
de la bolsa contemple la incorporacion de este elemento que permite la expansion
lateral—, de la altura y el ancho de las asas —cuando el tipo de bolsa de que se trate
las incluya—, y de cuantos otros pardmetros dimensionales, geométricos o de
configuracion resulten pertinentes en atencion al producto concreto que se desea

obtener.

Posteriormente, una vez que la maquina ha sido debidamente configurada, se
procede a la operacion central de esta fase del proceso productivo, la cual consiste
en dividir el film o pelicula de polietileno de forma transversal, esto es, en seccionar
la 1dmina continua de material plastico en unidades individuales de la longitud
deseada. Esta operacion de corte transversal se lleva a cabo mediante la accion
combinada de una cuchilla—que ejecuta materialmente la separacion del material—
y de unos cabezales —que, ademas de contribuir al corte, realizan una funcion de
capital importancia en el caso especifico de las bolsas de plastico: sueldan la base y
la cabeza de las mismas, esto es, unen por termofusion los bordes del film en los
puntos precisos donde la bolsa debe quedar cerrada, garantizando de este modo la
solidez estructural del producto y su capacidad para contener objetos en su interior

sin que se produzcan desgarros o aperturas indeseadas.
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A medida que el proceso de corte y soldadura se va desarrollando de manera
continua, la propia méaquina cortadora va formando paquetes compuestos por un
numero predeterminado de bolsas o de laminas —cantidad que se fija en funcion de
las especificaciones y de los requerimientos particulares de cada cliente—, y una vez
que cada uno de dichos paquetes ha alcanzado el numero de unidades
preprogramado, se procede, en aquellos casos en que el disefio de la bolsa asi lo
exige, a la operacion de troquelado, mediante la cual se extrae una porcién de
material plastico de la bolsa para dar forma al asa —cuando se trata de una bolsa de
tipo camiseta, en la que el troquelado genera simultaneamente las dos asas y el valo
central que las separa— o0 a las asas individuales en otros formatos de bolsa. Los
paquetes de bolsas o de ldminas, una vez completados y, en su caso, troquelados,
son depositados de manera automatica sobre una cinta transportadora que los va
desplazando progresivamente hasta ponerlos al alcance de un operario, el cual se
encarga de recogerlos, de introducirlos en las correspondientes fundas protectoras y
de ensacarlos en el embalaje definitivo —generalmente sacos de material
resistente— que habra de preservarlos de cualquier dafio durante las fases

posteriores de almacenamiento y transporte.

Finalmente, los sacos que contienen las bolsas o las ldminas ya terminadas son
dispuestos sobre los correspondientes palés o paletas, procediéndose a su paletizado
—esto es, a su colocacion ordenada y estable sobre dichos soportes, formando
unidades de carga de mayor tamafio que facilitan su manipulacion logistica—, y son
trasladados al almacén de producto terminado, donde permaneceran debidamente
identificados, clasificados y custodiados hasta el momento en que sean
posteriormente enviados y distribuidos a los clientes que los han solicitado,
completandose de este modo el ciclo integral del proceso de fabricacion de bolsas
de pléstico de polietileno.

2.3.Bases filoséficas

El objetivo principal y la razon de ser Gltima de cualquier proceso industrial
que aspire a la excelencia y a la sostenibilidad en el tiempo no es otro que el de
maximizar el aprovechamiento de los recursos disponibles —sean estos de

63



naturaleza material, humana, tecnoldgica, energética o financiera— con el fin de
alcanzar el cumplimiento puntual y riguroso de los plazos de entrega pactados con
los clientes, al mismo tiempo que se garantiza la obtenciéon de un producto o la
prestacion de un servicio que exhiba la mejor calidad posible, entendiendo por tal
aquella que no solo satisface, sino que idealmente supera, las expectativas y los
requerimientos de quien lo recibe. La persecucion simultanea de estos objetivos —
eficiencia en el uso de los recursos, puntualidad en las entregas y excelencia
cualitativa del resultado—, lejos de ser una tarea sencilla o exenta de tensiones
internas, configura un desafio de extraordinaria complejidad que demanda, como
condicion inexcusable para su consecucién, la aplicacion decidida, sistemética y
permanente del principio de mejora continua en todas y cada una de las fases que
conforman el proceso productivo, desde la recepcidn de las materias primas hasta la
distribucion del producto terminado, pasando por cada una de las operaciones
intermedias de transformacion, control, almacenamiento y gestion. La mejora
continua, en este sentido, no constituye una actuacién puntual, un programa temporal
0 una moda gerencial pasajera, sino una filosofia de gestion que debe impregnar la
cultura organizacional en su totalidad y que se fundamenta en la conviccién de que
todo proceso, por eficiente que pueda parecer en un momento dado, es siempre

susceptible de ser perfeccionado.

Ahora bien, conviene detenerse a reflexionar sobre el significado profundo de
un concepto que se emplea con frecuencia pero que raramente es objeto de una
definicion precisa: ¢ qué significa, en puridad, estar optimizados? La respuesta a esta
interrogante fundamental puede formularse en los siguientes términos: la
optimizacion de un proceso productivo consiste en alcanzar un estado de equilibrio
virtuoso en virtud del cual, con la cantidad exacta y necesaria de recursos invertidos
—ni un apice mas, pues ello constituiria un despilfarro, ni un apice menos, pues ello
comprometeria la calidad o la viabilidad del proceso—, se logra obtener la mayor
eficiencia posible en la ejecucion de las operaciones y la maxima calidad alcanzable
en el resultado final. La optimizacion, asi entendida, no consiste en una basqueda
ciega de la reduccién de costes a cualquier precio, ni en una obsesion por la
velocidad que sacrifique la calidad, sino en la consecucién de un punto de armonia
en el que todos los elementos del sistema se conjugan de la manera mas favorable
para la obtencidn del fin perseguido.
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Esta concepcion del equilibrio optimo entre los recursos invertidos y los
resultados obtenidos encuentra una representacion grafica particularmente elocuente
y didactica en la denominada curva de Yerkes-Dodson, un modelo psicoldgico
clasico que describe la relacion existente entre el nivel de activacion o de estrés de
un organismo y su rendimiento en la ejecucion de una tarea, y que adopta la forma
de una U invertida. En esta gréfica, se aprecia con claridad meridiana como el
rendimiento —representado en el eje vertical u ordenadas— va aumentando de
manera progresiva a medida que se incrementa el nivel de activacion o de recursos
invertidos —representado en el eje horizontal o abscisas—, hasta alcanzar un punto
culminante o cénit en el cual se sitia el maximo rendimiento posible; superado dicho
punto éptimo, cualquier incremento adicional de la activacion o de los recursos no
solo no se traduce en una mejora del rendimiento, sino que, por el contrario, provoca
un descenso paulatino e inexorable del mismo, al generar una situacién de
sobrecarga, de fatiga o de desorganizacion que deteriora la eficiencia del sistema. La
curva de Yerkes-Dodson, por tanto, nos ensefia que existe un punto éptimo de
activacion —ni demasiado poco, ni demasiado— en el cual el rendimiento alcanza
su maximo, y que tanto el defecto como el exceso resultan igualmente perjudiciales

para la consecucion de los objetivos.

Y al igual que sucede con el esfuerzo y con el trabajo del equipo humano —
cuyo rendimiento, como bien ha demostrado la psicologia del trabajo y de las
organizaciones, no aumenta de manera lineal e indefinida con la presion, sino que
encuentra su nivel 6ptimo en un punto intermedio de exigencia—, la curva de
Yerkes-Dodson también puede ser aplicada, con pleno sentido y con resultados
reveladores, al ambito de los procesos industriales, permitiendo encontrar y definir
el punto dptimo de inversion de recursos en cada una de las fases que los componen:
aquel punto exacto en el cual se consigue la maxima eficiencia y la mayor calidad
del producto o servicio, con la cantidad justa y precisa de recursos empleados, sin
incurrir en los despilfarros que genera el exceso ni en las deficiencias que provoca
la escasez. Identificar ese punto de equilibrio, mantenerlo en el tiempo y reajustarlo
de manera continua en funcion de las cambiantes condiciones del entorno constituye,
en ultima instancia, la esencia misma de la optimizacion de procesos y el fundamento
filoséfico sobre el que se asienta toda estrategia de mejora continua que aspire a ser
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verdaderamente eficaz y sostenible.

Alta

/N

Productividad

Baja
Demasiado bajo Optimo Demasiado alto
Nivel de estrés

Figura 1. Nivel de estrés y su relacién con la productividad

2.1.5  Gestidn de la produccion en la industria

Para lograr esa anhelada optimizacion en el seno de una organizacion
industrial, resulta imperativo aplicar una gestion adecuada de la produccion,
entendiendo por tal no un mero control superficial de las operaciones, sino una
administracion integral, estratégica y cientificamente fundamentada de todos los
recursos y procesos que intervienen en la creacion de valor. Ahora bien, esta gestion
no debe circunscribirse exclusivamente al ambito de los procesos industriales
continuos y repetitivos que constituyen el quehacer cotidiano de la planta, sino que,
en un sentido mas amplio y ambicioso, es necesario aplicar igualmente otro tipo de
métodos y enfoques —propios de la direccion y la gestion de proyectos— para
abordar las iniciativas de mejora continua, pues, como se ha venido sosteniendo a lo
largo de la presente exposicion, existe una diferencia conceptual y operativa de
capital importancia entre unos y otros: mientras que los procesos son secuencias de
actividades de caracter recurrente, ciclico y orientadas a la obtencion de un producto
0 servicio de manera repetitiva, los proyectos son esfuerzos de naturaleza temporal,
unica y no recurrente, que se emprenden con el propésito especifico de alcanzar un
objetivo de mejora perfectamente definido y que, una vez alcanzado, dan paso a su

integracion en los procesos estables de la organizacion.
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Una optimizacion que aspire a ser verdaderamente continua y sostenida en el
tiempo necesita, como condicion inexcusable, aplicar dos reglas clave que se
verifican de manera constante, tanto en el ambito de los procesos industriales como
en el de los proyectos de mejora que sobre ellos se despliegan. La primera de estas
reglas nos la proporciona la Teoria General de Sistemas, cuyos postulados nos
advierten de que cualquier cambio, por pequefio, insignificante o localizado que
pueda parecer en un principio —una ligera modificacion en la temperatura de un
cilindro de extrusion, un ajuste minimo en la velocidad de una rotativa, una
alteracion aparentemente inocua en el orden de una secuencia de tareas—, puede
derivar en una consecuencia de gran magnitud para la totalidad del proceso o del
proyecto, generando efectos en cadena, sinergias imprevistas o disfunciones en
cascada que, en ausencia de una vision sistémica, resultan sencillamente imposibles
de anticipar y de controlar. La segunda regla nos recuerda que, en el camino hacia
la consecucion de un producto con la calidad deseada, siempre existen dos caminos
o0 trayectorias alternativas: el camino directo —aquel que conduce a la meta de la
manera mas recta, eficiente y sin desvios— y el camino indirecto —aquel que, por
el contrario, se demora en rodeos innecesarios, incurre en bucles de retrabajo, se
pierde en desvios no previstos o acumula tiempos muertos que no agregan valor
alguno al resultado final—. La eleccidn consciente y deliberada del camino directo,
y la evitacion sistematica del indirecto, constituye la esencia misma de la

optimizacion.

Una vez asumidas estas dos premisas fundamentales —Ila interconexion
sistémica de todos los elementos del proceso y la existencia de una via directa hacia
la calidad—, se ha de proceder a tomar en consideracion un conjunto de elementos
clave de optimizacion que deben ser objeto de atencién constante y de gestion
cuidadosa: el alcance de cada proceso o proyecto, que define sus limites y sus
fronteras de manera inequivoca; el tiempo disponible para la ejecucion de las tareas
y la importancia de su administracién eficiente; el trabajo del equipo humano, cuya
motivacion, capacitacion y coordinacion constituyen un factor de éxito de caracter
irrenunciable; los recursos materiales —materias primas, equipos, herramientas,
instalaciones— que son consumidos o utilizados en el proceso; las dependencias
entre actividades, que establecen relaciones de prelacién, de simultaneidad o de
subordinacion entre las distintas tareas y que condicionan la secuencia logica del
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flujo de trabajo; las duraciones de las actividades, cuya estimacion precisa y realista
es condicion indispensable para una planificacion fiable; las fechas fijas y las fechas
de entrega, que constituyen hitos temporales inamovibles que el proceso debe
respetar de manera inexcusable; y, finalmente, los contratiempos, entendidos como
aquellas variables —tanto de entrada como de salida— que introducen elementos de
incertidumbre, de variabilidad y de perturbacion en el desenvolvimiento normal del
proceso, y cuya adecuada gestion constituye uno de los mayores desafios a los que

se enfrenta la optimizacion.

Segun cudl sea la metodologia que se aplique para la gestion y la optimizacion
de los procesos —ya sea Lean Manufacturing, Seis Sigma, Teoria de las
Restricciones, o cualquier otra—, se estara en mejores 0 peores condiciones para
predecir de manera anticipada la aparicion de caminos criticos —esto es, de aquellas
secuencias de actividades que determinan la duracién minima del proyecto y que no
admiten demora alguna sin que se resienta el plazo total—, de cuellos de botella —
aquellos puntos del proceso en los que la capacidad es inferior a la demanda y en los
que se acumulan las tareas pendientes, limitando el rendimiento global del sistema—
, € incluso de aquellos momentos en los que, con toda probabilidad, se va a producir
una situacion de sobrecarga de trabajo para el equipo humano, una circunstancia que,
de llegar a materializarse, conlleva un riesgo elevado de que no se alcancen los
estandares de calidad exigidos para los productos que se estan fabricando, con el
consiguiente perjuicio para la satisfaccion del cliente y para la reputacion de la

empresa.

La labor de la gestién de la produccion consiste, precisamente, en trabajar
estos elementos —todos y cada uno de ellos— de manera integrada, coordinada y
sinérgica, en la inteligencia de que el grado de optimizacion que finalmente se
alcance en los procesos industriales no dependera de la atencion que se preste a uno
solo de estos factores de manera aislada, sino, muy al contrario, de la combinacién
armonica, equilibrada y dindmica que se logre establecer entre la totalidad de los
mismos, siempre y cuando, ademas, se tomen en consideracion y se gestionen de
manera proactiva los inevitables contratiempos que, en forma de imprevistos, de
urgencias, de fallos técnicos, de ausencias del personal o de cambios en las
especificaciones del cliente, se presentan de manera recurrente en el devenir

68



cotidiano de cualquier organizacion industrial, y que constituyen la auténtica piedra

de toque sobre la que se pone a prueba la robustez y la fiabilidad de los sistemas de

gestion implementados.

2.1.6

Tipos de métodos para la gestion de la produccion en la industria

En funcién del &mbito en el que se esté operando —esto es, si se trabaja sobre el
proceso industrial completo, considerado en su integridad y en su despliegue
continuo y recurrente, o si, por el contrario, se trabaja en el seno de los proyectos
de mejora continua, que constituyen esfuerzos temporales, delimitados y
orientados a la consecucion de un objetivo especifico de perfeccionamiento—,
resultard procedente y aconsejable aplicar, respectivamente, el método
predictivo o el método combinado, cada uno de los cuales responde a una

filosofia, a unas exigencias y a unas expectativas de resultados diferenciadas.

En lo que respecta a los procesos industriales, la aplicacion de la metodologia
predictiva exige, como condicion previa e inexcusable, disponer desde el primer
momento de toda la informacidn necesaria para la adecuada planificaciéon y
ejecucion del proceso —informacion relativa a los recursos disponibles, a las
especificaciones del producto, a los plazos de entrega, a las capacidades de la
maquinaria, a la disponibilidad del personal y a cuantos otros parametros resulten
pertinentes—, lo cual implica, como contrapartida, que durante la fase de
ejecucion del proceso va a resultar dificil introducir cambios sobrevenidos,
modificaciones de ultima hora o alteraciones no previstas en las condiciones
inicialmente establecidas, toda vez que la planificacion predictiva se caracteriza
por su rigidez y por su escasa tolerancia a las desviaciones. No obstante, esta
aparente limitacion se ve ampliamente compensada por las ventajas que el
enfoque predictivo reporta: en primer lugar, permite ver desde el principio en
qué momento 0 momentos serd necesario repartir mejor los recursos —
reasignando cargas de trabajo, redistribuyendo maquinaria o ajustando los turnos
del personal— si se aspira a alcanzar la calidad deseada en el resultado final; y,

en segundo lugar, proporciona un conocimiento anticipado y fiable de cuél sera
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2.1.7

la fecha minima de finalizacion del proceso, esto es, el plazo mas ajustado en el
que razonablemente se puede completar la produccién sin comprometer la

calidad ni someter a los recursos a una sobrecarga insostenible.

Por su parte, en lo que concierne a los proyectos de mejora, la aplicacion de la
metodologia combinada —que, como su propio nombre sugiere, integra y
sintetiza elementos propios del enfoque predictivo con elementos caracteristicos
del enfoque adaptativo o agil— permite a la organizacion conocer de antemano
toda la informacion que las técnicas predictivas son capaces de aportar —esto
es, disponer de una planificacion inicial sélida, de una estimacion fundada de los
plazos y de una identificacion de los hitos principales—, al mismo tiempo que
se incorpora una dosis de flexibilidad a los proyectos que resulta sencillamente
inalcanzable mediante la aplicacién de métodos puramente predictivos. Esta
flexibilidad se traduce, en términos operativos, en la posibilidad de hacer
cambios facilmente durante la ejecucién del proyecto cuando se presentan
contratiempos, imprevistos, nuevas informaciones o modificaciones en los
requerimientos del cliente que, en un enfoque rigido, obligarian a detener el
proyecto o0 a incurrir en costosas reelaboraciones. Es cierto que esta mayor
adaptabilidad puede conllevar una cierta pérdida de optimizacion en
comparacion con el escenario ideal que la planificacion predictiva habia trazado
inicialmente, pero, a cambio, se gana en capacidad de respuesta, en adaptacion
al cambio y, en ultima instancia, en la consecucion efectiva del objetivo de

mejora que Se persigue, que es, a fin de cuentas, lo que verdaderamente importa.

Control de la automatizacion en procesos industriales con contratiempos

La pregunta acerca de como saber si se esta actuando correctamente —esto es,

si las acciones de optimizacion emprendidas estan produciendo los efectos deseados

y si el proceso se mantiene dentro de los margenes de rendimiento esperados—

encuentra su respuesta en el control de la automatizacion de los procesos

industriales, una funcion de supervision que se erige en el sistema nervioso del

proceso productivo. Para el ejercicio eficaz de dicha funcion, se cuenta con los hitos

70



0 momentos clave, aquellos puntos de control estratégicamente situados a lo largo
del cronograma del proceso en los cuales es posible detenerse, a modo de parada
técnica reflexiva, y examinar el estado de la cuestion consultando el panel de Valor
Ganado —una potente herramienta de gestion que integra las variables de alcance,
tiempo y costo—, particularmente cuando se emplean herramientas de gestion de
proyectos como Sinnaps u otras de naturaleza anéloga.

Para optimizar los procesos industriales, resulta absolutamente fundamental
llevar un control del plan, el cual constituye una premisa indispensable de la
metodologia predictiva sin la cual esta sencillamente no se cumple, pues un plan que
no es objeto de un seguimiento riguroso y de una comparacion constante con la
realidad esta condenado a convertirse en un mero documento decorativo, carente de

toda utilidad préactica.

El procedimiento para la implementacion de este control se articula en tres
pasos sucesivos. En primer lugar, se crean hitos 0 momentos clave durante la fase
de planificacién de todo el proceso, concebidos como reuniones de control en las
que se revisaré la gestion —esto es, el cumplimiento de los plazos, la adecuacion del
consumo de recursos Y el respeto del presupuesto—, y no el resultado o la calidad
del producto en si mismos, cuya evaluacion corresponde a otros mecanismos de
aseguramiento. En segundo lugar, se utiliza el panel de VValor Ganado en tiempo real
y en cada uno de los hitos previamente definidos, de modo que proporcione una
indicacion fiable acerca de si, al ritmo de trabajo que se lleva en la fecha concreta en
que se realiza la revision, se llegara a tiempo y dentro del presupuesto estimado. Y,
en tercer lugar, se emplea una instrumentacion industrial adecuada, entendiendo por
tal una serie de mecanismos, sensores, controladores y dispositivos que ayudan a
medir, registrar y regular cada una de las actividades que conforman el proceso,
proporcionando los datos objetivos sin los cuales cualquier intento de control estaria

abocado a la mera intuicion.

Optimizar los procesos industriales es, y seguird siendo siempre, el objetivo
primordial en las cadenas de suministro de productos o servicios. Lograrlo lleva
tiempo, pues exige la capacidad de encontrar cada desperdicio, cada ineficiencia y
cada punto de mejora, y de aplicar adecuadamente lo que hoy en dia se conoce como
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Lean Project Management, una tarea que no es facil y que requiere de un
compromiso sostenido con la excelencia. Resulta igualmente recomendable, en este
contexto, la aplicacion de los principios del Lean Thinking, cuyo pensamiento rector
se orienta a detectar cuando se esta haciendo algo que no suma en la calidad del
resultado, permitiendo asi eliminar o reducir aquellas actividades que no agregan

valor desde la perspectiva del cliente.

2.1.8 Laimportancia de la mejora continuay la calidad en la industria y los
procesosde produccién

La mejora continua en el proceso de produccion

Dentro del vasto y multifacético ambito industrial, el proceso de produccion se
erige, sin lugar a duda, como el més importante de cuantos conforman el entramado
operativo de la organizacion —toda vez que es en su seno donde la materia prima se
transforma en producto terminado y donde se genera el valor que la empresa ofrece
a sus clientes—, pero también, y de manera paradojica, como uno de los que mayor
coste supone para la organizacion, tanto en términos de consumo de recursos
materiales y energéticos como de inversion en maquinaria, en mano de obra y en
tiempo de ejecucion. Precisamente por esta razén, y desde hace ya varias décadas de
evolucion ininterrumpida del pensamiento gerencial, las empresas industriales se han
lanzado a la busqueda incesante de una suerte de férmula perfecta que les permita
reducir los costes de produccion de manera significativa y sostenida, sin que dicha
reduccion suponga, en modo alguno, un obstaculo o una traba para la mejora continua
de sus productos, antes al contrario, persiguiendo la consecucion simultanea y
armonica de dos objetivos que, a primera vista, pudieran parecer contradictorios: la

eficiencia econémica y la excelencia cualitativa.

En este contexto de blsqueda de la eficiencia sin menoscabo de la calidad, el
Lean Management —o gestion ajustada, también conocida como gestion esbelta—
se ha consolidado como una de las estrategias mas populares, mas difundidas y de
mayor predicamento dentro del panorama actual de la gestion empresarial a nivel
mundial, toda vez que su enfoque se centra, de manera prioritaria y deliberada, en la
reduccion sistematica y la eliminacion progresiva de todos aquellos elementos,
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materiales, actividades, tramites burocraticos, desplazamientos innecesarios, tiempos
de espera, sobreproducciones, inventarios excesivos, reprocesos y, en definitiva, de
todos aquellos desperdicios que, por haber sido incorporados al proceso de manera
inercial o por no haber sido objeto de un analisis critico, sobran y no agregan valor
alguno al producto final desde la perspectiva del cliente. Al erradicar, o cuando menos
al minimizar de manera drastica, esos desperdicios —esas rémoras que lastran la
productividad y que consumen recursos sin ofrecer contraprestacion—, se consigue
que la fabricacion en su conjunto sea mucho mas eficiente, fluida y racional,
permitiendo a la empresa, como consecuencia logica y practicamente inevitable de
esta depuracién del proceso, la creacion de mas unidades de producto a un menor
precio, con el consiguiente incremento de su competitividad en el mercado y la

mejora de sus margenes de rentabilidad.

La excelencia como objetivo

Cuando los consumidores escuchan hablar de bajadas de costes de produccion,
de reduccidn de gastos operativos o de estrategias de eficiencia empresarial, se activa
en su mente, de manera casi automatica e instintiva, una asociacion de ideas que les
conduce a pensar, de inmediato, en una inevitable y correlativa rebaja en la calidad
de los productos que habran de recibir, como si la disminucion de los costes y el
mantenimiento de la excelencia cualitativa fueran dos objetivos intrinsecamente
incompatibles, mutuamente excluyentes y condenados a no poder coexistir en el
seno de una misma organizacion. Sin embargo, es necesario subrayar con el maximo
énfasis que no es esto, en absoluto, lo que propugna, lo que defiende ni lo que postula
el Lean Management, sino, muy al contrario, todo lo opuesto: la conviccion profunda
de que la eficiencia en el uso de los recursos y la calidad del producto final no son

enemigos irreconciliables, sino aliados que pueden y deben caminar de la mano.

La idea central que vertebra y da sentido a esta filosofia de gestion consiste en
rebajar los costes de produccion de manera sustancial y sostenida, pero sin que dicha
rebaja afecte, menoscabe o comprometa en modo alguno la calidad del producto que
se ofrece al cliente, es decir, sin que la reduccion de gastos se traduzca en una merma
de las propiedades, las prestaciones, la durabilidad o la fiabilidad del bien producido.
Es mas, y en un salto cualitativo de extraordinaria importancia, uno de los objetivos
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principales de este sistema de gestion —objetivo que lo define, lo singulariza y lo
diferencia de otras aproximaciones meramente coyunturales o superficiales a la
eficiencia— es, precisamente, la mejora continua de los articulos producidos, la
busqueda incesante, sistematica y nunca definitivamente concluida de la perfeccion,
hasta alcanzar el horizonte —siempre movil, siempre renovado— de la excelencia,
entendida no como un destino final al que se llega, sino como un camino que se
recorre y como una aspiracion que guia e ilumina cada una de las decisiones que se

adoptan en el seno de la organizacion.

La razon de fondo que explica y justifica esta aparente paradoja —producir
mejor a un coste menor— es de una légica econémica tan contundente como diafana:
un producto que es objetiva y perceptiblemente mejor, y cuyo coste de fabricacion
es, al mismo tiempo, menor, resulta siempre y en toda circunstancia mucho mas
rentable para la empresa que lo produce. Y lo es porque el publico —Ilos
consumidores, los clientes, los usuarios finales—, dotado de una sensibilidad cada
vez mas afinada y de una capacidad de discernimiento creciente, percibe una calidad
superior en el producto, lo valora, lo aprecia y, como consecuencia directa de dicha
percepcion, esta dispuesto a pagar mas por él, reconociendo de este modo, con su
decision de compra, el valor afiadido que el producto incorpora. Por tanto, si el
articulo se vende a un precio mas elevado en el mercado —gracias a la calidad
superior que el cliente reconoce y por la que esta dispuesto a desembolsar una
cantidad mayor—, pero, al mismo tiempo, producirlo resulta mas barato —gracias a
la eliminacion de los desperdicios y a la optimizacion del proceso que el Lean
Management ha hecho posible—, la empresa estd ganando mas dinero,
incrementando sus margenes de beneficio, mejorando su posicion competitiva y
asegurando su sostenibilidad financiera en el largo plazo, en lo que constituye un
circulo virtuoso de eficiencia, calidad y rentabilidad que se realimenta a si mismo y

gue representa la maxima aspiracion de cualquier organizacién empresarial.

La mejora continua y la calidad en todos los procesos de la empresa

En realidad, y pese a que con harta frecuencia se tiende a identificar de manera
casi automatica los conceptos de mejora continua y de calidad con el &mbito
exclusivo de la fabricacion, es necesario subrayar que la mejora continua y el
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incremento de la calidad no constituyen factores que solo sean necesarios,
pertinentes o aplicables en el dominio de la produccion fisica de bienes tangibles.
De hecho, y en un sentido mucho méas amplio y comprehensivo, se trata de maximas,
de principios rectores y de filosofias de gestion que también se pueden aplicar —y
que, en rigor, deben aplicarse— en la totalidad de los restantes procesos que
conforman el entramado operativo de la empresa, con independencia de cuél sea su

naturaleza, su finalidad o su ubicacion funcional dentro de la estructura organizativa.

Asi, amodo de ejemplo ilustrativo de esta vocacion de universalidad, se puede
Ilevar a cabo un anélisis detallado, minucioso y sistematico del proceso de atencion
al cliente, desmenuzando cada una de sus fases, cada uno de sus puntos de contacto
con el usuario y cada uno de sus procedimientos internos, con el propdsito expreso
de detectar aquellas ineficiencias —tales como tiempos de espera excesivos,
duplicidades en la recogida de datos, transferencias innecesarias entre
departamentos, respuestas incongruentes o descoordinadas, o cualquier otra
disfuncion que menoscabe la fluidez y la calidad del servicio— y, una vez
identificadas, proceder a su eliminacion o, cuando menos, a su reduccién drastica.
El resultado de esta intervencion de mejora sobre el proceso de atencion al cliente
sera, de manera simultanea y sinérgica, doblemente beneficioso para la
organizacion: por un lado, un servicio mas barato de prestar, toda vez que se habran
suprimido actividades superfluas, se habran optimizado los recursos empleados y se
habré reducido el tiempo de dedicacion del personal a tareas que no agregan valor;
y, por otro lado, un servicio que sera percibido como de mayor calidad por los
consumidores que hagan uso del mismo, quienes experimentaran una atencion mas
rapida, mas eficaz, mas personalizada y mas satisfactoria, incrementandose asi su

nivel de fidelizacion y su predisposicion a recomendar la empresa a terceros.

Y exactamente el mismo razonamiento, la misma logica de intervencion y la
misma potencialidad de mejora resultan aplicables a la totalidad de los procesos
internos de la organizacion, tales como la contabilidad —donde la optimizacion de
los procedimientos de registro, de conciliacion y de elaboracion de informes
financieros puede traducirse en una mayor fiabilidad de la informacién, en una
reduccidn de los plazos de cierre y en una deteccion mas temprana de desviaciones
presupuestarias—, la gestion de los recursos humanos —donde la mejora de los

75



procesos de reclutamiento, seleccion, formacion, evaluacion del desempefio y
retribucion puede redundar en una plantilla mas motivada, mas capacitada y mas
alineada con los objetivos estratégicos—, la administracion general —donde la
racionalizacion de los circuitos de aprobacion, de los flujos documentales y de los
procedimientos burocraticos puede agilizar la toma de decisiones y liberar tiempo
para tareas de mayor valor—, y un largo etcétera de funciones adicionales,
mejorando de este modo la calidad percibida por todos los grupos de interés que se
relacionan con la empresa, lo que incluye, en un espectro amplio y diversificado de
partes interesadas, desde los clientes —destinatarios ultimos de los productos y
servicios— hasta los proveedores —que se benefician de una relacion mas fluida,
mas estable y mas predecible—, pasando por los empleados —que ven mejoradas
sus condiciones de trabajo y sus oportunidades de desarrollo profesional— y los
accionistas —que asisten a un incremento de la rentabilidad y de la solvencia de la
empresa en la que han depositado su capital—, entre otros muchos actores que, de
uno u otro modo, se ven concernidos por el desempefio de la organizacién. La mejora
continua y la calidad, en suma, no son patrimonio exclusivo del area de produccion,
sino que constituyen una responsabilidad compartida por la totalidad de la

organizacion.

Implicacion de todo el personal

Una de las caracteristicas mas sobresalientes y definitorias de un proceso
orientado hacia la mejora continua —y que, en buena medida, explica su
extraordinaria potencia transformadora— reside en el hecho de que este acaba por
implicar, por involucrar y por comprometer de manera activa y profunda a la totalidad
de los miembros de la organizacion, desde los mas altos niveles directivos hasta los
operarios de primera linea, sin excepcién alguna. Entre los ajustes que se realizan en
el marco de esta filosofia de gestion, se encuentra siempre, de manera recurrente, la
eliminacion de aquellas tareas que estaban duplicadas, que eran excesivamente
repetitivas o que, sencillamente, no aportaban valor alguno, y esta supresion de
actividades superfluas produce un efecto liberador de extraordinaria importancia
sobre la fuerza laboral: permite que los empleados puedan gestionar mejor su tiempo,
administrar su carga de trabajo con mayor autonomia y dedicar sus energias, su
talento y su creatividad a aquellas tareas que de verdad aportan valor a la empresa,
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que contribuyen al logro de sus objetivos estratégicos y que les permiten sentir que
su contribucidn es significativa y reconocida, lo cual redunda en que se sientan mucho

mas motivados, comprometidos y orgullosos de lo que hacen.

Por otro lado, una organizacion en la que se ha logrado establecer e implantar
un sistema que permite trabajar de la manera mas eficiente posible en todos los
departamentos —sin excepciones, sin compartimentos estancos y sin areas que
queden al margen de la mejora— adquiere un enorme y poderoso atractivo en el
mercado laboral a la hora de captar y de atraer a candidatos talentosos, a profesionales
altamente cualificados que buscan desarrollar su carrera en entornos bien
gestionados, dindmicos y orientados a la excelencia. Y, de manera complementaria y
no menos relevante, dicha organizacion posee asimismo un mayor poder de retencién
del talento que ya tiene contratado, toda vez que los profesionales valiosos, cuando
experimentan que su trabajo se desarrolla en un entorno que favorece la eficiencia,
que elimina los obstaculos innecesarios y que les permite concentrarse en aquello que
realmente importa, se sienten mas satisfechos, mas realizados y menos proclives a

buscar nuevas oportunidades en otras organizaciones.

La excelencia como ventaja competitiva

Alcanzar la excelencia en la totalidad de los procesos internos de una empresa
—esto es, en cada uno de los rincones funcionales que conforman su entramado
operativo— no constituye, en modo alguno, una tarea sencilla, ni un objetivo que
pueda ser conquistado de manera rapida, superficial o carente de esfuerzo, sino que,
muy al contrario, requiere y exige una inversion considerable, deliberada y sostenida
de recursos materiales, de esfuerzos humanos y de tiempo de dedicacion constante.
Sin embargo, la experiencia acumulada a lo largo de décadas de practica empresarial
en los méas diversos sectores y latitudes ha demostrado, de manera reiterada y con
una contundencia dificilmente rebatible, que los resultados que se obtienen de tan
ambiciosa apuesta pueden ser extraordinariamente positivos, generando retornos que

exceden con creces la magnitud de las inversiones realizadas.

Mas alla del innegable y cuantificable incremento de la rentabilidad que la
empresa puede conseguir como consecuencia directa de la optimizacion de sus
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procesos y de la eliminacion de los desperdicios, una politica de gestion que aboga
por la calidad a todos los niveles —sin excepciones, sin atajos y sin concesiones a
la mediocridad— acaba por convertirse, de manera progresiva pero inexorable, en
una gran fuente de ventaja competitiva, entendiendo por tal aquella capacidad que
tiene una corporacion para sobreponerse, para destacar y para prevalecer frente a
otra u otras organizaciones gque operan en su mismo sector de actividad y que
compiten por la misma clientela. La razén profunda de esta conversion de la calidad
en ventaja competitiva estriba en el hecho de que la apuesta por la calidad constituye,
en todo caso y en Gltima instancia, una apuesta por la innovacion a diferentes niveles
—innovacion en los procesos, innovacion en los productos, innovacion en los
servicios, innovacion en la relacion con el cliente e innovacion en la propia cultura
organizacional—, toda vez que la busqueda incesante de la mejora obliga a
cuestionar de manera permanente el statu quo, a explorar nuevas formas de hacer las
cosas, a incorporar tecnologias emergentes, a anticiparse a las necesidades
cambiantes del mercado y a no conformarse jamas con lo ya conseguido, en un
proceso de reinvencion continua que constituye la esencia misma de la

competitividad duradera.

Abogar por la mejora continua y por la calidad en la industria y en los procesos
de produccion representa, en suma, una de las decisiones mas inteligentes, mas
visionarias y de mayor calado estratégico que pueden tomar las empresas hoy en dia,
en un entorno global caracterizado por una competencia feroz, por unos clientes cada
vez mas informados y exigentes, y por un ritmo de cambio tecnolégico y social que
no cesa de acelerarse. Y lo es porque la gestion orientada a la mejora continua y a la
calidad constituye una forma de gestion de la que se derivan, de manera sinérgica y
mutuamente reforzante, mdultiples ventajas de muy diversa naturaleza —
econdmicas, competitivas, reputacionales, motivacionales y estratégicas—, que
confluyen para configurar un modelo de negocio mas so6lido, mas resiliente y mejor

preparado para afrontar los desafios del presente y del futuro.

78



2.4.Definicion de términos basicos

Optimizacion

El término optimizacién —cuyo uso se ha generalizado de manera extraordinaria
en las més diversas esferas del conocimiento y de la actividad humana— remite,
en su acepcion mas fundamental y primigenia, a la accion y al efecto de
optimizar, esto es, al proceso sistematico y deliberado mediante el cual se
emprende la busqueda de la mejor manera posible de realizar una determinada
actividad, de ejecutar un cierto procedimiento o de alcanzar un objetivo
previamente definido, empleando para ello los recursos estrictamente necesarios
y evitando cualquier forma de desperdicio, de ineficiencia o de esfuerzo
superfluo que pudiera menoscabar la relacién entre los medios invertidos y los

resultados obtenidos.

Proceso

El concepto de proceso —término de una extraordinaria ubicuidad y de una
relevancia central en los més variados campos del saber, desde la ingenieria 'y la
gestion empresarial hasta las ciencias naturales y la administracion publica—
alude, en su acepcion mas fundamental y comprehensiva, al procesamiento o al
conjunto articulado, sistematico y secuencialmente ordenado de operaciones,
actividades, tareas y transformaciones a las que se somete una cosa —ya sea una
materia prima, un componente, un dato, un documento o una informaciéon— con
el propdsito deliberado y teleoldgicamente orientado de elaborarla,

transformarla, modificarla o convertirla en un producto.

Meétodo

El concepto de metodo —término de una riqueza semantica y de una
trascendencia epistemoldgica dificiles de exagerar, y que hunde sus raices
etimoldgicas en los vocablos griegos meta (mas alla, hacia) y hodos (camino,
via)— alude, en su acepcion mas esencial y depurada, a un modo ordenado y
sistematico de proceder, de actuar y de conducirse, que ha sido deliberadamente
concebido, disefiado y estructurado con arreglo a unos principios racionales y a

unas reglas preestablecidas, con el propdsito expreso de alcanzar un resultado,
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un fin o un objetivo determinado que ha sido fijado de antemano.

Produccion

Desde la perspectiva propia de la ciencia econdmica, la produccion se define y
se conceptualiza como aquella actividad de caracter fundamental y de una
trascendencia dificilmente exagerable en la organizacion de las sociedades
humanas, mediante la cual se aporta, se genera y se afiade un valor agregado —
esto es, un incremento neto del valor preexistente— a traves del proceso de
creacion de bienes y de la prestacion de servicios que son puestos a disposicion

de los consumidores, de los usuarios o de la sociedad en su conjunto.

Competitividad

En el &mbito estrictamente empresarial, el concepto de competitividad se halla
intima e indisolublemente relacionado con la capacidad que una determinada
organizacion posee, desarrolla y despliega para generar mayores ingresos,
obtener una rentabilidad superior y alcanzar una posicion de mercado mas
ventajosa en comparacion con aquellas otras empresas que realizan la misma
actividad, que operan en el mismo sector econémico y que compiten por la

preferencia de una clientela comun.

Industria

La industria se configura como una de las actividades econdémicas y técnicas de
mas honda trascendencia y de mayor capacidad estructuradora de las sociedades
modernas, cuya esencia consiste en la transformacion sistematica, organizada y
a gran escala de las materias primas —aquellos recursos que la naturaleza ofrece
en su estado bruto y que, por si solos, presentan una utilidad limitada para la
satisfaccion directa de las necesidades humanas—, sometiéndolas a un conjunto
articulado y secuencial de procesos fisicos, quimicos o mecanicos, hasta
convertirlas en productos elaborados, manufacturados o semielaborados que
resultan adecuados, aptos e idoneos para satisfacer las multiples y crecientes
necesidades del hombre, entendidas estas en su mas amplio y comprehensivo

espectro.
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Recursos

El concepto de recursos —término de una extraordinaria amplitud semantica y
de una relevancia central en los mas diversos &mbitos del conocimiento y de la
practica humana— alude, en su acepcién mas general y comprehensiva, a los
distintos medios, instrumentos, elementos, ayudas o apoyos de cualquier
naturaleza a los que se recurre y de los que se hace uso con el propdsito
deliberado de conseguir un fin determinado, de alcanzar un objetivo previamente
definido o de satisfacer una necesidad que se ha manifestado y que demanda ser

atendida.

Logistica

La logistica se configura como aquel conjunto comprehensivo y articulado de
operaciones, procesos, actividades y funciones que tienen lugar en el interior de
una comparfiia —asi como en sus interfaces con los agentes externos que
conforman su cadena de suministro—, y que abarcan, en un espectro amplio y
diversificado, la planificacion, la gestion y la ejecucién de la compra y el
aprovisionamiento de los materiales y de los insumos necesarios para la
produccién; la recepcion, el almacenamiento y la custodia de dichos materiales

en condiciones que garanticen su integridad.

Costos

El costo —también denominado coste en la terminologia econémica y
contable— se define como el desembolso econdmico, la erogacion dineraria o el
sacrificio de recursos financieros que una organizacion, una empresa o un agente
econdmico realiza de manera necesaria e ineludible para poder llevar a cabo la
produccion de un determinado bien —ya sea este de naturaleza tangible, como
un producto manufacturado, o de naturaleza intangible, como un software o una
creacion artistica— o para la prestacion y la oferta de un cierto servicio a sus

clientes o usuarios.
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2.5.Hipotesis de la investigacion

2.1.9 Hipotesis general

La optimizacion mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la empresa
Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

2.1.10 Hipotesis especificas

1).- La eficacia de resolucion de problemas mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

2).- La reduccién de costos y riesgos mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

3).- La planificacion mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en

la empresa Sociedad Pléstica C.H. Huacho 2022.

2.6.0peracionalizacion de las variables

Tabla 01.
Cuadro de operacionalizacion de variables.
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VARIABLES | Definicion Definicion | DIMENSIONES | INDICADORES Técnicas e
conceptual | operacional instrumentos
X1.1.- Solucién
X.1.- Eficaciade | de problemas
resolucion de | internos
Problemas X1.2.- Solucién
de problemas
externos Técnica:
X1.3.- Solucidén | Encuesta
de problemas en
X.2.- Reduccién | los procesos
La de costos y riesgos Instrumento:
optimizacién X2.1.-Reducir los | Cuestionario.
de procesos gastos
de corporativos
produccion Aquella X2.2.-Cambio de
se refiere a la | Entendida proveedores
practica de | como la | X.3.- X2.3.-Ahorro de
realizar los | accion  de | Planificacion costos energéticos
(X) just impl t X2.4.-D i
Optimizaci6n ajustes implementar .4.-Depuracion
de proceso necesarios o dlyersos de stock
productivo los cambios me'godos para X2.5.- 5
que se | mejorar el Incorporacion de
requieren proceso de nuevas
para  hacer | produccion tecnologias
mas eficiente | de una
el proceso de | Empresa X3.1.-
producir un Planificacion de
producto horarios
(Gonzales, X3.2.-
2022) Establecimiento
de plazos
X3.3.-
Descentralizacion
de trabajo
X3.4.-Gestion de
imprevistos
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(Y)
Fabricacién
de bolsas de|
polietileno

Proceso
industrial por
el cual se
fabrica bolsas

a
partir de
insumos
derivados del
petréleo
como el
etileno
(AbcPack,
2020)

Proceso porel

cual se
fabrican
bolsas de
polietileno a
partir de
materias
primas
derivadas de
productos
como el
petréleo

Y.1.- Extrusién

Y.2.-Impresion

Y.3.- Corte

Y1.1.-Mezcla de
material

Y1.2.-
Pigmentacion
Y1.3.-
Calentamiento
Y1.4.-Soplado
Y1.5.-Tiraje

Y2.1.-Tintado
Y2.2.-Pesado
Y2.3.-Embalaje

Y3.1.-CorteY3.2.-

Empaquetado
Y3.3.-
Distribucion

Siempre. Casi
SiempreA
veces

Casi nunca
Nunca

Likert.

Fuente: Elaboracion propia
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2.7
3.1

CAPITULO 11l
METODOLOGIA

. Disefio metodologico
1  Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion al que se adscribe el presente estudio, en atencién a
su finalidad primordial y a la naturaleza del conocimiento que aspira a generar, es
el de la investigacion de caracter basico, también denominada investigacion pura,
fundamental o tedrica en la terminologia propia de la metodologia de la ciencia.
En la autorizada conceptualizacion ofrecida por Baena en su obra del afio 2014, la
investigacién bésica se define y se caracteriza como aquella modalidad de
indagacion cientifica que consiste en «el estudio de un problema, destinado
exclusivamente a la busqueda de conocimiento» (p. 11), en el sentido mas genuino
y desinteresado del término, esto es, un conocimiento que no se persigue en razon
de su posible aplicabilidad practica inmediata, de su potencial rentabilidad
econdmica o de su capacidad para resolver un problema concreto y urgente de la
realidad cotidiana, sino que, muy al contrario, se busca por el mero hecho de
conocer, por el placer intelectual de desentrafiar los misterios de la realidad y por
la conviccion profunda de que todo conocimiento genuino, por abstracto o alejado
de la préactica que pueda parecer en el momento de su descubrimiento, encierra en
su seno el germen de futuras aplicaciones que hoy ni siquiera somos capaces de
vislumbrar. El proposito Ultimo que anima la investigacion basica no es otro, por
tanto, que el de formular nuevos conocimientos —abriendo fronteras inéditas del
saber hasta entonces inexploradas— o, en su caso, el de modificar, refinar, matizar
o incluso refutar los principios tedricos ya existentes, corrigiendo sus errores,
colmando sus lagunas y perfeccionando sus formulaciones a la luz de nuevas
evidencias empiricas o de nuevas elaboraciones conceptuales, contribuyendo de
este modo, de manera acumulativa y progresiva, al incremento de los saberes
cientificos que constituye la esencia misma del progreso de la humanidad y la razon

de ser de la institucion universitaria.
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3.1.2 Nivel

El nivel al que se adscribe la presente investigacion, en atencion al grado de
profundidad analitica con que se aborda el objeto de estudio y a la naturaleza de los
objetivos que se persiguen, es el nivel descriptivo, el cual ocupa una posicion de
capital importancia dentro de la taxonomia de los niveles de la investigacion
cientifica, situdndose en un escaldn intermedio entre los estudios de caracter
meramente exploratorio —que se limitan a una primera aproximacion a un
fendmeno insuficientemente conocido— Y los estudios de naturaleza explicativa o
correlacional —que aspiran a establecer relaciones de causalidad o de asociacion
entre las variables—. En la conceptualizacion ofrecida por Guevara y sus
colaboradores en su trabajo del afio 2020, se sostiene, con una claridad expositiva
y una precision conceptual dignas de encomio, que el objetivo primordial y la razon
de ser de la investigacion descriptiva consisten, fundamentalmente, en llegar a
conocer de manera profunda, sistematica y exhaustiva las situaciones,
las costumbres y las actitudes que predominan y que se manifiestan en un
determinado contexto social, organizacional o humano, valiéndose para ello de
la descripcion exacta, minuciosa y pormenorizada de las actividades que se
desarrollan, de los objetos que se manipulan, de los procesos que se despliegan y
de las personas que intervienen en el fendmeno objeto de estudio (p. 171). La
investigacion descriptiva, asi entendida, no se limita a la mera acumulacion de datos
inconexos ni a la presentacion superficial de impresiones subjetivas, sino que, muy
al contrario, exige del investigador un esfuerzo meticuloso de observacion, de
registro y de sistematizacion de la informacién, orientado a la elaboracion de una
suerte de radiografia fidedigna y fiel de la realidad que se pretende retratar, que
sirva como base solida sobre la cual puedan ulteriormente edificarse estudios de

mayor complejidad y ambicidn explicativa.

3.1.3 Enfoque

El enfoque metodolégico que ha presidido y orientado el desarrollo del presente
estudio en todas y cada una de sus fases —desde la formulacion inicial de las preguntas de
investigacion hasta la interpretacion final de los resultados obtenidos— se adscribe, de
manera inequivoca y deliberada, al paradigma cuantitativo de investigacion cientifica, el

cual constituye una de las dos grandes tradiciones epistemoldgicas y metodolégicas sobre
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las que se ha edificado el edificio del conocimiento cientifico contemporaneo. En efecto, y
en consonancia con la autorizada conceptualizacion ofrecida por Herndndez Sampieri y sus
colaboradores en la edicion de su obra correspondiente al afio 2004, el enfogue cuantitativo
se caracteriza, se singulariza y se distingue del enfoque cualitativo por hallarse sélidamente
fundamentado  sobre  un  esquema de  razonamiento de  naturaleza
eminentemente deductiva y l6gica, el cual opera partiendo de unos postulados tedricos de
caracter general previamente establecidos, de los que se derivan, mediante un proceso de
concrecion progresiva, unas preguntas de investigacion especificas y unas hipdtesis
contrastables, para, a continuacion, proceder a la recoleccion sistematica de datos empiricos
de naturaleza numérica o susceptible de ser cuantificada, y someter dichas hipdtesis a la
prueba rigurosa de los hechos, con el proposito Ultimo de determinar si la evidencia
empirica disponible las respalda o, por el contrario, obliga a rechazarlas. El enfoque
cuantitativo, asi concebido, se orienta hacia la medicion objetiva de las variables, hacia el
control de las condiciones de observacion y hacia la generalizacion de los resultados
obtenidos a partir de una muestra representativa hacia la poblacién de la que dicha muestra
ha sido extraida, todo ello en el marco de un proceso que aspira a la maxima objetividad y

a la minima injerencia de la subjetividad del investigador en los resultados del estudio.

3.1.4 Disefo

El disefio que se ha adoptado para la presente investigacion se configura
como un disefio de caracter no experimental y de corte transversal, dos atributos
metodologicos que definen y condicionan de manera sustancial la estrategia de
contrastacion empirica que habra de desplegarse y el alcance de las conclusiones
que de ella podran legitimamente derivarse. Siguiendo la autorizada y ampliamente
difundida conceptualizacion ofrecida por Hernandez Sampieri (2003), el disefio no
experimental constituye aquella modalidad de investigacion en la cual el
investigador se abstiene de manera deliberada y consciente de cualquier forma de
manipulacion, control o intervencion directa sobre las variables objeto de estudio,
limitandose a observar, registrar y analizar los fendmenos tal y como estos se
presentan en su contexto natural de ocurrencia, sin alterar de modo alguno las
condiciones en las que dichos fendmenos se desenvuelven, lo cual confiere a este
tipo de disefio una particular idoneidad para el estudio de realidades sociales,
organizacionales y humanas en las que la manipulacion experimental resultaria,
ademas de éticamente problematica, metodoldgicamente inviable. Este disefio no

experimental admite, a su vez, una subdivision o clasificacion interna que toma en
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consideracidn el factor temporal como criterio de distincion, esto es, el momento o
los momentos en los que se procede a la recoleccion de los datos que nutrirén el
analisis. En lo que respecta especificamente al disefio transversal —que es
precisamente el que se ha seleccionado para la presente investigacion—, este se
caracteriza por basarse en la recoleccion de los datos en un solo momento, en un
tiempo unico y perfectamente delimitado, operando a la manera de una suerte de
fotografia instantanea que captura el estado de las variables en un punto temporal
concreto, sin que exista seguimiento longitudinal ni repeticion de las mediciones
en distintos momentos. El propdsito fundamental que anima la adopcion de este
disefio transversal no es otro que el de describir con la mayor precision y
exhaustividad posibles las variables que constituyen el foco de atencion del
estudio, asi como analizar y evaluar la incidencia y el grado de interrelacion que
entre ellas se manifiesta en ese momento dado, permitiendo de este modo la
formulacion de inferencias acerca de la asociacion existente entre las variables, sin
que ello habilite, no obstante, para establecer relaciones de causalidad en sentido

estricto.

2.8.Poblacién y muestra
3.1.5 Poblacion

El Universo Poblacional estara constituido por los trabajadores de la empresa

Sociedad Plastica C.H. que consta de 10 empleados.

3.1.6 Muestra

La muestra que sera empleada en el marco de la presente investigacion, en
razon del tamafio reducido y de las caracteristicas particulares que presenta nuestro
universo poblacional, sera equivalente e idéntica a este Gltimo, esto es, se trabajara
con la totalidad de los individuos que conforman la poblacion objeto de estudio, sin
que resulte necesario ni metodologicamente pertinente proceder a la aplicacion de
criterio muestral alguno. Dicha muestra estara constituida, por tanto, por la totalidad
de los trabajadores de la empresa, los cuales ascienden a un numero de diez personas
que desempefian la labor especifica que la presente investigacion requiere someter a

prueba, configurandose de este modo una suerte de muestra censal en la que todos y
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cada uno de los sujetos que integran el colectivo de referencia seran incluidos en el

estudio, sin exclusion ni seleccion parcial de ninguna clase.

En respaldo de esta decision de orden metodoldgico, resulta pertinente traer a
colacion la autorizada opinion de Herndndez —citado por Castro en su obra del afio
2003—, quien manifiesta de manera categorica y con la contundencia que le es
propia que «si la poblacion es menor a cincuenta (50) individuos, la poblacion es
igual a la muestra» (p. 69). La afirmacion de este autor, que goza de un amplio
reconocimiento y de una generalizada aceptacion en el &mbito de la metodologia de
la investigacion, permite inferir, como corolario l6gico y necesario, que si el
investigador opta por tomar y trabajar con el total de la poblacion —esto es, con la
integridad de los sujetos que la componen, sin recurrir a mecanismos de seleccion ni
a procedimientos de reduccion del nimero de participantes—, entonces no se
aplicara, en modo alguno, ningln criterio muestral, ni serd necesario recurrir a las
formulas estadisticas de determinacion del tamafio de la muestra que se emplean
cuando se trabaja con poblaciones de mayor envergadura. La utilizacion de la
totalidad de la poblacion, en estos casos, no solo resulta legitima desde un punto de
vista metodoldgico, sino que, ademas, tiene la virtud de eliminar por completo el
margen de error muestral, proporcionando asi una base empirica mas sélida y fiable

para el analisis de los datos y la formulacion de las conclusiones de la investigacion.

2.9.Técnicas de recoleccién de datos

La técnica que sera empleada para la recoleccion de los datos en el marco de
la presente investigacion sera la encuesta, en tanto que procedimiento estandarizado
y sistematico de obtencion de informacién que permite acceder de manera directa,
estructurada y metddica al conocimiento de las percepciones, las opiniones, las
actitudes, las valoraciones y las experiencias de los sujetos que conforman la
poblacion objeto de estudio, mientras que el instrumento especifico del que nos
valdremos para la materializacion y la operativizacion de dicha técnica sera el
cuestionario, el cual puede ser definido y conceptualizado como un documento
formal, cuidadosamente elaborado y meticulosamente disefiado, que se halla

constituido por un conjunto articulado y coherente de preguntas —ya sean estas de
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caracter abierto, cerrado o mixto, segun la naturaleza de la informacion que se
pretenda recabar—, las cuales han sido redactadas de forma coherente, logica y
comprensible, y que se presentan debidamente organizadas, secuenciadas y
estructuradas de acuerdo con una determinada planificacion previa, concebida esta
en funcién de los objetivos de la investigacion, de las variables que se pretenden
medir y de las hipotesis que se desean contrastar, con la finalidad ultima y el
propdsito fundamental de que las respuestas que los encuestados proporcionen al
cumplimentar dicho cuestionario puedan ofrecer al investigador toda la informacién
necesaria, pertinente y relevante para abordar con rigor y con fundamento el

problema de investigacion planteado.

a) Ficha Técnica de Instrumentos

El cuestionario estara constituido por preguntas sobre la optimizacion de
recursos.La medicién se hara a través de la Escala de Likert, que se ordenara en

respuestas que van desde 1(menor frecuencia) a 5(mayor frecuencia).

b) Administracion de los instrumentos y obtencion de los datos

El cuestionario utilizado para el acopio de datos sera validado por expertos que
determinaran su confiabilidad a la hora de aplicarse, de tal manera que este sea una
fuente de datos seguray confiable. Asimismo, los datos pasaran a través del estadistico
Alfa de Cronbach para determinar su confiabilidad al haberse aplicado evitando asi
generar datos ficticios que vicien los resultados de la investigacion. El cuestionario

sera administrado por el investigador a cargo

C) Analisis Estadistico

El analisis de los datos que han sido recolectados durante la fase de trabajo de
campo sera llevado a cabo mediante la utilizacion del programa estadistico SPSS
(Statistical Package for the Social Sciences), un software de reconocido prestigio y

de amplisima difusion en el ambito de la investigacion académica y cientifica, cuyas
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potentes funcionalidades permiten el procesamiento, la gestion y el analisis de
grandes volumenes de informacién con un elevado grado de precision, fiabilidad y
rigor metodoldgico. Este software especializado se encargara de procesar y de
analizar los datos de acuerdo con los requerimientos especificos que la presente
investigacion demanda, mostrandonos y proporcionandonos los resultados
necesarios —en forma de tablas, gréficos, estadisticos descriptivos e inferenciales,
y pruebas de contraste de hipotesis— para explicar y fundamentar de manera solida
nuestra investigacion, para determinar a qué conclusiones se ha llegado tras el
analisis de la evidencia empirica, para discutir dichas conclusiones y compararlas
con las obtenidas en tesis y estudios de naturaleza similar, y para observar y verificar
si los objetivos que fueron planteados al inicio de la investigacion y las hipotesis que
en su momento fueron formuladas pueden ser confirmados, validados e integrados
de manera coherente en el producto final que habra de presentarse como culminacion

del presente trabajo académico.

2.10.  Técnicas para el procedimiento de la informacion

La totalidad de la informacion que ha sido recolectada durante la fase de
trabajo de campo —a través de los diversos instrumentos de recopilacion de datos
que fueron oportunamente disefiados, validados y aplicados a la muestra de estudio—
sera sometida a un proceso sistematico y riguroso de tratamiento, procesamiento y
analisis mediante la utilizacion de programas informaticos especializados en el
manejo de datos, entre los cuales cabe destacar, por su accesibilidad, su versatilidad
y su amplia difusion en el ambito de la investigacion académica y profesional, la hoja
de calculo Microsoft Excel y el paquete estadistico SPSS (Statistical Package for the
Social Sciences). El recurso a estas herramientas tecnoldgicas tiene por finalidad
primordial la de transformar los datos brutos —aquellos que fueron recabados
directamente de la realidad y que, en su estado original, carecen de la organizacion y
de la elaboracion necesarias para sustentar conclusion alguna— en informacion
adecuadamente estructurada, depurada, codificada y dispuesta para su posterior
analisis e interpretacion, garantizando de este modo que las conclusiones que
finalmente se extraigan del estudio descansen sobre una base empirica sélida, fiable

y susceptible de ser sometida al escrutinio critico de la comunidad académica.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

Tabla 02.
Mejora que proporciona la optimizacion en el area de extrusion de la Empresa Sociedad
Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido | No sabe/no 2 20,0 20,0 20,0
opina
De acuerdo 4 40,0 40,0 60,0
Completamente 4 40,0 40,0 100,0
de acuerdo
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

Frecuencia

MNo sabefno opina De acuerdo Completamente de acuerdo

Figura 2. Resultados de tabla 03

De la figura 2, un 20% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion
ayudo en la mejora del area de extrusion, el 40% de los encuestados mencionan que estan
de acuerdo en la premisa anterior, y el ultimo 40% de los encuestados mencionan que estan
completamente de acuerdo en la premisa anterior.
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Tabla 03.

Mejora que proporciona la eficacia en la resolucién de problemas en el area de

extrusion de la Empresa Sociedad Plastica C.H.

Frecuencia

Porcentaje

Porcentaje valido

Porcentaje acumulado

Valido

De acuerdo

10

100,0

100,0

100,0

Fuente: Elaboracién propia

Frecuencia

De acuerdo

Figura 3. Resultados de tabla 04

De la figura 3, un 100% de los encuestados estan de acuerdo que el proceso de optimizacion

ayudo em la mejora del area de extrusion, con respecto al ambito de resolucion de problemas

en la empresa.

Tabla 04.

Mejora que proporciona la reduccién de costos y riesgos en el area de extrusion de la

Empresa Sociedad Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Valido | No sabe/no opina 5 50,0 50,0 50,0
De acuerdo 5 50,0 50,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
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Fuente: Elaboracién propia

Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 4. Resultados de tabla 05

De la figura 4, un 50% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion

ayudo en la mejora del area de extrusion, con respecto al &mbito de reduccién de los costos

de riesgos, mientras que el 50% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en la

premisa anterior.

Tabla 05.

Mejora que proporciona la planificacion en el area de extrusion de la Empresa Sociedad

Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 4 40,0 40,0 40,0
De acuerdo 6 60,0 60,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 5. Resultados de tabla 06

De la figura 5, un 40% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion

ayudo en la mejora del &rea de extrusion, respecto al &mbito de planificacién, mientras que

el 60% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en la premisa anterior.

Tabla 06.

Mejora que proporciona la eficacia en la resolucion de problemas, la reduccion de costos

y riesgos y la planificacion en el area de extrusion de la Empresa Sociedad Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Vélido | No sabe/no opina 1 10,0 10,0 10,0
De acuerdo 8 80,0 80,0 90,0
Completamente de 1 10,0 10,0 100,0
acuerdo
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 6. Resultados de tabla 07

Completamente de acuerdo

De la figura 6, un 10% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion

ayudo en la mejora del area de extrusion, de forma general y en todos los &mbitos, el 80%

de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en la premisa anterior, y el 10% de los

encuestados mencionan que estan completamente de acuerdo en la premisa anterior

Tabla 07.
Mejora que proporciona la optimizacion en el area de impresién de la Empresa Sociedad
Pléastica C.H.
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 7 70,0 70,0 70,0
De acuerdo 3 30,0 30,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina De acuerdo

Figura 7. Resultados de tabla 08

De la figura 7, un 70% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion ha
ayudado de manera regular en la mejora del area de impresién, mientras que el 30% de los
encuestados mencionan que estan de acuerdo en la premisa anterior.

Tabla 08.
Mejora que proporciona la eficacia en la resolucién de problemas en el area de
impresion de la Empresa Sociedad Pléastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 2 20,0 20,0 20,0
De acuerdo 8 80,0 80,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina De acuerdo

Figura 8. Resultados de tabla 09

De la figura 8, un 20% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion ha
ayudado de manera regular en la mejora del area de impresion, con respecto al &mbito de
resolucion de problemas, mientras que el 80% de los encuestados mencionan que estan de

acuerdo en la premisa anterior.

Tabla 9.
Mejora que proporciona la reduccion de costos y riesgos en el area de impresion de la
Empresa Sociedad Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Valido | No sabe/no opina 1 10,0 10,0 10,0
De acuerdo 9 90,0 90,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia

98



Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 9. Resultados de tabla 10

De la figura 9, un 10% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion ha

ayudado de manera regular en la mejora del area de impresion, con respecto al ambito de

reduccion de los costos de riesgos, mientras que el 90% de los encuestados mencionan que

estan de acuerdo en la premisa anterior.

Tabla 10.

Mejora que proporciona la planificacion en el area de impresion de la Empresa
Sociedad Pléastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 5 50,0 50,0 50,0
De acuerdo 5 50,0 50,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 10. Resultados de tabla 11

De la figura 10, un 50% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion

ha ayudado de manera regular en la mejora del area de impresion, con respecto al ambito de

planificacion, mientras que el 50% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en

la premisa anterior.

Tabla 11.

Mejora que proporciona la eficacia en la resolucion de problemas, la reduccion de

costos y riesgos y la planificacion en el area de impresién de la Empresa Sociedad

Plastica C.H.
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Valido | No sabe/no opina 2 20,0 20,0 20,0
De acuerdo 8 80,0 80,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 11. Resultados de tabla 12

De la figura 11, un 20% de los encuestados no sabe/no opina si el proceso de optimizacion

ha ayudado de manera regular en la mejora del area de impresion, de forma general y en

todos los &mbitos, mientras que el 80% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo

en la premisa anterior.

Tabla 12.
Mejora que proporciona la optimizacion en el area de corte de la Empresa Sociedad
Pléastica C.H.
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 9 90,0 90,0 90,0
De acuerdo 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 12. Resultados de tabla 13

De la figura 12, un 90% de los encuestados manifiestan que el proceso de optimizacién ha

ayudado de manera regular en la mejora del area de corte, y el 10% de los encuestados

mencionan que estan de acuerdo en la premisa anterior.

Tabla 13.

Mejora que proporciona la eficacia en la resolucién de problemas en el area de corte de

la Empresa Sociedad Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 1 10,0 10,0 10,0
De acuerdo 9 90,0 90,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

MNo sabe/no opina De acuerdo

Figura 13. Resultados de tabla 14

De la figura 13, un 10% de los encuestados manifiestan que el proceso de optimizacién ha
ayudado de manera regular en la mejora del area de corte, con respecto al &mbito de
resolucion de problemas, y el 90% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en la

premisa anterior.

Tabla 14.
Mejora que proporciona la reduccion de costos y riesgos en el area de impresion de la

Empresa Sociedad Plastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 5 50,0 50,0 50,0
De acuerdo 5 50,0 50,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 14. Resultados de tabla 15

De la figura 14, un 50% de los encuestados manifiestan que el proceso de optimizacion ha

ayudado de manera regular en la mejora del area de corte, con respecto al ambito de

reduccion de los costos de riesgos, y el 50% de los encuestados mencionan que estan de

acuerdo en la premisa anterior.

Tabla 15.

Mejora que proporciona la planificacion en el area de impresion de la Empresa
Sociedad Pléastica C.H.

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Vélido | No sabe/no opina 1 10,0 10,0 10,0
De acuerdo 9 90,0 90,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia
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Frecuencia

Mo sabe/no opina

De acuerdo

Figura 15. Resultados de tabla 16

De la figura 15, un 10% de los encuestados manifiestan que el proceso de optimizacion ha

ayudado de manera regular en la mejora del area de corte, con respecto al &mbito de

planificacioén, y el 90% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en la premisa

anterior.

Tabla 16.

Mejora que proporciona la eficacia en la resolucion de problemas, la reduccion de

costos y riesgos y la planificacion en el area de corte de la Empresa Sociedad Plastica

C.H.
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje valido | Porcentaje acumulado
Valido | No sabe/no opina 2 20,0 20,0 20,0
De acuerdo 8 80,0 80,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia
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Frecuencia

Mo sabe/ Mo opina De acuerdo

Figura 16. Resultados de tabla 17

De la figura 16, un 20% de los encuestados manifiestan que el proceso de optimizacién ha
ayudado de manera regular en la mejora del area de corte, de manera general y en todos los
ambitos, y el 80% de los encuestados mencionan que estan de acuerdo en la premisa anterior.

CONTRASTACION DE HIPOTESIS

Para realizar la contrastacion de hipétesis, se realizo la prueba de normalidad a fin de
reconocer si los datos siguen o no siguen una distribucion normal.

Segun la prueba de normalidad de Shapiro — Wilk (utilizada para muestras menores de 50
individuos), se puede observar que el valor del estadistico para las preguntas realizas en el
cuestionario es menor a p=0.05, lo cual indica que los datos no siguen una distribucién
normal. Como resultado, los datos se analizaron mediante la estadistica no paramétrica,
empleando para este caso en concreto el coeficiente de contingencia

- El coeficiente de contingencia de Karl Pearson —cuyo nombre rinde
homenaje a la memoria de uno de los mas insignes estadisticos y matematicos que ha dado
la historia de la ciencia, figura fundacional de la estadistica moderna y creador de algunas
de las herramientas analiticas de mayor difusién y utilidad en la investigacion cuantitativa—
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se configura como una medida de asociacién o de relacidén estadistica de naturaleza
eminentemente descriptiva, cuya finalidad primordial consiste en expresar, cuantificar y
hacer mensurable la intensidad, la fuerza o el grado de vinculacion que se establece entre
dos o mas variables que, por su propia naturaleza, son de caracter categdrico, esto es,
variables que se miden en escalas de tipo nominal —aquellas en las que las categorias no
admiten ordenacion jerarquica alguna, como el sexo, la nacionalidad, la profesion o el estado
civil— o en escalas de tipo ordinal —aquellas en las que las categorias si pueden ser
ordenadas siguiendo un criterio de jerarquia, como el nivel de estudios, la clase social o el
grado de satisfaccion—. La esencia del procedimiento de célculo sobre el que se asienta este
coeficiente descansa en un principio de una l6gica tan sélida como intuitiva: la comparacién
sistematica y el contraste meticuloso entre, de una parte, las frecuencias observadas o
efectivamente calculadas a partir de los datos empiricos que han sido recabados en la realidad
y que reflejan la distribucion conjunta de las dos caracteristicas que se estan analizando, y,
de otra parte, las frecuencias esperadas o tedricas que se habrian obtenido en el supuesto de
que ambas caracteristicas fueran completamente independientes entre si, esto es, en el
supuesto de que no existiera entre ellas asociacion, vinculacion ni influencia reciproca de
ninguna clase. La magnitud de la discrepancia entre lo observado y lo esperado bajo la
hipotesis de independencia constituye, precisamente, el fundamento sobre el que se edifica
la medicion de la intensidad de la asociacion.

- El coeficiente de contingencia de Pearson se halla intima y conceptualmente
vinculado al estadistico Chi-cuadrado, designado mediante el simbolo (), el cual se erige y
se configura como una medida de la intensidad, de la magnitud o de la fuerza de la relacién
que se ha detectado entre las caracteristicas o variables que estdn siendo objeto de
observacién y de analisis. El estadistico Chi-cuadrado, en esencia, cuantifica la magnitud
global de las diferencias existentes entre las frecuencias observadas y las frecuencias
esperadas, y es a partir de dicha cuantificacion, y mediante la aplicacién de una formula
matematica especifica que relaciona el valor de Chi-cuadrado con el tamafio de la muestra y
con el nimero de categorias de las variables implicadas, como se obtiene el valor del
coeficiente de contingencia C, el cual se halla acotado en un rango de valores que oscila
entre cero y un limite superior que depende del nimero de categorias de las variables

analizadas.
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- La interpretacion de los resultados que arroja la prueba del coeficiente de
contingencia de Pearson ha de efectuarse con arreglo a los siguientes criterios hermenéuticos
de caracter general. En primer lugar, si el valor del coeficiente C se halla cercano a cero —
0, en el caso limite, si resulta ser exactamente igual a cero—, el investigador puede concluir,
con un grado razonable de certeza y de fundamento empirico, que las variables que han sido
sometidas a examen son independientes entre si, lo cual significa que no existe entre ellas
asociacion, vinculacion, influencia reciproca ni relacion de dependencia de naturaleza
alguna, y que las variaciones que se observan en una de las variables no guardan conexion
sistematica con las variaciones que experimenta la otra. En segundo lugar, y por el contrario,
si el valor del coeficiente C se sitla lejos de cero —toda vez que C, por su propia
construccién matematica, solo puede tomar valores de signo positivo, sin que quepa la
posibilidad de que adopte valores negativos—, el investigador puede concluir que existe
alguna relacion entre las variables analizadas, una asociacion cuya intensidad sera tanto mas
acusada cuanto mayor sea el valor que alcance el coeficiente, y que debera ser ulteriormente
matizada y complementada mediante el recurso a otras medidas de asociacidn y a un analisis

pormenorizado de las tablas de contingencia que han servido de base para el calculo.

Hipotesis general

H1: La optimizacion mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en

la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

HO: La optimizacion no mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas
en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

Tabla 18.
Resultados de coeficiente de contingencia de hipotesis general

Coeficiente de contingencia

Significacion
Valor aproximada
Nominal por Nominal Coeficiente de contingencia 471 ,240

N de casos validos 10
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Fuente: Elaboracion propia

A partir de los resultados que se exhiben y se consignan en la tabla 19 del presente estudio,
y tomando en consideracion el nivel de significancia obtenido, el cual asciende a un valor de
0.240 —cifra que, al ser comparada con el umbral critico convencionalmente establecido de
0.05, se revela como superior al mismo—, se puede concluir, con un grado razonable de
fundamento empirico, que existe una relacion entre la aplicacion de un sistema de
optimizacion y la mejora del proceso productivo en el seno de la empresa Sociedad Plastica
C.H., toda vez que los datos analizados apuntan hacia la existencia de una asociacion entre
las variables objeto de estudio. De esta manera complementaria, y en atencion al valor que
ha arrojado el coeficiente de contingencia, el cual se sitda en 0.471 —una magnitud que, de
acuerdo con los criterios hermenéuticos habitualmente empleados en el analisis estadistico,
se ubica en un nivel intermedio o moderado—, se concluye que existe una asociacién de
intensidad media entre la implementacién del sistema de optimizacion y la mejora
experimentada por el proceso productivo, lo cual sugiere que, si bien la relacion entre ambas
variables no alcanza los niveles de intensidad mas elevados que serian deseables desde un
punto de vista tedrico, si reviste la entidad suficiente como para ser considerada relevante y
para justificar la adopcién de medidas orientadas a su potenciacién y fortalecimiento en el
marco de la estrategia de gestion de la organizacion,

Hipotesis especificas

Hipotesis especifica 1

H1: La eficacia de resolucion de problemas mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

HO: La eficacia de resolucion de problemas no mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.
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Tabla 19.
Resultados de coeficiente de contingencia de hipotesis especifica 1

Coeficiente de contingencia

Significacion
Valor aproximada
Nominal por Nominal Coeficiente de contingencia 424 ,335

N de casos validos 10

Fuente: Elaboracion propia

A partir de los resultados que se presentan y se documentan en la tabla 20 del presente
estudio, y en consideracion al nivel de significancia que ha sido obtenido —el cual asciende
a un valor de 0.335, cifra que, al ser contrastada con el umbral critico convencionalmente
establecido de 0.05, se sitda por encima de dicho limite—, se puede colegir, con un grado
razonable de fundamento empirico y sobre la base de la evidencia estadistica disponible, que
existe una relacion entre la aplicacion de un sistema de optimizacion y la mejora del proceso
productivo en el ambito especifico de la empresa Sociedad Plastica C.H., toda vez que los
datos analizados apuntan de manera consistente hacia la existencia de una asociacion entre
las variables que han sido objeto de examen. De manera complementaria, y atendiendo a la
magnitud que ha arrojado el coeficiente de contingencia, cuyo valor se sitia en 0.424 —una
cifra que, de acuerdo con los criterios hermenéuticos y las convenciones interpretativas que
la literatura estadistica especializada ha consagrado para la evaluaciéon de este tipo de
medidas de asociacién, se ubica en un nivel que cabe calificar como intermedio o
moderado—, se concluye que existe una asociacién de intensidad media entre la
implementacién del sistema de optimizacion y la mejora experimentada por el proceso
productivo. Esta constatacion sugiere que, si bien la vinculacion entre ambas variables no
alcanza todavia los niveles de intensidad mas elevados que serian deseables desde una
perspectiva tedrica y de gestion, si reviste, no obstante, la entidad y la consistencia
suficientes como para ser considerada relevante, significativa y digna de ser tomada en
consideracién a los efectos de justificar la adopcion de medidas organizativas y estratégicas
orientadas a su potenciacion, consolidacion y fortalecimiento en el marco de la politica de

mejora continua de la organizacion.
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Hipotesis especifica 2

H1: La reduccion de costos y riesgos mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

HO: La reduccién de costos y riesgos no mejora el proceso productivo en la

fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

Tabla 20.
Resultados de coeficiente de contingencia de hipotesis especifica 2

Coeficiente de contingencia
Significacion

Valor aproximada

Nominal por Nominal Coeficiente de contingencia ,558 ,104

N de casos validos 10

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 21, con un nivel de significancia de 0.104 (siendo mayor a 0.05), se puede
concluir que existe relacion entre la aplicacion de un sistema de optimizacion y la mejora
del proceso productivo dentro de la empresa Sociedad Plastica C.H. Ademas, siendo el valor
del coeficiente de contingencia de 0.558, el cual es un nivel intermedio, se concluye que
existe una asociacion media entre la aplicacion del sistema y la mejora del proceso
productivo. A partir de los resultados que se recogen y se sistematizan en la tabla 21 de la
presente investigacion, y en consideracion al nivel de significancia que ha sido obtenido
como producto del procesamiento estadistico de los datos —el cual asciende a un valor de
0.104, cifra que, al ser contrastada con el umbral critico convencionalmente establecido de
0.05, se sitda por encima de dicho limite—, se puede colegir, con un grado razonable de
fundamento empirico y sobre la base de la evidencia estadistica disponible, que existe una
relacion entre la aplicacion de un sistema de optimizacion y la mejora del proceso productivo
en el ambito especifico de la empresa Sociedad Plastica C.H., toda vez que los datos
analizados apuntan de manera consistente hacia la existencia de una asociacion entre las
variables que han sido objeto de examen en el marco del presente estudio. De manera
complementaria, y atendiendo a la magnitud que ha arrojado el coeficiente de contingencia,

cuyo valor se situa en 0.558 —una cifra que, de acuerdo con los criterios hermenéuticos y
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las convenciones interpretativas que la literatura estadistica especializada ha consagrado
para la evaluacion de este tipo de medidas de asociacion, se ubica en un nivel que cabe
calificar como intermedio 0 moderado—, se concluye que existe una asociacion de
intensidad media entre la implementacion del sistema de optimizacion y la mejora
experimentada por el proceso productivo. Esta constatacion sugiere que, si bien la
vinculacion entre ambas variables no alcanza todavia los niveles de intensidad mas elevados
que serian deseables desde una perspectiva tedrica y de gestion organizacional, si reviste, no
obstante, la entidad y la consistencia suficientes como para ser considerada relevante,
significativa y digna de ser tomada en consideracion a los efectos de justificar la adopcion
de medidas organizativas y estratégicas orientadas a su potenciacién, consolidacion y

fortalecimiento en el marco de la politica de mejora continua de la organizacion..

Hipotesis especifica 3

H1: La planificacion mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la

empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

HO: La planificacion no mejora el proceso productivo en la fabricacion de bolsas

en la empresa Sociedad Plastica C.H. Huacho 2022.

Tabla 21.
Resultados de coeficiente de contingencia de hipotesis especifica 3

Coeficiente de contingencia
Significacion

Valor aproximada

Nominal por Nominal Coeficiente de contingencia ,408 ,368

N de casos validos 10

Fuente: Elaboracion propia

De los hallazgos que se presentan de manera sistematizada en la tabla 22 del presente estudio,
y en atencion al nivel de significancia que ha sido calculado como resultado del
procesamiento estadistico de los datos recolectados —el cual alcanza un valor de 0.368, cifra
que, al ser comparada con el umbral critico convencionalmente aceptado de 0.05, se ubica
por encima de dicho parametro de referencia—, resulta factible colegir, con un grado
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razonable de sustento empirico y sobre la base de la evidencia cuantitativa disponible, la
existencia de una relacion entre la aplicacion de un sistema de optimizacion y la mejora del
proceso productivo en el contexto organizacional de la empresa Sociedad Plastica C.H., en
la medida en que los datos sometidos a andlisis revelan indicios consistentes de una
asociacion entre las variables que han sido objeto de examen en el marco de la presente
investigacion. Asimismo, y en consideracion al valor que ha arrojado el coeficiente de
contingencia como medida de la intensidad de la asociacion detectada —el cual se sitGa en
0.408, magnitud que, de conformidad con los criterios interpretativos y las convenciones
metodologicas que la literatura especializada en estadistica aplicada ha establecido para la
valoracion de esta clase de indicadores, se inscribe en un nivel que cabe calificar como
intermedio 0 moderado—, se concluye que existe una asociacion de intensidad media entre
la implementacién del sistema de optimizacién y la mejora que este produce en el proceso
productivo. Esta constatacion empirica pone de manifiesto que, si bien la vinculacion
identificada entre ambas variables no alcanza los niveles de intensidad méas elevados que
resultarian deseables desde una perspectiva tedrica y de gestion organizacional, si posee, no
obstante, la entidad, la significacion y la consistencia necesarias para ser considerada
relevante a los efectos de justificar la adopcion de medidas organizativas y estratégicas
orientadas a su fortalecimiento, consolidacion y potenciacion en el marco de la politica de
mejora continua que la organizacion se ha trazado como horizonte de su desarrollo..
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CAPITULO V
DISCUSION

El presente trabajo de investigacion realizo el estudio de la aplicacion de un sistema
de optimizacidn de recursos (mapeo de procesos) en la mejora del proceso de produccion en
la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. Con respecto a los resultados

obtenidos, se puede observar lo siguiente:

Para el d&mbito de resolucién de problemas, los encuestados responden que la
aplicacion del sistema de optimizacion utilizado mejora de manera favorable las areas de
extrusion, impresion y corte dentro de la empresa Sociedad Plastica C.H, siendo esto
correlativo con las investigaciones presentadas por Espin y Jaramillo (2018). En su
investigacion presentada, los autores hacen mencion sobre los efectos positivos que tiene la
aplicacion de procesos de optimizacion dentro de las empresas, describiendo que propician
una vision mas amplia de los problemas gue se suscitan durante las etapas de produccion de
un producto, brindando asi la posibilidad de efectuar propuestas que abarquen un &mbito
mayor, reduciendo el uso innecesario de medidas constantes para paliar un problema,
simplificando las alternativas planteadas. Asimismo, el estudio de Medina (2020) plantea los
mismos resultados enfocado en el &mbito de resolucion de problemas. En su investigacion,
corrobora la necesidad de realizar un diagnostico sobre los procesos que se realizan en una
empresa, ayudando asi a establecer adecuadamente donde se encuentra alguna falencia o
falla, siendo esto eficaz para dirigir soluciones que puedan mejorar &mbitos que afectan el
rendimiento y la productividad de las compariias en general. EI mapeo de procesos es un
sistema que no solo ayuda a descubrir puntos débiles y asignar las tareas adecuadas al
personal calificado especifico, sino también ayuda a hacer un diagnostico previo de la
empresa en donde se aplica. Medina tambien explica que, al aplicar un sistema que mejora
los procesos de fabricacidn, se crea un control importante, pues brinda informacion valiosa
que se puede utilizar para mejorar ambitos de la compafiia, generando de esta manera una
vision de mejoramiento continuo, lo cual es fundamental en el crecimiento exponencial de

cualquier organizacion.
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Para el ambito de reduccidn de costos Yy riesgos, los encuestados responden que, la
aplicacion del sistema de optimizacion utilizado mejora de manera favorable en las areas de
extrusion, impresion y corte dentro de la empresa Sociedad Plastica C.H., siendo esto
correlativo con los estudios presentados por Jaramillo (2018) el cual menciona que, al utilizar
un sistema de optimizacion, se ayuda en la mejor visualizacion del presupuesto usado por la
empresa para cada etapa de fabricacion, estudiando en donde se aplica mayor o menor gasto,
detallando asi los costos de produccion, permitiendo asi dar cambios que permitan el ahorro
de materiales y dinero sin perdida de calidad del producto final, pudiendo usar el dinero
ahorrado en otras areas que lo necesiten. A su vez, la realizacion de esta tarea permite
también una visualizacion adecuada de los problemas en una empresa, ayudando en la
identificacion de riesgos y la implementacion de acciones para reducir los mismos durante
todo el proceso. El estudio de Quezada (2021) muestra un resultado similar, dado que en su
investigacion confirma que la presencia de un sistema de optimizacion de una planta de
fabricacion de plastico ayuda a disminuir los gastos resultantes del proceso, lo que es logrado
gracias a llevar un adecuado orden especifico que permite establecer precios de productos,
residuos utilizados y generados respectivamente como parte del sistema de produccion,

mejorando el estudio financiero de la empresa de manera significativa

Para el ambito de planificacién, los encuestados responden que la aplicacién del
sistema de optimizacion utilizado mejora de manera favorable las areas de extrusion,
impresion y corte dentro de la empresa Sociedad Pléstica C.H., siendo esto correlativo con
las investigacion presentada por Benites (2018) el cual concluye que, utilizando un sistema
de optimizacién que se enfoque en la planificacion de diversos &mbitos, como horarios de
entrega y demas, se evita contratiempos, mejora la atencion al cliente, y crea una estructura
las funciones de cada personal de la empresa. En la misma linea Eneque y Tello (2020)
concluyen que, con una mejor planificacion, se llega a reducir el personal y los procesos que
merman la productividad de la empresa, lo cual llega a ser muy beneficioso en cualquier

compafiia
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Primero: Segun los resultados obtenidos, utilizar un proceso de optimizacion ayuda a
mejorar en gran medida el proceso en la fabricacidn de bolsas en la empresa Sociedad
Plastica C.H, esto corroborado por el estadistico de coeficiente de contingencia, el
cual arrojo un valor de 0.471, dando como resultado una asociacion media entre el

sistema utilizado y la mejora conseguida.

Segundo: Segun los resultados obtenidos, utilizar un proceso de optimizacion ayuda a
mejorar en gran medida el proceso de extrusion, el cual es el primer proceso en la
fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H, esto corroborado por el
estadistico de coeficiente de contingencia, el cual arrojo un valor de 0.424, dando
como resultado una asociacion media entre el sistema utilizado y la mejora

conseguida.

Tercero: Segun los resultados obtenidos, utilizar un proceso de optimizacién ayuda a mejorar
en gran medida el proceso de impresion, el cual es el segundo proceso en la
fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H, esto corroborado por el
estadistico de coeficiente de contingencia, el cual arrojo un valor de 0.558, dando
como resultado una asociacion media entre el sistema utilizado y la mejora

conseguida.

Cuarto: Segun los resultados obtenidos, utilizar un proceso de optimizacion ayuda a mejorar
en gran medida el proceso de corte, el cual es el tercer y ultimo proceso en la
fabricacion de bolsas, en la empresa Sociedad Plastica C.H, esto corroborado por el

estadistico de coeficiente de contingencia, el cual arrojo un valor de 0.408, dando
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como resultado una asociacion media entre el sistema utilizado y la mejora

conseguida

RECOMENDACIONES

El proceso de aplicacion de un sistema de optimizacion busca desarrollar
esquemas que permitan mejorar la productividad en una empresa. Se recomienda
a la empresa estudiada que, con la implementacion del sistema de mapeo de
proceso, se retroalimente constantemente a fin mantener el sistema en constante

uso, a si continuar percibiendo los beneficios obtenidos.

Con respecto al uso del sistema empleado, la capacitacion del personal que lo
manejara es de suma importancia para. Se recomienda brindar una charla
periddicamente sobre el uso del sistema empleado, a fin de que los colaboradores

tengan conocimiento y puedan aplicarlo cumpliendo los propositos del sistema.

Con el incremento de la productividad se adicionan aspectos como el
crecimiento empresarial y el contrato de mayor mano de obra. Se recomienda a
la empresa utilizar el sistema de optimizacion aplicado con la finalidad de
establecer marcos de referencia con respecto a su crecimiento econémico,
ademas de implementarla como herramienta de trabajo para al personal,
contratando trabajadores mayor calificados para diversas areas y que puedan

realizar el mapeo de procesos con la calidad correspondiente.
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Tabla 22

ANEXOS

Optimizacion del proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. huacho SAC 2022

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES METODO Y TECNICAS
Problema General Objetivos General Hipétesis General 1.1.-Planificacion de | Poblacién =10
¢Como la optimizacién mejora el proceso productivo en laj Determinar la mejora que la optimizacién genera en el La optimizacién mejora el proceso productivo en la horarios Muestra = 10
fabricacion de bolsas en laempresa Sociedad Plastica C.H.| proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la fabricacién de bolsas en la empresa Sociedad Plastica 1.2.-Establecimiento  de Método: Cuantitativo.
SAC Huacho 2022? empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022 C.H. SAC Huacho 2022. 1.- Planificacion plazos
1.3.-Descentralizacion de Técnicas:
trabajo Para el acopio de Datos:
1.4.-Gestion de Encuesta
imprevistos
Instrumentos de
recoleccion de datos:
2.- Eficacia  de | 2.1.- Solucién de Cuestionario.
resolucion de problemas internos
problemas 22.- Solucién de Para el Procesamiento de
problemas externos datos.
Optimizacion del 23-  Solucion  de | Tabulacién de datos.

proceso productivo

3.-  Reduccién de
costos y riesgos

problemas en los procesos

3.1.-Reducir los gastos
corporativos

3.2.-Cambio de
proveedores

3.3.-Ahorro costos
energéticos
3.4.-Depuracion de stock
3.5.-Incorporacion de
nuevas tecnologias

Problemas Especificos

1).- (Como la eficacia de resolucion de problemas mejora|
el proceso productivo en la fabricacion de bolsas en laj
empresa Sociedad Pléstica C.H. SAC Huacho 2022?

2).- (Como la reduccién de costos y riesgos mejora el
proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la|
empresa Sociedad Pléstica C.H. SAC Huacho 2022?

3).- (Como la planificacién mejora el proceso
productivo en la fabricacién de bolsas en la empresa
Sociedad Pléstica

C.H. SAC Huacho 2022?

Objetivos Especificos:

1).- Determinar la mejora que la eficacia de resolucion de
problemas genera en el proceso productivo en la fabricacion
de bolsas en laempresa Sociedad Pléstica C.H. SAC Huacho|
2022.

2).- Determinar la mejora que la reduccién de costos
riesgos genera en el proceso productivo en la fabricacion de
bolsas en la empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho
2022.

3).- Determinar la mejora que la planificacién genera en ell
proceso productivo en la fabricacion de bolsas en la empresal
Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022.

Hipétesis Especificos:

1).- La eficacia de resolucién de problemas mejora el
proceso productivo en la fabricacién de bolsas en lal
empresa Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022.

2).- La reduccion de costos y riesgos mejora el
proceso productivo en la fabricacién de bolsas en laj
empresaSociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022.

3).- La planificacién mejora el proceso productivo
en la fabricacion & bolsas en la empresa
Sociedad Plastica C.H. SAC Huacho 2022.

Elaboracion de
bolsas de polietileno

1.- Extrusion

2.- Impresion

2.- Corte

1.1.-Mezcla de material
1.2.-Pigmentacion 1.3.-
Calentamientol.4.-Soplado
1.5.-Tiraje

2.1.-Tintado 2.2.-Pesado
2.3.-Embalaje

3.1.-Corte
3.2.-Empaquetado3.3.-
Distribucion

Técnicas para el analisis e
interpretacion de datos.
Paquete estadistico SPSS
Estadistica descriptiva para
cada variable.

Para presentacion de datos|
Cuadros, gréficos y figuras|
estadisticas.

Para el informe final:
Tipo de Investigacion:
Bésica

Disefio de Investigacion
Esquema propuesto por la
UNJFSC

Descriptiva Correlacional
Transaccional.

Fuente: Elaboracién propia
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NUEVA ACTIVIDAD

Conste por el presente documento el Contrato de Trabajo a plazo fijo bajo la modalidad de “Contrato por inicio de
activided® que celebran al amparo del Art. 57° de la Ley de Productividad y Competitividad Laboral aprobado por D.S. N.°
003-87-TR y normas complementarias, de una parte SOCIEDAD PLASTICA C.H. S.A.C., con R.U.C, N. ® 20606988142
y domicilio fiscal en Av. RICARDO PALMA N° 835 DTO. 503 Distrito de Miraflores, Provincia y departamento de
Lima, debidamente representada por el sefior JULIO ANGEL URBANO HERBOZO, con D.N.I. N.° 44583635, a quien
en adelante se le denominara simplemente EL. EMPLEADOR: y de !a ofra parte el sr. SALVADOR SANCHEZ JASMIN
NICHOLL, identificado con D.N.I. N.° 75416484, de nacionalidad peruana, emdamdsoeanBLA\nLLAMZCLOTE
086, Distrito de HUACHO, Provincia de HUAURA, departamento de LIMA, en sele P EL
TRABAJADOR: en términos y condiciones siguientes:

ANTECEDENTES:

PRIMERA: Con fecha 1 de Febrero del 2023 fas partes suscribieron un contrato de trabajo de naturaleza temporal por
inicio de nueva actividad. El contrato fue celebrado por las partes y culminaba el 28 de Febrero del 2023.

PRORROGA DEL PERIODO DE VIGENCIA DEL CONTRATO DE TRABAJO

A la fechs, se hace necesaria la prémoga del contrato de antes citado. ELL TRABAJADOR ratifica que ia contratacion
temporal subsiste.

SEGUNDO: Medi ia i del p de EL EMPLEADOR Y EL TRABAJADOR voluntariaments
mwuwmnomummumm

En tal sentido, el nuevo plazo de vigencia del contrato es de 01 mes, esto es, del 1 de Marzo del 2023 al 31 de Marzodel
2023, fecha en la cual vencer4, sin necesidad de preaviso, salvo pacto expreso y previo en contrario.

Asimismo, ias partes drd ia vigencia del contrato siempre y cuando el contrato no exceda el
WMMmhquMyWMymmmmd«bm
lo ameriten.

mmwnmmmwmmm y clédusulas del
mantienen su vigencia, sin modificacion alguna, asi como fidan el woral de la 2
VALIDEZ DEL CONTRATO

Ambas partes acuerdan que lo estipulado en la cldusula tercera, asi como en las demés cléusulas de EL CONTRATO
que no hubleran sido materia de modificacidn expresa en la presente Adenda, mantienen su vigencia, por lo que se
ratifican en su validaz y contenido.

Hace en original estando conforme las partes, con los extremos del presente contrato, lo firman en, Huacho, f 1.de
Marzo del 2023 quedandose cada parte con un ejemplar del presente documento,
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