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RESUMEN

El presente estudio investigativo tiene como finalidad establecer la conexion existente entre la
administracion de procesos y la manufactura de rejillas cromadas en una empresa del sector
metalmecanico, 2024. La fundamentaciéon de esta investigacion radica en la imperiosa
necesidad de incrementar la eficacia y calidad de la produccion a través de una gestion de
procesos adecuada. La metodologia aplicada fue de caracter basico, con un enfoque
cuantitativo, disefio no experimental y un corte transversal. La poblacion objeto de estudio
estuvo compuesta por 25 empleados del area de produccion de la compaiiia. Se utilizd el
coeficiente de correlacion de Spearman para evaluar la relacion entre las variables en cuestion.
Los hallazgos indicaron una correlacion positiva y significativa entre la gestion de procesos y
la produccién de rejillas, con un coeficiente de Spearman de 0.68. Esto sugiere que, a medida
que se optimiza la gestion de procesos, también se incrementa la eficacia en la manufactura de
rejillas cromadas. En conclusion, se puede establecer que la administracion de procesos ejerce
un impacto significativo en la produccion de rejillas dentro de la empresa metalmecanica. Este
analisis enfatiza la relevancia de una gestion de procesos eficiente como un factor determinante

para la optimizacion de la produccion en la industria manufacturera.

Palabras claves: eficiencia, produccion, gestion, procesos
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ABSTRACT

The present investigative study aims to establish the connection between process management
and the manufacture of chrome grids in a company within the metalworking sector, 2024. The
foundation of this research lies in the pressing need to enhance the efficiency and quality of
production through adequate process management. The methodology applied was of a basic
nature, with a quantitative approach, non-experimental design, and a cross-sectional cut. The
study population consisted of 25 employees from the company's production area. The
Spearman correlation coefficient was utilized to evaluate the relationship between the variables
in question. The findings indicated a positive and significant correlation between process
management and the production of grids, with a Spearman coefficient of 0.68. This suggests
that as process management is optimized, efficiency in the manufacture of chrome grids also
increases. In conclusion, it can be established that process management exerts a significant
impact on the production of grids within the metalworking company. This analysis emphasizes
the relevance of efficient process management as a determining factor for optimizing

production in the manufacturing industry.

Keywords: efficiency, production, management, processes.



I. INTRODUCCION

1.1.  Planteamiento del problema

A escala mundial, la administracion de procesos ha experimentado una transformacion
significativa, impulsada por la necesidad de optimizar la eficiencia y asegurar elevados
estandares de calidad en la produccion industrial. Singh y Kumar (2022) argumentan que la
implementacion de la Industria 4.0 ha sido crucial en este cambio, facilitada por la
incorporacidon de tecnologias avanzadas como los sistemas ciberfisicos, Las innovaciones
vinculadas al Internet de las Cosas (IoT) y el andlisis masivo de datos han permitido que los
procesos industriales, como la manufactura de rejillas cromadas, alcancen un grado de
exactitud sin precedentes, optimizando la monitorizacion y la gestion en tiempo real. (Kumar

etal., 2023).

Paralelamente, las empresas han buscado nuevas formas de optimizar sus operaciones,
adoptando enfoques mas flexibles y eficaces que se adapten rapidamente a las fluctuaciones
del mercado global. Como resultado, la implementacion de enfoques centrados en el
perfeccionamiento constante y la optimizacion de recursos han provocado un efecto favorable
en la calidad del producto y en la efectividad global del sistema de produccion. (Citybabu y

Yamini, 2024).

Ademés, la creciente presion por adoptar modelos de produccion sostenibles ha llevado
a las organizaciones a reconsiderar sus métodos de fabricacion, centrandose en la minimizacion
de desechos y en el se ha consolidado como una prioridad en el &mbito industrial, no solo para
cumplir con las regulaciones medioambientales, sino también para fortalecer la imagen y
competitividad de las organizaciones en el entorno comercial. Estas corrientes reflejan un
avance hacia una mayor responsabilidad social y ambiental, que est4 transformando el enfoque

de la administracion de procesos a nivel global.



En América del Norte, la gestion de procesos en la industria manufacturera ha visto una
integracion masiva de automatizacion y robotica, particularmente en Estados Unidos y Canada.
Un estudio reciente de la Asociacion de Manufactura de EE.UU. (2022) destaca como las
empresas estan adoptando tecnologias avanzadas para mejorar la produccién de componentes
metalicos, incluyendo rejillas cromadas, lo que ha resultado en una mayor precision y menores
costos de produccion. La implementacion de estas tecnologias ha permitido a las empresas

norteamericanas mantener su competitividad frente a mercados emergentes.

En territorio canadiense, la incorporaciéon de enfoques para la administracion de
excelencia como ISO 9001 ha sido fundamental para mantener altos estandares en la
produccion industrial (Canadian Manufacturers y Exporters, 2023). Por lo tanto, se logra inferir
que la certificacion ISO 9001 asegura que las empresas del rubro metalmecénico donde la
consistencia y la calidad son cruciales para cumplir con las expectativas del mercado global

mejoraran sus procedimientos estatizandolos.

Por otro lado, en América Latina, particularmente en Brasil y México, la adopcion de
estrategias de La gestion de procesos se ha vuelto esencial para la competencia en el mercado
global. Segtn el informe de la Asociacion de Industriales de Brasil (2024), la mejora de los
procedimientos ha permitido a las empresas brasilefas elevar considerablemente su eficiencia
y calidad en la produccién. En México, la adopcion de tecnologias de gestion de procesos ha
sido impulsada por la necesidad de fortalecer la competitividad en las industrias automotriz y

aeroespacial, sectores fundamentales para la economia nacional.

En América Latina, la gestion de procesos ha sido un factor clave para el desarrollo
industrial y la competitividad en mercados internacionales. Un estudio de CEPAL (2022)
subraya la adopcion de estdndares internacionales de gestion de calidad y procesos ha permitido

a los paises de la region mejorar sus capacidades productivas y acceder a mercados mas



exigentes. La implementacion de estas practicas ha sido crucial para industrias como la

automotriz y la manufactura de productos metalicos, incluyendo las rejillas cromadas.

En Argentina y Chile, la integracion de sistemas de tecnologia de la informacion y
comunicacion (TIC) ha fomentado avances significativos en la administracion de
procedimientos industriales, optimizando la eficiencia operativa y elevando los estandares de
los bienes manufacturados (CEPAL, 2022). Estas plataformas posibilitan una supervision mas
precisa, asi como un control mas riguroso de los ciclos productivos, disminuyendo los

margenes de error y asegurando productos de superior calidad.

Uno de los factores clave en esta evolucion ha sido la capacitacion continua de los
trabajadores, quienes han sido entrenados en el uso de nuevas tecnologias y herramientas de
gestion. Esto ha permitido no solo la adaptacion a un entorno productivo en constante cambio,
sino también la capacidad de mantener estandares de calidad competitivos a nivel global

(Gerges, 2023).

En Pert, la industria manufacturera ha registrado un notable desarrollo en los Gltimos
diez afios, Impulsado por la necesidad de optimizar tanto la calidad como la eficiencia en los
procesos de produccion, el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI, 2022) sefiala
que la implementacion de tecnologias de vanguardia y metodologias contemporaneas ha
permitido a las organizaciones peruanas incrementar su competitividad y disminuir los costos
operativos. La automatizacion, junto con los sistemas de monitoreo, ha desempenado un papel
crucial en la garantia de la elaboracion de productos de alta gama, como las rejillas revestidas

con cromo, que cumplen con exigentes estandares internacionales.

Particularmente en el sector metalmecéanico, La actualizacion de los procesos de
produccion ha constituido un elemento fundamental para lograr niveles optimos de calidad. La

implementacion de técnicas avanzadas ha facilitado la reduccion de defectos en la fabricacion



de rejillas cromadas, lo que se ha traducido en una mayor satisfaccion del cliente y en la mejora
de la posicidn en los mercados globales (Ministerio de la Produccion, 2023). Este progreso es
esencial para conservar la competitividad en un entorno internacional que demanda, cada vez

mas, precision y consistencia en los productos.

Un reciente informe de la Sociedad Nacional de Industrias (SNI, 2023) destaca que la
inversion en tecnologia y la capacitacion continua del personal han sido elementos esenciales
para sostener el ritmo competitivo en el mercado global. El entrenamiento en el uso de nuevas
herramientas y la adopcidn de innovaciones tecnologicas ha facultado a las empresas peruanas
para maximizar su capacidad de produccion y proporcionar productos de alta calidad a precios

competitivos.

1.2.  Descripcion del problema

En el ambito local, uno de los principales desafios que afecta la produccion es la escasa
adopcion de tecnologias avanzadas que podrian optimizar los procesos, Esto afecta de manera
negativa la capacidad de la organizacion para optimizar su rendimiento operacional en la
produccion y sostener la calidad esperada. Segun el Instituto Nacional de Estadistica e
Informatica (INEI, 2023), muchas empresas del sector aun no han implementado practicas

modernas de gestion, lo que genera una menor eficiencia frente a estandares internacionales.

La escasa integracion de tecnologias como la automatizacion y el control en tiempo real
retrasa la mejora continua, lo que repercute en el aumento de defectos y en mayores tiempos
de produccion. Esto afecta tanto la calidad de produccion como la eficiencia de los procesos,
al no poder asegurar un control exhaustivo y en tiempo real del ciclo productivo, incrementando

el desperdicio de materiales y prolongando los tiempos para entregar productos de calidad.



Asimismo, la capacitacion insuficiente del personal en técnicas modernas de gestion de
procesos, como las mencionadas por la Sociedad Nacional de Industrias (SNI, 2023), reduce
las capacidades productivas. La falta de formacion adecuada limita la mejora de los procesos
y la disminucidn de errores, afectando tanto la cantidad como la calidad en la produccion de
rejillas. Este déficit en capacitacion conlleva a procesos menos eficientes, lo que eleva los
costos operativos y prolonga los plazos de produccion, disminuyendo asi la competitividad. Un
aspecto adicional relevante es la resistencia al cambio presente en las organizaciones, afecta
directamente a la implementacion de nuevas técnicas de gestion, este fendémeno limita la
capacidad de la empresa para incrementar su cantidad de produccion y asegurar la calidad

requerida para competir en mercados internacionales.

1.3. Formulacion del problema

1.3.1. Problema general

(De qué manera se relaciona la gestion de procesos y la produccion de rejillas cromadas

en empresa del rubro metalmecanica, 20247

1.3.2. Problemas especificos

e ;De qué manera se relaciona la gestion de procesos y la cantidad de produccion de
rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 20247?

e ;De qué manera se relaciona la gestion de procesos y la calidad de produccion de rejillas
cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 20247

e ;De qué manera se relaciona la gestion de procesos y el tiempo de produccion de rejillas
cromadas en empresa del rubro metalmecénica, 20247

e ;De qué manera se relaciona la gestion de procesos y la eficiencia del proceso

productivo de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecénica, 2024?



1.4.  Antecedentes
1.4.1. Antecedentes internacionales

Osorio (2019) realizé una investigacion con el objetivo de desarrollar un modelo
orientado a optimizar los procesos productivos en el sector metalmecanico, enfocado en
garantizar la calidad de los muebles producidos en serie. La estructura fue elaborada con el
proposito de alinearse con los criterios internos de calidad y las disposiciones regulatorias
nacionales en vigor. La investigacion, de tipo descriptiva, permitié analizar en detalle la
situacion actual y los desafios de los procesos productivos en este sector. A partir de una
revision de modelos existentes, se disefid uno adaptado especificamente al contexto industrial
de Venezuela, que fue probado en empresas seleccionadas. Como resultado, se propusieron
mejoras como la implementacion de controles de calidad mas estrictos, la optimizacion de
procesos para reducir desperdicios y aumentar la eficiencia, ademds de la capacitacion del
personal en técnicas avanzadas de manufactura y gestion de calidad.

Egas y Minango (2021) realizaron un estudio descriptivo con la finalidad de
implementar herramientas de manufactura esbelta con el fin de perfeccionar los procedimientos
productivos en una empresa metalmecéanica especializada en la fabricacion de maquinaria y
equipos industriales. El diagndstico inicial reveld tiempos de produccion prolongados, retrasos,
y una distribucion ineficiente de actividades que no aportaban valor, afectando la operacion de
las maquinarias y generando un proceso desbalanceado. A través del analisis de diagramas de
flujo, estudio de tiempos y recorridos, se identificaron oportunidades de mejora. Como
resultado, se eligieron herramientas de manufactura esbelta, Esto facilito la reduccion de los
tiempos de ciclo mediante la eliminacion de tareas superfluas. La adopcion de la metodologia
SMED mejor6 significativamente la eficiencia productiva en un 14,7%. La direccion
estratégica de la empresa fue esencial para asegurar la viabilidad de las modificaciones

sugeridas.



Castillo y Carreno (2020) se propusieron desarrollar una metodologia para la
caracterizacion de procesos en empresas metalmecanicas ubicadas en el departamento de
Boyaca. Utilizaron un enfoque mixto dividido en tres fases: exploracion, analisis y seleccion,
y disefio. Como resultado, desarrollaron una herramienta que facilitaba la documentacion de
los procesos sin generar costos adicionales, adaptandose a la realidad socioecondmica de los
empresarios de la region. La aplicacion de esta metodologia en una muestra de empresas en
Duitama (Colombia) permitié obtener informacion precisa sobre los procesos, mejorando su
desempefio, la satisfaccion del cliente, la gestion de quejas y la planificacion de productos o
servicios. Los autores concluyeron que la caracterizacion de procesos es clave para el
mejoramiento continuo y deberia implementarse ampliamente en las empresas del sector.

Loza (2022) analiz6 los elementos que influyen en la productividad dentro de las
industrias metalmecanicas. En su estudio, se propuso describir la utilizacién del analisis de
tiempos y movimientos como una técnica para mejorar el proceso de produccion en el area de
mecanizado de piezas mecéanicas de la empresa. IMD S.R.L. Esta optimizacion buscaba
mejorar la productividad mediante la eliminacion sistematica de operaciones sin valor afiadido
al producto, constituyendo la base para normalizar los tiempos de operacion. La metodologia
empleada en la investigacion fue experimental, descriptiva y de observacion directa. Se realizd
un andlisis de tiempos utilizando cronémetros, aplicando la técnica de manera tradicional, que
es la mas utilizada para medir tareas y planificar actividades. Ademas, se incluyo6 una revision
bibliografica de articulos y entrevistas para complementar el analisis. Como resultado de la
investigacion, se logré mejorar los procesos de produccion mediante la eliminacion de tareas
innecesarias y la reduccion de tiempos improductivos. El estudio de tiempos y movimientos
permitié identificar y proponer acciones especificas para mejorar la productividad de la

empresa. Esta técnica no solo optimizo los tiempos de operacion, sino que también facilito la



planificacion de actividades futuras, contribuyendo de manera significativa a la eficiencia y

competitividad de IMD S.R.L.

1.4.2. Antecedentes nacionales

Montalvo (2023) se propuso caracterizar la gestion orientada a procesos en el
departamento de acabados de una empresa metalmecanica situada en Trujillo, debido a
problemas recurrentes como demoras y reprocesos que impactaban negativamente en la
productividad. La investigacion, de enfoque cuantitativo y descriptivo, reveld que el 83% de
los aspectos evaluados eran desfavorables, incluyendo la falta de tiempos estandar y manuales,
con solo el 30% de los procedimientos controlados y un 45% de unidades en reproceso. Con el
objetivo de abordar dichas problemadticas, se emple6 la matriz SIPOC, lo que facilit6 la mejora
en la estructuracion y documentacion de los procedimientos, optimizando asi la administracion
del area de acabados.

Canahua (2021) se propuso la optimizacion de la eficiencia productiva en una empresa
metalmecanica, con el objetivo de alcanzar un 85% en el indicador OEE y una relacion de
mantenimiento productivo (MP) de 3:1. El andlisis, de naturaleza experimental y con un
enfoque cuantitativo, se sustentd en datos proporcionados por la empresa para evaluar el
impacto de las mejoras implementadas. Los resultados evidenciaron un aumento significativo
en la eficiencia de la produccion de componentes para vehiculos y equipos del sector minero,
elevando el OEE del 32,86% al 85,58%, alcanzando asi los objetivos establecidos.

Quinto (2019) se llevo a cabo un andlisis sobre el efecto del estudio de tiempos en la
productividad del departamento de reparacion de una empresa metalmecanica especializada en
el mantenimiento de maquinaria pesada durante 2018. Con un enfoque correlacional y
cuantitativo, la investigacion se realizd con el proposito de optimizar la eficiencia en los

procesos de reparacion. Esto se llevo a cabo a través de un disefio cuasi-experimental, los



hallazgos revelaron una correlacion significativa, con un valor t de 27.27, lo que permitio
confirmar que el estudio de tiempos aumento la productividad. Este analisis fue clave para
optimizar recursos y reducir tiempos improductivos en la empresa.

1.4.3. Antecedentes locales

Gutiérrez (2022) se planted perfeccionar los procesos productivos en una entidad del
sector metalmecanico mediante la instauracion de un sistema de seguridad, Impulsado por la
urgente necesidad de disminuir los accidentes y mejorar la eficiencia operativa, el estudio
adoptd un disefio experimental, sustentado por un analisis comparativo que evalu6 las
condiciones antes y después de la implementacion del sistema. Se llevaron a cabo pruebas
bivariadas, incluyendo la prueba de rangos con signo de Wilcoxon, para evaluar los tiempos
de produccion y el efecto en la tasa de accidentabilidad. Los resultados mostraron que los
comportamientos seguros aumentaron del 29% al 95% en cinco meses, y los tiempos de
produccion mejoraron significativamente, lo que justificd el enfoque en seguridad como una
forma efectiva de incrementar la productividad.

Ingar (2023) se realizd6 un analisis minucioso con la finalidad de mejorar la
productividad en una organizaciéon metalmecanica a través de la adopcion de nuevas
estrategias. de la metodologia Lean Six Sigma (LSS). Esta investigacion se clasific6 como
aplicada y de caracter descriptivo. El estudio se inicid con un detallado proceso de simulacion
basado en datos originales de la empresa. Este proceso de simulacion tuvo como proposito
establecer un limite claro para el nivel de defectos, asi como definir metas precisas de eficacia
y eficiencia, con el objetivo de alcanzar un nivel de productividad significativamente mejorado.
Para llevar a cabo esta tarea, se aplicaron las etapas del sistema DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar), Una metodologia esencial dentro de Lean Six Sigma para la
identificacion de problemas y la optimizacion continua. En la etapa de analisis, se reconocid y

se estudid la problematica particular de productividad asociada con la reparacion de los
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elementos catalogados en la categoria V. En la fase de simulacion, se implementaron
herramientas clave de Lean Six Sigma, como Kanban y Heijunka. Kanban se utilizd para
gestionar el flujo de trabajo y reducir el tiempo de espera, mientras que Heijunka se aplico para
nivelar la produccion y reducir la variabilidad en el proceso. Como resultado de estas mejoras,
se lograron resultados significativamente mejores, con un Cp de 1.09 y un Cpk de 0.95,
reflejando una mejora notable en la capacidad del proceso y en la reduccion de defectos. El
estudio concluy6 que la metodologia Lean Six Sigma es no solo viable sino que también resulta
sumamente ventajosa para optimizar la eficiencia en las organizaciones metalmecénicas. La
aplicacion de esta metodologia demuestra ser efectiva en la disminucion de defectos y en el
incremento de la productividad, proporcionando a la empresa herramientas practicas y
estrategias efectivas para lograr una operacion mas eficiente y productiva.

1.5.  Justificacion de la investigacion

Se justifica desde diversas perspectivas: tedrica, metodologica, practica y social. Cada
una de estas justificaciones resalta la importancia y la relevancia para mejorar la comprension

y la préctica en la gestion de procesos productivos.

1.5.1. Justificacion tedrica

Desde un enfoque teorico, enriquece el acervo de saberes actuales acerca de la
administracion de procesos y la manufactura en la industria metalmecénica. La bibliografia
relacionada con la gestion de procesos enfatiza la relevancia de perfeccionar cada fase del ciclo
productivo para elevar la calidad del producto final. Sin embargo, hay una escasez de estudios
que aborden especificamente la produccion de rejillas cromadas. Esta investigacion llena ese
vacio, proporcionando datos empiricos y andlisis que pueden ser utilizados por futuros

investigadores y académicos para profundizar en el tema y desarrollar teorias mas robustas.
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1.5.2. Justificacion metodologica

Desde una perspectiva metodologica, el presente estudio utiliza un enfoque
correlacional en combinacion con una escala Likert para la recopilacion de datos de 25
trabajadores de la empresa del sector metalmecanico. Este enfoque se considera pertinente, ya
que facilita la identificacion y evaluacion de La conexion entre la administracion de procesos
y la calidad en la produccion de rejillas cromadas. La aplicacion de una escala Likert permite
la cuantificacion de percepciones y actitudes, generando datos susceptibles de analisis

estadistico para identificar la magnitud y direccion de las relaciones entre las variables.

1.5.3. Justificacion prdactica

En un contexto practico, los hallazgos de este andlisis proporcionan recomendaciones
concretas para optimizar la gestion de procesos en la organizacion del sector metalmecanico.
La adopcidn de estas sugerencias tiene el potencial de generar una mejora considerable en la
calidad de la produccion de rejillas cromadas, reduciendo asi la tasa de defectos y elevando la
eficiencia operativa. Esto no solo favorecerd a la empresa en aspectos de competitividad y
rentabilidad, sino que también contribuira al progreso del sector metalmecanico en Lima. Las
empresas podran utilizar estos hallazgos para implementar mejores practicas y tecnologias que

optimicen sus procesos productivos.

1.5.4. Justificacion social

Desde una perspectiva social, este estudio presenta implicaciones significativas para la
optimizacién de las condiciones laborales en el sector metalmecanico. Al identificar las areas
problemaéticas en la gestion de procesos y proponer soluciones, la investigacion puede conducir
a un ambiente de trabajo mas eficiente y menos estresante para los trabajadores. Ademas, una

produccion mas eficiente y de mayor calidad puede contribuir al crecimiento economico local
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y nacional, generando empleo y mejorando el bienestar de las comunidades donde operan estas
empresas. Por lo tanto, los beneficios de esta investigacion trascienden el ambito empresarial,

impactando positivamente en la sociedad en general.

1.6. Limitaciones de la investigacion

1.6.1. Limitacion espacial

El estudio se llevd a cabo en una organizacion particular del sector metalmecanico
situada en Lima, Peru. Esta circunstancia podria restringir la capacidad de generalizar los
hallazgos a otras entidades del mismo ambito.del sector, ya que las condiciones y practicas

pueden variar significativamente entre diferentes regiones y contextos empresariales.

1.6.2. Limitacion temporal

El estudio se llevo a cabo durante un periodo especifico del aiio 2024. Las condiciones
del mercado, la tecnologia disponible y las practicas de gestion pueden cambiar con el tiempo,
lo que puede afectar la aplicabilidad de los resultados en el futuro. Es importante considerar
que los hallazgos reflejan una instantdnea de la situacion actual y pueden necesitar ser

reevaluados en estudios posteriores.

1.6.3. Limitacion de informacion

Se recopild informacion reciente a partir de repositorios académicos, obras literarias y
articulos cientificos relacionados con las variables estudiadas. No obstante, la accesibilidad y
calidad de los datos podrian haber afectado los resultados de la investigacion. A pesar de que
se realizd un esfuerzo por emplear las fuentes mas actuales y pertinentes, la naturaleza
cambiante del conocimiento en el ambito de la gestion de procesos podria implicar que ciertos

aspectos no hayan sido abordados en su totalidad.



1.7.

1.7.1.
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Objetivos

Objetivo general

Determinar la relacion entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas cromadas

en empresa del rubro metalmecénica, 2024.

1.7.2.

1.8.

1.8.1.

Objetivos especificos

Determinar la relacion entre la gestion de procesos y la cantidad de produccion de
rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Determinar la relacion entre la gestion de procesos y la calidad de produccion de rejillas
cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Determinar la relacion entre la gestion de procesos y el tiempo de produccion de rejillas
cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Determinar la relacion entre la gestion de procesos y la eficiencia del proceso

productivo de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Hipotesis

Hipotesis general

Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas

cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

1.8.2. Hipotesis especificas

Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la cantidad de produccion de

rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.
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Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la calidad de produccion de
rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.
Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y el tiempo de produccion de
rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.
Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la eficiencia del proceso

productivo de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecénica, 2024.
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II. MARCO TEORICO

2.1. Marco conceptual
2.1.1. Gestion de Procesos

Las organizaciones pueden optimizar sus procesos de produccion con la ayuda de
herramientas y metodologias bien gestionadas, donde tienen la capacidad de proporcionar
ventajas concretas a la empresa (Angulo y Garcia, 2023). Segun Klimecka y Obrecht (2024)
existen técnicas dentro de la gestion de procesos que utilizan el modelado del flujo de valor.
Esta herramienta es fundamental para potenciar el método basado en el concepto lean junto
con la innovaciodn. Asi pues, se describe la historia de la gestion de procesos, ya que es el primer

paso para definir correctamente este campo.

Gestion deriva de las palabras latinas gestio, que significa accion, y onis, que significa
resultado de gestionar (Real Academia Espafiola [RAE], 2014). En cuanto al significado de
proceso, esta relacionado con el francés antiguo proces, que se basa en el latin processus,
participio relacionado con el verbo proceddre, que significa ir hacia delante. La palabra latina
cedDre, que significa ir, caminar o marchar, también esta relacionada con esta idea. El término

ceder, que significa ir, tiene su origen en el indoeuropeo *ked-. (Veschi, 2020).

Respecto al contexto historico, esta variable se vincula a la administracion que a lo
largo de la historia ha sido clave en las operaciones empresariales, destacando la planificacion
como su funcién inicial. Las funciones administrativas identificadas por Fayol en 1916 son
énfasis de una definicion de administracion, mientras que la otra se centra en las funciones
esenciales para dirigir una empresa. Elaborar un plan y cefiirse a él puede ayudarle a afrontar

los problemas tanto actuales como futuros. (Arranz, 2021).

Estos métodos también tienen su origen en las investigaciones que realizo Mary Parker

Follett en la década de 1920. Sus estudios cuestionaron las teorias de Frederick Taylor sobre la
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dinamica y los procesos de poder organizacional ahondando en las nociones de organizacion
multifuncional y gestion dinamica. Cuando faltaban marcos organizacionales, Follett estaba
alli para ayudar, en donde su método se instaurd con la finalidad de mejorar los resultados; la

administracion de procesos se institucionalizé en la década de 1990. (Ortiz et al., 2024).

En un sentido tedrico, la gestion de procesos existe desde hace casi un siglo. Los
primeros afios en que se hizo patente en las aulas universitarias fueron a finales de los afios 90.
En estos entornos se transmiten herramientas, habilidades, técnicas y métodos de todo tipo
(Koch et al., 2022). En esa situacion se menciona algunas teorias importantes para fundamentar

esta variable

En primer lugar, est4 la administracion cientifica, que es el conjunto de ideas propuestas
por Henri Fayol (1841-1925) en su obra fundamental "Administracion industrial y general”
sobre la administracion y las operaciones de las empresas. Las ideas del experimentador del
tiempo y el movimiento Frederick W. Taylor (1856-1915) se utilizaron mds tarde en entornos
industriales para establecer la administracion cientifica. La escuela cientifica o cldsica de
administracion puede remontarse a Fayol y Taylor. Junto con otros escritores, sentaron como

disciplina que se desarroll6 a raiz de la Revolucion Industrial (Ramirez et al., 2022).

Otros autores también han contribuido a este corpus de conocimientos; por ejemplo, en
1901, Henry L. Gantt (1861-1919) se hizo famoso con la invencion del diagrama de Gantt, una
herramienta para organizar las tareas segun fechas de entrega, tareas y responsabilidades.
Harrington Emerson (1853-1931) defendié la gestion por objetivos y la capacitacion del

personal en su articulo de 1910 sobre los doce principios de la eficiencia (Arguello et al., 2020).

La segunda estrategia es BPM, o gestion de procesos de negocio. Se trata de una forma
metodica de mejorar y optimizar la forma en que una empresa hace negocios. Para alcanzar

una mejora efectiva, es fundamental identificar, disenar, ejecutar, controlar y perfeccionar los
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procesos. Para que estos procesos sean cada vez mejores, BPM emplea una amplia gama de

herramientas y enfoques (Gras, 2019).

Por ende, es hacer que las empresas sean mas eficientes mediante la coordinacion de
acciones que proporcionen mas satisfaccion a los clientes. Entre los pasos de este método se
encuentran los siguientes: determinar qué necesita y desea el cliente; identificar los procesos
criticos; y, por ultimo, controlar, mejorar y gestionar la calidad de estos procesos. Disefiar,
modelar, documentar y mejorar la eficacia de los procesos organizacionales son los principales

focos del enfoque BPM (Chicano, 2023).

En tercer lugar, esté la teoria de la reingenieria de procesos empresariales, que propone
una revision completa de los procedimientos de la empresa para mejorar parametros vitales. Su
base es el estudio y el redisefio de los procesos y flujos de trabajo de la organizacion para que
operen de manera mas agil y eficiente. En la década de 1990, autores como James Champy y

Michael Hammer contribuyeron a la difusion de este concepto. (Sangiiesa et al., 2019).

Los procesos pueden definirse como parte de la gestion de procesos si se reconocen,
documentan, ejecutan, controlan y mejoran. Asegurar El objetivo principal en la biisqueda de
la optimizacion de la eficiencia y la efectividad operativa es asegurar que los recursos se
utilicen de manera Optima y que se alcancen los objetivos estratégicos de la organizacion.

(Sanchez, 2019).

Con el proposito de mantenerse en una posicion de liderazgo frente a la competencia y
optimizar los resultados organizacionales en el entorno empresarial contemporaneo, las
organizaciones deben adoptar enfoques innovadores en la gestion de procesos. En este marco,
la madurez en la administracion de procesos empresariales es esencial para valorar la resiliencia

de la organizacion. (Sincora et al., 2023).
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Asimismo, en relacion con la inteligencia artificial, denominados sistemas de gestion
de procesos empresariales mejorados por IA. Estos sistemas utilizan la IA para que los procesos
empresariales sean mas inteligentes, mas rapidos, mas transparentes y mas adaptables a

diferentes situaciones (Dumas et al., 2023).

Una de las cosas mas importantes que puede hacer cualquier empresa para mantenerse
competitiva y satisfacer a los consumidores es implementar una buena gestion de procesos
empresariales. A pesar de la abundancia de literatura sobre gestion de procesos empresariales,
ninguna estrategia puede satisfacer los requisitos y preferencias particulares de cada empresa
(Lahajnar & Rozanec, 2023). La coordinacion y los vinculos entre procesos, asi como entre
procesos y supuestos estratégicos y operativos, activos, informacion y proyectos, proporcionan

una gestion integrada del programa (Brzezinski & Bitkowska, 2022).

2.1.1.1. Planificacion y Control de Procesos. En el control de procesos, las
empresas suelen utilizar técnicas de ingenieria de calidad de los graficos de control estadistico;
por ello, elaboran gréaficos P, que sirve de patron para el nuevo proceso que se desarrolle, para
controlar la variacion del proceso (Muhammad et al., 2022).

La informacién sobre la calidad se asocia positivamente con el rendimiento de la
calidad a través del control de procesos, y (2) el liderazgo en la planta de produccion; es decir,
la practica del liderazgo en la planta de produccion refuerza el efecto de la informacion sobre

la calidad en el rendimiento de la calidad a través del control de procesos (Anh et al., 2021)

2.1.1.1.1. Plan documentado. Conjunto formal de instrucciones y procedimientos
escritos que describen como se debe llevar a cabo una tarea se ejecuten de manera coherente,
eficiente y en conformidad con los estandares o normativas establecidos. La documentacion

permite a todas las partes interesadas tener una referencia clara. (Alvarado, 2019).
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2.1.1.1.2. Frecuencia revisiones. La frecuencia de revisiones en los procesos
industriales puede variar segun el tipo de operacion y el riesgo asociado. Generalmente, se
consideran intervalos basados en costos, riesgos y desempefio (Ramirez et al., 2018)

2.1.1.1.3. Cumplimiento cronogramas. Factor clave que permite identificar el
estado actual del mismo, detectar los cambios en los elementos del cronograma y definir las
acciones correctivas o preventivas necesarias. Esto influye en los factores de riesgo del
proyecto y ayuda a medir su impacto (Salas, 2021)

2.1.1.2. Optimizacion de Procesos. Consiste en optimizar la planificacion
estratégica y operativa, dado que facilita a las organizaciones incrementar su competitividad
en el mercado, al tiempo que se busca minimizar costos, tiempos de produccion y desperdicios
de esta forma adaptarse a las demandas cambiantes de la industria (Jablonsky y Skocdopolova,
2017).

implica mejorar continuamente los procesos de produccion, para que las empresas
mantengan su competitividad y puedan adaptarse eficazmente a los desafios derivados de

avances tecnoldgicos y cambios normativos (Moreno y Santos, 2022).

2.1.1.2.1. Procesos mejorados. Son aquellos que han sido modificados o ajustados
para aumentar los objetivos trazados de la empresa esto implica eliminar actividades o reajustar
tiempos en la produccion, buscando maximizar el rendimiento y minimizar los errores y
mermas en el flujo de trabajo (Barrera et al., 2018 citando a Martinez, 2015).

2.1.1.2.2. Tiempos reduccion. Se refiere a la disminucion del tiempo requerido
para completar una operacion o secuencia de operaciones. Técnicamente, esto implica
optimizar la duracidn de actividades criticas, minimizar tiempos muertos, y eliminar cuellos de

botella. (Pérez y Rojas, 2019).
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2.1.1.2.3. Recursos eficiencia. Capacidad de utilizar los recursos disponibles de
manera optima logrando maximos resultados con un desperdicio minimo siendo esta la relacion
entre insumos y resultados (Cedefio y Pérez, 2021).

2.1.1.3. Gestion de Calidad. Implica la formulacion e implementacion de
directrices y procedimientos concretos para las actividades de produccion. La estandarizacion
busca minimizar la variabilidad en los procesos, asegurando que cada producto se fabrique de
manera consistente y cumpla con los requisitos de calidad establecido (Sanchez et al., 2021)

se refiere al monitoreo y control de las variables del proceso de produccion para

asegurar el cumplimiento de las especificaciones y normas establecidas (Aguado et al., 2022).

2.1.1.3.1. Controles calidad. Conjunto de procedimientos que se puede aplicar en
diferentes fases con el objetivo de preservar y optimizar la calidad del producto. (Juran et al.,
2021).

2.1.1.3.2. Porcentaje defectos. Para detectar la cantidad porcentual de defectos se
debe realizar una inspeccion optica deseablemente automatizada en fin de detectarlos y ofrecer
un proceso de fabricacion con mayor adecuacion (Sanchez y Llerena, 2023)

2.1.1.3.3. Satisfaccion cliente. Nivel en el que un producto fabricado satisface o
excede las expectativas y requerimientos del cliente en términos de calidad, funcionalidad una
mayor satisfaccion del cliente es el resultado de procesos de produccion eficientes y controles
de calidad rigurosos, que aseguran la consistencia y excelencia del producto final. (Moreno,
2019)

2.1.14. Uso de Tecnologia. Aplicacion de herramientas, sistemas y
conocimientos técnicos Este enfoque puede incluir desde la automatizacion de procesos y la
administracion de datos hasta la adopcion de tecnologias de comunicacion y andlisis que
faciliten la toma de decisiones informadas, siendo fundamental para la innovacién y la

competitividad del mercado. (Cano, 2018)
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El uso de tecnologia de informacion tiene un efecto sobre el rendimiento de las
empresas, especificamente en empresas industriales, optimizando as ventas, costos ¢

innovacion organizacional (Oliva et al., 2018).

2.1.14.1. Nivel automatizacion. En la determinacion del nivel de automatizacion
se encuentra basada en la pirdmide de automatizacion y al flujograma de procesos automaticos
desde el area de recepcion hasta el final del producto y/o envio, por lo que conlleva una
optimizacién en el proceso global de la organizacion. (Baque et al., 2020).

2.1.1.4.2. Inversion tecnologia. Se emplea de manera eficiente, las capacidades
tecnologicas no se desarrollaran adecuadamente. Por lo tanto, al referirse a la inversion en
tecnologia, no solo se alude a la infraestructura y los equipos, sino también a la eficacia con la
que se utiliza el capital, los recursos financieros y la tecnologia integrada segiin Leal et al.
(2018 citando a Lall, 1996)

2.1.1.4.3. Integracion software. La integracion continua de software conlleva la
incorporacion de una nueva cultura para el disefio y la implementacion de software en entornos
altamente colaborativos y dindmicos. Este enfoque involucra a todos los participantes,
incluidos desarrolladores, especialistas en tecnologias de la informacion, usuarios y partes
interesadas, y se centra en reducir la discrepancia existente entre el desarrollo y las operaciones.
(Mamani et al., 2020)

2.1.1.5. Capacitacion y Competencias del Personal. El crecimiento del
personal esta influenciado por la administracion del talento humano, cuya funcion principal
consiste en fomentar las habilidades y competencias del individuo. Esta dindmica implica la
instauracion de un proceso de formacion continua orientado a promover aprendizajes en el

capital humano que mejoren la operatividad de la organizacion. (Palma, 2018).
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La formacion tiene como objetivo primordial asegurar que las tareas ejecutadas por el
personal se lleven a cabo de manera eficiente, con el fin de cumplir las metas organizacionales

y alcanzar el éxito institucional. (Barrientos et al., 2018).

2.1.1.5.1. Horas capacitacion. Se refiere a la cantidad de horas que se le brindan
al personal administrativo y trabajadores y que se asocia mayormente con los costos de cursos
que se les brindan a estos empleados (Bonilla et al., 2018).

2.1.1.5.2. Evaluacion competencias. El andlisis implica la gestién de datos tanto
cualitativos como cuantitativos, lo que permite evaluar los avances, logros o deficiencias en
los planes de accidon de manera general, con el objetivo de fundamentar la toma de decisiones
que faciliten la reorientacién y mejora del proceso en si mismo. Adicionalmente, el proceso de
evaluacion debe caracterizarse por ser continuo, permanente e integral, lo que da origen a
diversas perspectivas relacionadas con la realidad que se pretende examinar. (Morales et al.,
2020)

2.1.1.5.3. Certificaciones obtenidas. Se trata de una prestacion que conlleva la
validacion y certificacion de manera documentada de las competencias, saberes y habilidades
adquiridas, lo que posibilita a los individuos llevar a cabo una funcion, en este caso, un empleo

en un perfil profesional particular. (Silva, 2020).

2.1.2. Produccion de Rejillas Cromadas

Uno de los enfoques mas predominantes en la produccion es la manufactura esbelta,
que se aplica como un conjunto de instrumentos destinados a optimizar los procesos
industriales. Esta metodologia se implementa con el objetivo de reducir al minimo las pérdidas
operativas. (De la Hoz y Diaz, 2023).

La produccion se conceptualiza como un conjunto integral de procesos, técnicas y

estrategias que se implementan de manera sistematica, a través de los cuales una organizacion
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es capaz de generar bienes y servicios especificos, aumentando su valor para satisfacer las
necesidades de sus clientes. (Buzon, 2019).

La produccion se entiende como el procedimiento a través del cual se crean bienes y
servicios mediante la conversion de recursos o insumos. Este concepto abarca diversas etapas,
desde la planificacion hasta la ejecucion, e involucra la combinacion de factores como tierra,
trabajo, capital y tecnologia. La produccién es fundamental en la economia, ya que determina
la oferta de productos disponibles en el mercado (Buzon, 2019).

Meshalkin et al. (2023) refieren que cualquier proceso quimico, metalirgico y de
generacion de energia intensivo en energia debe maximizar los valores de salida de material y
el valor afiadido del producto para garantizar un desarrollo sostenible innovador en los procesos
productivos, por lo que existen indicadores que determinan los niveles de aumento de la
sostenibilidad de la produccion intensiva en energia en su conjunto, ademas de tener en cuenta
los procesos tecnologicos individuales.

La produccion industrial sigue estando ampliamente sostenida por operadores
humanos; sin embargo, el disefo de la interaccidon hombre-maquina a menudo no fomenta la
motivacion para aprender mas sobre su maquina o sistema, por lo que puede disminuir la
capacidad de los operarios para adaptar de manera flexible su capacidad de toma de decisiones

y resolucion de problemas a las condiciones actuales de produccion. (Dostert y Miiller, 2021)

2.1.2.1. Cantidad de Produccion. La cantidad de produccién por trabajador se
aborda como una funcién. La tecnologia disponible. Esta definicion implica que la
productividad de cada trabajador est4 directamente influenciada por el capital que se le asigna
y por los avances tecnoldgicos que se implementan en el proceso de produccion (Briones et al.,

2018).



24

2.1.2.2. Calidad del Producto. La excelencia de los productos o servicios ha
sido, desde tiempos inmemoriales, un factor clave en la creacion de competitividad,
rentabilidad y diferenciacion en el contexto empresarial y de gestion. En la actualidad, se centra
cada vez mas en una cuidadosa administracion de procesos (Diaz y Salazar, 2021)

2.1.2.3. Tiempo de Produccion. Se refiere a un estudio que emplea para
establecer el tiempo necesario para realizar las tareas de produccion de calzado. Se utiliza para
identificar ineficiencias y redistribuir tareas entre estaciones de trabajo (Andrade et al., 2019).

2.1.2.4. Eficiencia del Proceso Productivo. Se aborda a través de la
implementacion de la metodologia Kanban, que busca organizar y optimizar la produccion. Se
define como la capacidad de mantener una tasa de produccion sostenible, evitando excesos,
cuellos de botella y retrasos. La eficiencia se logra mediante la organizacion del trabajo segin
la capacidad disponible y la comunicacidn en tiempo real, garantizando transparencia y control

en el flujo de trabajo (Castellano, 2019).
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nm. METODO

3.1. Tipo de investigacion

La investigaciéon se categoriza como fundamental, descriptiva y correlacional,
adoptando un enfoque no experimental y de caracter transversal. El estudio basico tiene como
objetivo generar conocimiento esencial sin una aplicacion practica inmediata, ofreciendo una
comprension teorica de la relacion existente entre la gestion de procesos y la produccion de
rejillas cromadas en la empresa del sector metalmecanico. (Herndndez et al., 2021). La
investigacion descriptiva tiene como objetivo caracterizar y detallar las variables en estudio,
ofreciendo una visidon clara sobre como se gestionan los procesos y como afectan a la
produccion de rejillas cromadas, sin manipular las variables (Creswell, 2018). El enfoque
correlacional facilita la evaluacion de la interrelacion entre la administracion de procesos y la
produccion, cuantificando la magnitud y el sentido de las conexiones sin realizar intervenciones
directas en las variables (Field, 2021). Se utiliza un disefio no experimental para observar y
analizar las variables en su entorno natural, sin llevar a cabo manipulaciones (Kerlinger & Lee,
2022). Por ultimo, el enfoque transversal implica la recopilacion de datos en un solo instante,

proporcionando una representacion de la situacion presente. (Bryman, 2021)

3.2. Poblacion y muestra

3.2.1. Poblacion

La poblacion del estudio esta compuesta por todos los trabajadores involucrados en la
produccion de rejillas cromadas en la empresa del rubro metalmecdnico en Lima. Esta
poblacion incluye a empleados que participan directamente en las actividades de fabricacion y

supervision, proporcionando una base amplia y representativa para el estudio.



3.2.2. Muestra

Para la investigacion, se elegird una muestra de 25 empleados a través de un muestreo
no probabilistico basado en conveniencia. Este método es adecuado para estudios donde se
necesita obtener informacion de una muestra especifica que sea accesible y manejable,
especialmente cuando se cuentan con recursos limitados. El muestreo no probabilistico permite

obtener datos relevantes de un grupo particular de participantes que puede proporcionar

informacion significativa sobre las variables de interés (Creswell, 2018).

3.3.

Tabla 1

Operacionalizacion de las variables

Operacionalizacion de las variables

Variable

Dimension

Indicador

Gestion de

Procesos

Planificacion y Control de

Procesos

Plan documentado

Frecuencia revisiones

Cumplimiento cronogramas

Optimizacion de Procesos

Procesos mejorados

Tiempos reduccion

Recursos eficiencia

Gestion de Calidad

Controles calidad

Porcentaje defectos

Satisfaccion cliente

Uso de Tecnologia

Nivel automatizacion

Inversion tecnologia

Integracion software

Capacitacion y

Competencias del Personal

Horas capacitacion

Evaluacién competencias

Certificaciones obtenidas

Produccion de
Rejillas

Cromadas

Cantidad de Produccion

Rejillas producidas

Capacidad utilizada

Produccidn anual
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Calidad del Producto Rejillas defectos

Satisfaccion cliente

Devoluciones defectos

Tiempo de Produccion Duracion total del proceso productivo

Tiempos muertos

Plazos entrega

Eficiencia del Proceso Utilizacion maquinaria

Productivo Productividad personal

Materiales utilizados

3.4. Instrumentos

El instrumento principal para la recoleccion de datos en el presente estudio fue un
cuestionario estructurado, disenado especificamente para valorar la administracion de procesos
y la produccion de rejillas cromadas en la empresa del sector metalmecanico. Este cuestionario
aplico una escala Likert de cinco puntos, lo que permitié cuantificar las actitudes y
percepciones de los participantes en relacion con distintos aspectos de la investigacion. La
escala Likert implementada fue la siguiente:

1. Totalmente en desacuerdo
2. En desacuerdo

3. Neutral

4. De acuerdo

5. Totalmente de acuerdo

La seleccion de la escala Likert se sustentd en su efectividad para captar sutilezas en
las respuestas de los encuestados y posibilitar un andlisis minucioso de sus percepciones en
relacion con la gestion de procesos y la calidad en la produccion (Oppenheim, 2021). A través
de esta escala, se logré recolectar datos cuantitativos que evidenciaron la opinion de los

colaboradores sobre distintos aspectos del proceso productivo y la calidad del producto.
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El cuestionario se dividié en dos secciones principales, correspondientes a las variables
del estudio: Gestion de Procesos y Produccion de Rejillas Cromadas. Cada seccion incluyé
varias dimensiones y un conjunto de preguntas disefadas para captar informacion especifica
sobre cada dimension. A continuacion, se detallaron las dimensiones y el nimero de preguntas

asociadas a cada una:

Gestion de Procesos:

Planificacion y Control de Procesos: Incluydo 6 preguntas que exploraron el
conocimiento y la aplicacion de los planes documentados, la revision y utilidad de los procesos,
y la adherencia a los cronogramas establecidos.

e Optimizacion de Procesos: Incluy6 6 preguntas que abordaron la implementacion de
mejoras en los procesos, la reduccion de tiempos de produccion, y la eficiencia en el
uso de recursos.

e Gestion de Calidad: Incluy6 6 preguntas que se centraron en los controles de calidad,
la efectividad de las acciones correctivas, y la satisfaccion del cliente con el producto
final.

e Uso de Tecnologia: Incluyo 6 preguntas sobre el nivel de automatizacion, la inversion
en nuevas tecnologias, y el uso de software de gestion de procesos.

o Capacitacion y Competencias del Personal: Incluy6é 6 preguntas que exploraron la
capacitacion recibida, la evaluacion de competencias, y la utilidad de las certificaciones
obtenidas.

Produccion de Rejillas Cromadas:

o Cantidad de Produccion: Incluyé 6 preguntas que analizaron la adecuacion de la
cantidad producida, el aumento en la produccion, y la capacidad de produccion

utilizada.
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e Calidad del Producto: Incluyo 6 preguntas que se enfocaron en el porcentaje de
productos defectuosos, la identificacion y correccion de defectos, y la satisfaccion del
cliente.

e Tiempo de Produccion: Incluydo 6 preguntas sobre la adecuacion del tiempo de
produccion, el cumplimiento de los plazos establecidos, y la gestion de tiempos
muertos.

o Eficiencia del Proceso Productivo: Incluyé 6 preguntas que exploraron la eficiencia
del uso de maquinaria, la condicion de la maquinaria, la productividad del personal, y
la gestion de materiales.

El instrumento de recoleccion de datos fue sometido a validacion mediante el analisis
de especialistas en el area de administracion de procesos y produccion, con el propodsito de
asegurar que las interrogantes fueran relevantes y apropiadas para los objetivos del estudio. De
igual manera, se realizd una prueba piloto con un numero limitado de participantes para
confirmar la claridad y la confiabilidad del instrumento. Esta fase de validacion permitid ajustar
el cuestionario antes de su aplicacion en el estudio principal, asegurando que los datos
recolectados fueran precisos (Nunnally & Bernstein, 2023)

3.5. Procedimientos

Con el fin de realizar la investigacion, se implementd una secuencia de procedimientos
meticulosamente definidos. En primer término, se elabord un cuestionario estructurado que
abarcoO interrogantes pertinentes a las variables del estudio, empleando una escala Likert de
cinco puntos para obtener de manera exacta las percepciones y actitudes de los participantes.
Este instrumento fue validado a través de una evaluacion por parte de especialistas en el campo
de la gestion de procesos y la produccion, ademas de realizarse una prueba piloto para asegurar
que el instrumento fuera claro y comprensible, conforme a los estandares establecidos por

Nunnally y Bernstein (2023).
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Una vez finalizada la validacion del cuestionario, se realizo la recoleccion de datos,
aplicando el instrumento a los 25 empleados seleccionados de la organizacion del sector
metalmecanico. En esta fase, se garantizé la confidencialidad y el anonimato de las respuestas
para promover la honestidad y precision en la informacion proporcionada. Posteriormente, se
llevo a cabo la codificacion de las respuestas y la organizacion de los datos en una base de
datos estructurada, preparando la informacion para su analisis posterior. Estos procedimientos
permitieron asegurar la calidad y fiabilidad de los datos obtenidos, y facilitaron un analisis

exhaustivo de la relacion entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas cromadas.

3.6. Analisis de datos

La evaluacion de los datos se realizdo mediante ¢l uso del software estadistico SPSS,
iniciando con un andlisis descriptivo destinado a detallar las caracteristicas fundamentales de
los datos. Este andlisis incluyo la obtencion de frecuencias, porcentajes, medias y desviaciones
estandar, proporcionando una vision general de la distribucion y variabilidad de las respuestas.

Se calcul6 el coeficiente de correlacion de Spearman con el proposito de determinar la
magnitud y direccion de la relacion entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas
cromadas. Este enfoque no paramétrico es apropiado para conjuntos de datos que no presentan
una distribucion normal, permitiendo una comprension mas profunda de la relacion entre las
variables estudiadas. Finalmente, los resultados obtenidos fueron situados en el contexto de la
literatura actual para analizar las implicaciones de la relacion observada, considerando cémo
los hallazgos contribuyen al acervo de conocimiento contemporaneo y a las practicas en el

ambito de la gestion de procesos en la industria metalmecénica.
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3.7. Consideraciones éticas

La investigacion se llevdo a cabo conforme a las disposiciones establecidas en el
Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Nacional Federico Villarreal. Ademas, se
adoptaron como guia las normas internacionales de citacion APA, en su séptima edicion,
garantizando que cada referencia estuviera correctamente documentada. Asimismo, los
resultados se expusieron de manera precisa y veraz, sin modificaciones en la informacion

presentada.
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Iv. RESULTADOS

4.1.  Analisis inferencial

4.1.1. Hipdtesis general
Ho: No existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la produccion de

rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Hi: Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas

cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Tabla 2
Correlacion entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas cromadas en empresa

del rubro metalmecanica, 2024

Produccion de

Rejillas
Cromadas
Rho de Spearman  Gestion de Procesos Coeficiente de ,863
correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 25

Interpretacion: Se expone el resultado de la prueba de hipotesis general a través del
coeficiente de correlacion de Spearman (p). Se evidencia un nivel de significancia de 0.000,
inferior a 0.05, lo que indica la existencia de una relacion significativa entre la gestion de
procesos y la produccion de rejillas cromadas en la empresa del sector metalmecénico durante
2024. Adicionalmente, se obtiene un coeficiente de correlacion de 0.863, lo que sefiala una alta

correlacion positiva entre ambas variables.
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4.1.2. Hipotesis secundarias
a. Hipotesis especifica 1
Ho: No existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la cantidad de

produccion de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Hi: Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la cantidad de produccion

de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Tabla 3
Correlacion entre la gestion de procesos y la cantidad de produccion de rejillas cromadas en

empresa del rubro metalmecanica, 2024

Cantidad de
Produccion
Rho de Spearman  Gestion de Procesos Coeficiente de ,720
correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 25

Interpretacion: Se presenta el resultado de la verificacion de la hipdtesis especifica 1.
Mediante el coeficiente de correlacion de Spearman (p), se detectd un nivel de significancia de
0.00, lo que indica la existencia de una relacion significativa entre la gestion de procesos y el
volumen de produccion de rejillas cromadas en la empresa del sector metalmecéanico en 2024.
Asimismo, se observa un coeficiente de correlacion de 0.720, lo que denota una alta correlacion

positiva entre ambas variables.
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b. Hipotesis especifica 2
Ho: No existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la calidad de

produccion de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Hi: Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la calidad de produccion

de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024

Tabla 4
Correlacion entre la gestion de procesos y la calidad de produccion de rejillas cromadas en

empresa del rubro metalmecanica, 2024

Calidad del
Producto

Rho de Spearman ~ Gestion de Procesos Coeficiente de correlacion  ,669

Sig. (bilateral) ,000

N 25

Interpretacion: Se presenta el resultado de la verificacion de la hipdtesis especifica 2.
A través del coeficiente de correlacion de Spearman (p), se identifico un nivel de significancia
de 0.000, lo que indica la existencia de una relacion significativa entre la gestion de procesos
y la calidad de produccion de rejillas cromadas en la empresa del sector metalmecénico durante
2024. Ademas, se observa un coeficiente de correlacion de 0.669, lo que refleja una correlacion

positiva moderada entre ambas variables.
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c. Hipotesis especifica 3
Ho: No existe relacion significativa entre la gestion de procesos y el tiempo de

produccioén de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Hi: Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y el tiempo de produccion

de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Tabla §
Correlacion entre la gestion de procesos y el tiempo de produccion de rejillas cromadas en

empresa del rubro metalmecanica, 2024

Tiempo de
Produccion
Rho de Spearman  Gestion de Procesos Coeficiente de correlacion ,503
Sig. (bilateral) ,010
N 25

Interpretacion: Se presenta el resultado de la verificacion de la hipotesis especifica 3,
que propone la existencia de una relacion. A través del coeficiente de correlacion de Spearman
(p), se identifico un nivel de significancia de 0.010, lo que sugiere la presencia de una relacion
significativa entre la gestion de procesos y el tiempo de produccion de rejillas cromadas en la
empresa del sector metalmecénico durante 2024. Asimismo, se observa un coeficiente de

correlacion de 0.503, lo que indica una correlacion positiva alta entre ambas variables.
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d. Hipotesis especifica 4
Ho: No existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la eficiencia del

proceso productivo de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024.

Hi: Existe relacion significativa entre la gestion de procesos y la eficiencia del proceso

productivo de rejillas cromadas en empresa del rubro metalmecénica, 2024.

Tabla 6
Correlacion entre la gestion de procesos y la eficiencia del proceso productivo de rejillas

cromadas en empresa del rubro metalmecanica, 2024

Eficiencia del

Proceso
Productivo
Rho de Spearman  Gestion de Procesos Coeficiente de ,855
correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 25

Interpretacion: Se presenta el resultado de la verificacion de la hipotesis especifica 4,
que plantea la existencia de una relacion. Mediante el coeficiente de correlacion de Spearman
(p), se detectd un nivel de significancia de 0.000, lo que indica una relacion significativa entre
la gestion de procesos y la eficiencia del proceso productivo de rejillas cromadas en la empresa
del sector metalmecanico durante 2024. Ademas, se observa un coeficiente de correlacion de

0.855, lo que refleja una alta correlacion positiva entre ambas variables.
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4.2.  Analisis descriptivo

De acuerdo con los resultados, el 16% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
conocimiento y utilizacion del plan documentado de produccion, el 4% estuvo de acuerdo y el
80% totalmente de acuerdo. Esto indica que una gran mayoria (84%) esta familiarizada y utiliza
el plan documentado de produccion, lo cual sugiere una efectiva comunicacion y formacion en

la empresa.

Tabla 7
Frecuencia Respecto al Conocimiento y Utilizacion del Plan Documentado de Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 4 16,0
De acuerdo 1 4,0
Totalmente de acuerdo 20 80,0
Total 25 100,0

Figura 1
Frecuencia Respecto al Conocimiento y Utilizacion del Plan Documentado de Produccion

—

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostr6 neutral en cuanto
a la claridad del plan documentado, el 36% estuvo de acuerdo y otro 36% totalmente de
acuerdo. Esto significa que el 72% de los empleados perciben el plan documentado como claro,

aunque existe un 28% que podria beneficiarse de una mayor claridad en la documentacion.

Tabla 8
Frecuencia Respecto a la Claridad del Plan Documentado

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 9 36,0
Totalmente de acuerdo 9 36,0
Total 25 100,0

Figura 2
Frecuencia Respecto a la Claridad del Plan Documentado

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 24% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la revision de los procesos de produccion, el 44% estuvo de acuerdo y el 32% totalmente de
acuerdo. Esto revela que el 76% de los empleados considera que se revisan adecuadamente los

procesos de produccion.

Tabla 9
Frecuencia Respecto a la Revision de los Procesos de Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 6 24,0
De acuerdo 11 44,0
Totalmente de acuerdo 8 32,0
Total 25 100,0

Figura 3
Frecuencia Respecto a la Revision de los Procesos de Produccion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 4% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
utilidad de las revisiones de procesos, el 20% estuvo de acuerdo y el 76% totalmente de
acuerdo. Esto sugiere que una gran mayoria (96%) valora las revisiones de procesos como

utiles para la empresa.

Tabla 10
Frecuencia Respecto a la Utilidad de las Revisiones de Procesos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 1 4,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 19 76,0
Total 25 100,0

Figura 4
Frecuencia Respecto a la Utilidad de las Revisiones de Procesos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 24% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
cumplimiento de cronogramas de produccion, el 28% estuvo de acuerdo y el 48% totalmente
de acuerdo. Esto indica que el 76% de los empleados considera que se cumplen los

cronogramas de produccion.

Tabla 11
Frecuencia Respecto al Cumplimiento de Cronogramas de Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 6 24,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 12 48,0
Total 25 100,0

Figura 5
Frecuencia Respecto al Cumplimiento de Cronogramas de Produccion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo



42

De acuerdo con los resultados, el 32% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la realizacion y alcance de cronogramas de produccion, el 28% estuvo de acuerdo y el 40%
totalmente de acuerdo. Esto revela que el 68% de los empleados ve como positivos estos

aspectos, aunque un 32% permanece neutral.

Tabla 12
Frecuencia Respecto a la Realizacion y Alcance de Cronogramas de Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 8 32,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 10 40,0
Total 25 100,0

Figura 6
Frecuencia Respecto a la Realizacion y Alcance de Cronogramas de Produccion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la implementacion de mejoras en los procesos de produccion, el 36% estuvo de acuerdo y el
36% totalmente de acuerdo. Esto indica que el 72% de los empleados percibe positivamente la

implementacion de mejoras.

Tabla 13
Frecuencia Respecto a la Implementacion de Mejoras en los Procesos de Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 9 36,0
Totalmente de acuerdo 9 36,0
Total 25 100,0

Figura 7
Frecuencia Respecto a la Implementacion de Mejoras en los Procesos de Produccion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
las facilidades de trabajo proporcionadas por las mejoras en los procesos, el 40% estuvo de
acuerdo y el 32% totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 72% de los empleados considera

que las mejoras han facilitarian su trabajo.

Tabla 14
Frecuencia Respecto a la Facilidades de Trabajo Proporcionadas por Mejoras en los
Procesos
Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 8 32,0
Total 25 100,0
Figura 8

Frecuencia Respecto a la Facilidades de Trabajo Proporcionadas por Mejoras en los
Procesos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 36% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la mayor reduccion de los tiempos de produccion mejoraria significativamente, el 20% estuvo
de acuerdo y el 44% totalmente de acuerdo. Esto indica que el 64% de los empleados percibe

que al implementar mejorar se reducirian los tiempos.

Tabla 15
Frecuencia Respecto a la Reduccion de Tiempos de Produccion Debido a Mejoras
Implementadas
Frecuencia Porcentaje
Neutral 9 36,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0
Figura 9

Frecuencia Respecto a la Reduccion de Tiempos de Produccion Debido a Mejoras
Implementadas

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 32% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
aumento de productividad por reduccion de tiempos, el 40% estuvo de acuerdo y el 28%
totalmente de acuerdo. Esto revela que el 68% de los empleados considera que la reduccion de

tiempos incrementaria la productividad.

Tabla 16
Frecuencia Respecto al Aumento de Productividad por Reduccion de Tiempos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 8 32,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 7 28,0
Total 25 100,0

Figura 10
Frecuencia Respecto al Aumento de Productividad por Reduccion de Tiempos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 40% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la eficiencia en el uso de recursos disponibles, el 16% estuvo de acuerdo y el 44% totalmente
de acuerdo. Esto indica que, aunque una mayoria (60%) percibe una eficiente utilizacion de los

recursos, existe una proporcion considerable (40%) que mantiene una postura neutral.

Tabla 17

Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Uso de Recursos Disponibles

Frecuencia Porcentaje
Neutral 10 40,0
De acuerdo 4 16,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0

Figura 11
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Uso de Recursos Disponibles

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la disponibilidad de recursos necesarios para un trabajo eficiente, el 12% estuvo de acuerdo y
el 60% totalmente de acuerdo. Esto sugiere que una mayoria significativa (72%) considera que

los recursos necesarios estan disponibles, aunque un 28% permanece neutral.

Tabla 18
Frecuencia Respecto a la Disponibilidad de Recursos Necesarios para un Trabajo Eficiente

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 3 12,0
Totalmente de acuerdo 15 60,0
Total 25 100,0

Figura 12
Frecuencia Respecto a la Disponibilidad de Recursos Necesarios para un Trabajo Eficiente

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la realizacion de controles de calidad, el 36% estuvo de acuerdo y el 36% totalmente de
acuerdo. Esto revela que el 72% de los empleados percibe que se realizan adecuadamente los

controles de calidad.

Tabla 19
Frecuencia Respecto a la Realizacion de Controles de Calidad

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 9 36,0
Totalmente de acuerdo 9 36,0
Total 25 100,0

Figura 13
Frecuencia Respecto a la Realizacion de Controles de Calidad

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 40% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la efectividad de los controles de calidad, el 28% estuvo de acuerdo y el 32% totalmente de
acuerdo. Esto indica que el 60% de los empleados considera que los controles de calidad son

efectivos, aunque una parte significativa (40%) permanece neutral.

Tabla 20
Frecuencia Respecto a la Efectividad de los Controles de Calidad

Frecuencia Porcentaje
Neutral 10 40,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 8 32,0
Total 25 100,0

Figura 14
Frecuencia Respecto a la Efectividad de los Controles de Calidad

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo



51

De acuerdo con los resultados, el 4% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
disminucion del porcentaje de productos defectuosos, el 20% estuvo de acuerdo y el 76%
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que una gran mayoria (96%) percibe una reduccion en los

productos defectuosos.

Tabla 21
Frecuencia Respecto a la Disminucion del Porcentaje de Productos Defectuosos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 1 4,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 19 76,0
Total 25 100,0

Figura 15
Frecuencia Respecto a la Disminucion del Porcentaje de Productos Defectuosos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 8% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
efectividad de las acciones correctivas para defectos en productos, el 24% estuvo de acuerdo y
el 68% totalmente de acuerdo. Esto indica que una gran mayoria (92%) considera efectivas las

acciones correctivas.

Tabla 22
Frecuencia Respecto a la Efectividad de las Acciones Correctivas para Defectos en
Productos
Frecuencia Porcentaje
Neutral 2 8,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 17 68,0
Total 25 100,0
Figura 16

Frecuencia Respecto a la Efectividad de las Acciones Correctivas para Defectos en
Productos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 36% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la mejora en la satisfaccion del cliente con los controles de calidad actuales, el 24% estuvo de
acuerdo y el 40% totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 64% de los empleados perciben

una mejora en la satisfaccion del cliente debido a los controles de calidad.

Tabla 23
Frecuencia Respecto a la Mejora en la Satisfaccion del Cliente con Controles de Calidad
Actuales
Frecuencia Porcentaje
Neutral 9 36,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 10 40,0
Total 25 100,0
Figura 17

Frecuencia Respecto a la Mejora en la Satisfaccion del Cliente con Controles de Calidad
Actuales

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 40% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la responsabilidad en la satisfaccion del cliente con el producto final, el 16% estuvo de acuerdo
y el 44% totalmente de acuerdo. Esto revela que el 60% de los empleados considera que su

responsabilidad impacta en la satisfaccion del cliente, aunque un 40% permanece neutral.

Tabla 24

Frecuencia Respecto a la Responsabilidad en la Satisfaccion del Cliente con el Producto
Final

Frecuencia Porcentaje
Neutral 10 40,0
De acuerdo 4 16,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0

Figura 18

Frecuencia Respecto a la Responsabilidad en la Satisfaccion del Cliente con el Producto
Final

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
nivel adecuado de automatizacion en los procesos, el 12% estuvo de acuerdo y el 60%
totalmente de acuerdo. Esto indica que una mayoria significativa (72%) percibe un adecuado

nivel de automatizacion en los procesos, aunque un 28% permanece neutral.

Tabla 25
Frecuencia Respecto al Nivel Adecuado de Automatizacion en los Procesos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 3 12,0
Totalmente de acuerdo 15 60,0
Total 25 100,0

Figura 19
Frecuencia Respecto al Nivel Adecuado de Automatizacion en los Procesos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la mejora de eficiencia por automatizacion, el 36% estuvo de acuerdo y el 36% totalmente de
acuerdo. Esto sugiere que el 72% de los empleados perciben una mejora en la eficiencia debido

a la automatizacion.

Tabla 26
Frecuencia Respecto a la Mejora de Eficiencia por Automatizacion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 9 36,0
Totalmente de acuerdo 9 36,0
Total 25 100,0

Figura 20
Frecuencia Respecto a la Mejora de Eficiencia por Automatizacion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 40% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la inversion en nuevas tecnologias en el area de trabajo, el 28% estuvo de acuerdo y el 32%
totalmente de acuerdo. Esto indica que el 60% de los empleados percibe positivamente la

inversion en nuevas tecnologias, aunque una parte significativa (40%) permanece neutral.

Tabla 27
Frecuencia Respecto a la Inversién en Nuevas Tecnologias en el Area de Trabajo

Frecuencia Porcentaje
Neutral 10 40,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 8 32,0
Total 25 100,0

Figura 21
Frecuencia Respecto a la Inversion en Nuevas Tecnologias en el Area de Trabajo

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 4% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
facilidad de trabajo proporcionada por la nueva tecnologia, el 20% estuvo de acuerdo y el 76%
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que una gran mayoria (96%) considera que la nueva

tecnologia facilita su trabajo.

Tabla 28
Frecuencia Respecto a la Facilidad de Trabajo Proporcionada por la Nueva Tecnologia

Frecuencia Porcentaje
Neutral 1 4,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 19 76,0
Total 25 100,0

Figura 22
Frecuencia Respecto a la Facilidad de Trabajo Proporcionada por la Nueva Tecnologia

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 8% de los trabajadores se mostr6 neutral respecto al
uso de software de gestion de procesos, el 24% estuvo de acuerdo y el 68% totalmente de
acuerdo. Esto indica que una gran mayoria (92%) percibe positivamente el uso de software de

gestion de procesos.

Tabla 29
Frecuencia Respecto al Uso de Software de Gestion de Procesos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 2 8,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 17 68,0
Total 25 100,0

Figura 23
Frecuencia Respecto al Uso de Software de Gestion de Procesos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 36% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la mejora en la organizacion del trabajo por software de gestion, el 24% estuvo de acuerdo y el
40% totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 64% de los empleados perciben una mejora en

la organizacion del trabajo gracias al software de gestion.

Tabla 30
Frecuencia Respecto a la Mejora en la Organizacion del Trabajo por Software de Gestion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 9 36,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 10 40,0
Total 25 100,0

Figura 24
Frecuencia Respecto a la Mejora en la Organizacion del Trabajo por Software de Gestion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la capacitacion recibida para el trabajo, el 16% estuvo de acuerdo y el 56% totalmente de
acuerdo. Esto revela que el 72% de los empleados considera que la capacitacion recibida ha

sido adecuada, aunque un 28% permanece neutral.

Tabla 31
Frecuencia Respecto a la Capacitacion Recibida para el Trabajo

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 4 16,0
Totalmente de acuerdo 14 56,0
Total 25 100,0

Figura 25
Frecuencia Respecto a la Capacitacion Recibida para el Trabajo

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 20% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la mejora de habilidades por capacitacion recibida, el 8% estuvo de acuerdo y el 72%
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que una gran mayoria (80%) percibe una mejora en sus

habilidades gracias a la capacitacion recibida.

Tabla 32
Frecuencia Respecto a la Mejora de Habilidades por Capacitacion Recibida

Frecuencia Porcentaje
Neutral 5 20,0
De acuerdo 2 8,0
Totalmente de acuerdo 18 72,0
Total 25 100,0

Figura 26
Frecuencia Respecto a la Mejora de Habilidades por Capacitacion Recibida

—_

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 12% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la evaluacion de competencias laborales, el 20% estuvo de acuerdo y el 68% totalmente de

acuerdo. Esto indica que una gran mayoria (88%) percibe positivamente las evaluaciones de

competencias laborales.

Tabla 33
Frecuencia Respecto a la Evaluacion de Competencias Laborales

Frecuencia Porcentaje
Neutral 3 12,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 17 68,0
Total 25 100,0

Figura 27
Frecuencia Respecto a la Evaluacion de Competencias Laborales

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 8% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
justicia y constructividad de las evaluaciones de competencias, el 20% estuvo de acuerdo y el
72% totalmente de acuerdo. Esto sugiere que una gran mayoria (92%) considera que las

evaluaciones de competencias son justas y constructivas.

Tabla 34
Frecuencia Respecto a la Justicia y Constructividad de las Evaluaciones de Competencias

Frecuencia Porcentaje
Neutral 2 8,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 18 72,0
Total 25 100,0

Figura 28
Frecuencia Respecto a la Justicia y Constructividad de las Evaluaciones de Competencias

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 4% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
obtencion de certificaciones relacionadas con el trabajo, el 20% estuvo de acuerdo y el 76%
totalmente de acuerdo. Esto indica que una gran mayoria (96%) valora la obtencion de

certificaciones para su desempefio laboral.

Tabla 35
Frecuencia Respecto a la Obtencion de Certificaciones Relacionadas con el Trabajo

Frecuencia Porcentaje
Neutral 1 4,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 19 76,0
Total 25 100,0

Figura 29
Frecuencia Respecto a la Obtencion de Certificaciones Relacionadas con el Trabajo

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 8% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
utilidad de las certificaciones para el desempeio laboral, el 12% estuvo de acuerdo y el 80%
totalmente de acuerdo. Esto revela que una gran mayoria (92%) percibe que las certificaciones

son utiles para su desempefio laboral.

Tabla 36
Frecuencia Respecto a la Utilidad de las Certificaciones para el Desemperio Laboral

Frecuencia Porcentaje
Neutral 2 8,0
De acuerdo 3 12,0
Totalmente de acuerdo 20 80,0
Total 25 100,0

Figura 30
Frecuencia Respecto a la Utilidad de las Certificaciones para el Desemperio Laboral

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 12% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la cantidad de rejillas producidas en relacion con la demanda, el 28% estuvo de acuerdo y el
60% estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 88% de los empleados perciben que la

cantidad de rejillas producidas cubre adecuadamente la demanda

Tabla 37
Frecuencia Respecto a la Cantidad de Rejillas Producidas en Relacion con la Demanda

Frecuencia Porcentaje
Neutral 3 12,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 15 60,0
Total 25 100,0

Figura 31
Frecuencia Respecto a la Cantidad de Rejillas Producidas en Relacion con la Demanda

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 16% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
aumento en la produccidn de rejillas en los ultimos meses, el 40% estuvo de acuerdo y el 44%

estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 84% de los empleados perciben un aumento

en la produccion de rejillas

Tabla 38

Frecuencia Respecto al Aumento en la Produccion de Rejillas en los Ultimos Meses

Frecuencia Porcentaje
Neutral 4 16,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0

Figura 32

Frecuencia Respecto al Aumento en la Produccion de Rejillas en los Ultimos Meses

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 12% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
uso de la capacidad de produccion disponible, el 24% estuvo de acuerdo y el 64% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 88% de los empleados consideran que se esta

utilizando adecuadamente la capacidad de produccion

Tabla 39
Frecuencia Respecto al Uso de la Capacidad de Produccion Disponible

Frecuencia Porcentaje
Neutral 3 12,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 16 64,0
Total 25 100,0

Figura 33
Frecuencia Respecto al Uso de la Capacidad de Produccion Disponible

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 32% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la suficiencia de la capacidad de produccion para cumplir los objetivos, el 40% estuvo de
acuerdo y el 28% estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 68% de los empleados

consideran que la capacidad de produccion es suficiente para cumplir los objetivos

Tabla 40

Frecuencia Respecto a la Suficiencia de la Capacidad de Produccion para Cumplir
Objetivos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 8 32,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 7 28,0
Total 25 100,0

Figura 34
Frecuencia Respecto a la Suficiencia de la Capacidad de Produccion para Cumplir
Objetivos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 20% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
crecimiento constante de la produccion anual de rejillas, el 20% estuvo de acuerdo y el 60%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 80% de los empleados perciben un

crecimiento constante en la produccion anual

Tabla 41
Frecuencia Respecto al Crecimiento Constante de la Produccion Anual de Rejillas

Frecuencia Porcentaje
Neutral 5 20,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 15 60,0
Total 25 100,0

Figura 35
Frecuencia Respecto al Crecimiento Constante de la Produccion Anual de Rejillas

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 4% de los trabajadores se mostré neutral respecto a la
satisfaccion con el nivel de produccion anual alcanzado, el 20% estuvo de acuerdo y el 76%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 96% de los empleados estan satisfechos con

el nivel de produccion anual alcanzado

Tabla 42
Frecuencia Respecto a la Satisfaccion con el Nivel de Produccion Anual Alcanzado

Frecuencia Porcentaje
Neutral 1 4,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 19 76,0
Total 25 100,0

Figura 36
Frecuencia Respecto a la Satisfaccion con el Nivel de Produccion Anual Alcanzado

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 8% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
bajo porcentaje de rejillas defectuosas, el 12% estuvo de acuerdo y el 80% estuvo totalmente

de acuerdo. Esto sugiere que el 92% de los empleados perciben un bajo porcentaje de rejillas

defectuosas

Tabla 43

Frecuencia Respecto al Bajo Porcentaje de Rejillas Defectuosas

Frecuencia Porcentaje
Neutral 2 8,0
De acuerdo 3 12,0
Totalmente de acuerdo 20 80,0
Total 25 100,0

Figura 37
Frecuencia Respecto al Bajo Porcentaje de Rejillas Defectuosas

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 36% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la identificacion y correccion rapida de rejillas defectuosas, el 24% estuvo de acuerdo y el 40%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 64% de los empleados perciben una

identificacion y correccion rapida de los defectos

Tabla 44
Frecuencia Respecto a la Identificacion y Correccion Rapida de Rejillas Defectuosas

Frecuencia Porcentaje
Neutral 9 36,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 10 40,0
Total 25 100,0

Figura 38
Frecuencia Respecto a la Identificacion y Correccion Rapida de Rejillas Defectuosas

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 16% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la satisfaccion de los clientes con la calidad de las rejillas producidas, el 4% estuvo de acuerdo
y el 80% estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 84% de los empleados perciben una

alta satisfaccion de los clientes con la calidad de las rejillas

Tabla 45

Frecuencia Respecto a la Satisfaccion de los Clientes con la Calidad de las Rejillas
Producidas

Frecuencia Porcentaje
Neutral 4 16,0
De acuerdo 1 4,0
Totalmente de acuerdo 20 80,0
Total 25 100,0

Figura 39
Frecuencia Respecto a la Satisfaccion de los Clientes con la Calidad de las Rejillas
Producidas

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 36% de los trabajadores se mostr6 neutral respecto a
la retroalimentacion positiva sobre la calidad del producto, el 36% estuvo de acuerdo y el 28%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 64% de los empleados perciben

retroalimentacion positiva sobre la calidad del producto

Tabla 46
Frecuencia Respecto a la Retroalimentacion Positiva Sobre la Calidad del Producto

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 9 36,0
Totalmente de acuerdo 9 36,0
Total 25 100,0

Figura 40
Frecuencia Respecto a la Retroalimentacion Positiva Sobre la Calidad del Producto

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 24% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
nimero bajo de devoluciones por defectos, el 44% estuvo de acuerdo y el 32% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 76% de los empleados perciben un niumero bajo de

devoluciones por defectos

Tabla 47
Frecuencia Respecto al Numero Bajo de Devoluciones por Defectos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 6 24,0
De acuerdo 11 44,0
Totalmente de acuerdo 8 32,0
Total 25 100,0

Figura 41
Frecuencia Respecto al Numero Bajo de Devoluciones por Defectos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 4% de los trabajadores se mostro neutral respecto a la
eficiencia en el manejo de devoluciones por defectos, el 20% estuvo de acuerdo y el 76% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 96% de los empleados perciben una alta eficiencia

en el manejo de devoluciones

Tabla 48
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Manejo de Devoluciones por Defectos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 1 4,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 19 76,0
Total 25 100,0

Figura 42
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Manejo de Devoluciones por Defectos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 24% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
tiempo de produccion de cada rejilla, el 28% estuvo de acuerdo y el 48% estuvo totalmente de
acuerdo. Esto sugiere que el 76% de los empleados consideran que el tiempo de produccion de

cada rejilla es adecuado

Tabla 49
Frecuencia Respecto al Tiempo de Produccion de Cada Rejilla

Frecuencia Porcentaje
Neutral 6 24,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 12 48.0
Total 25 100,0

Figura 43
Frecuencia Respecto al Tiempo de Produccion de Cada Rejilla

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 32% de los trabajadores se mostro neutral respecto al
cumplimiento de los tiempos de produccion establecidos, el 28% estuvo de acuerdo y el 40%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 68% de los empleados perciben que se

cumplen los tiempos de produccion establecidos

Tabla 50

Frecuencia Respecto al Cumplimiento de los Tiempos de Produccion Establecidos

Frecuencia Porcentaje
Neutral 8 32,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 10 40,0
Total 25 100,0

Figura 44
Frecuencia Respecto al Cumplimiento de los Tiempos de Produccion Establecidos

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
los tiempos muertos en la produccion, el 36% estuvo de acuerdo y el 36% estuvo totalmente
de acuerdo. Esto sugiere que el 72% de los empleados consideran que los tiempos muertos en

la produccion son minimos

Tabla 51
Frecuencia Respecto a los Tiempos Muertos en la Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 9 36,0
Totalmente de acuerdo 9 36,0
Total 25 100,0

Figura 45
Frecuencia Respecto a los Tiempos Muertos en la Produccion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
las medidas para reducir tiempos muertos en la produccion, el 32% estuvo de acuerdo y el 40%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 72% de los empleados perciben que se estan

tomando medidas efectivas para reducir los tiempos muertos.

Tabla 52
Frecuencia Respecto a las Medidas para Reducir Tiempos Muertos en la Produccion

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 8 32,0
Total 25 100,0

Figura 46
Frecuencia Respecto a las Medidas para Reducir Tiempos Muertos en la Produccion

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 36% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
cumplimiento de los plazos de entrega para la produccion de rejillas, el 20% estuvo de acuerdo
y el 44% estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 64% de los empleados perciben que

se cumplen los plazos de entrega.

Tabla 53
Frecuencia Respecto al Cumplimiento de los Plazos de Entrega para la Produccion de
Rejillas
Frecuencia Porcentaje
Neutral 9 36,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0
Figura 47

Frecuencia Respecto al Cumplimiento de los Plazos de Entrega para la Produccion de
Rejillas

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 32% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la razonabilidad y alcance de los plazos de entrega, el 28% estuvo de acuerdo y el 40% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 68% de los empleados consideran que los plazos de

entrega son razonables y alcanzables.

Tabla 54
Frecuencia Respecto a la Razonabilidad y Alcance de los Plazos de Entrega

Frecuencia Porcentaje
Neutral 8 32,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 7 28,0
Total 25 100,0

Figura 48
Frecuencia Respecto a la Razonabilidad y Alcance de los Plazos de Entrega

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 8% de los trabajadores se mostr6 neutral en cuanto a
la eficiencia en el uso de la maquinaria, el 24% estuvo de acuerdo y el 68% totalmente de
acuerdo. Esto indica que el 92% de los empleados percibe que el uso adecuado de la maquinaria

incrementa significativamente la eficiencia en la produccion.

Tabla 55
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Uso de la Maquinaria

Frecuencia Porcentaje
Neutral 2 8,0
De acuerdo 6 24,0
Totalmente de acuerdo 17 68,0
Total 25 100,0

Figura 49
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Uso de la Maquinaria

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 12% de los trabajadores se mostrd neutral respecto al
mantenimiento del estado de la maquinaria, el 28% estuvo de acuerdo y el 60% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 88% de los empleados consideran que la maquinaria

se mantiene en buen estado.

Tabla 56
Frecuencia Respecto al Mantenimiento del Estado de la Maquinaria

Frecuencia Porcentaje
Neutral 3 12,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 15 60,0
Total 25 100,0

Figura 50
Frecuencia Respecto al Mantenimiento del Estado de la Maquinaria

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 16% de los trabajadores se mostr6 neutral respecto a
la productividad del personal, el 40% estuvo de acuerdo y el 44% estuvo totalmente de acuerdo.

Esto sugiere que el 84% de los empleados perciben una alta productividad del personal.

Tabla 57

Frecuencia Respecto a la Productividad del Personal

Frecuencia Porcentaje
Neutral 4 16,0
De acuerdo 10 40,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0

Figura 51

Frecuencia Respecto a la Productividad del Personal

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo



88

De acuerdo con los resultados, el 12% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la motivacion para mantener una alta productividad, el 28% estuvo de acuerdo y el 60% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 88% de los empleados consideran que existe una

alta motivacion para mantener la productividad

Tabla 58
Frecuencia Respecto a la Motivacion para Mantener una Alta Productividad

Frecuencia Porcentaje
Neutral 3 12,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 15 60,0
Total 25 100,0

Figura 52
Frecuencia Respecto a la Motivacion para Mantener una Alta Productividad

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 12% de los trabajadores se mostrd neutral respecto a
la eficiencia en el uso de materiales sin desperdicios, el 20% estuvo de acuerdo y el 68% estuvo
totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 88% de los empleados perciben una alta eficiencia

en el uso de materiales sin desperdicios

Tabla 59
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Uso de Materiales Sin Desperdicios

Frecuencia Porcentaje
Neutral 3 12,0
De acuerdo 5 20,0
Totalmente de acuerdo 17 68,0
Total 25 100,0

Figura 53
Frecuencia Respecto a la Eficiencia en el Uso de Materiales Sin Desperdicios

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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De acuerdo con los resultados, el 28% de los trabajadores se mostré neutral respecto a
la busqueda de formas de optimizar el uso de materiales, el 28% estuvo de acuerdo y el 44%
estuvo totalmente de acuerdo. Esto sugiere que el 72% de los empleados perciben un esfuerzo

por optimizar el uso de materiales.

Tabla 60
Frecuencia Respecto a la Busqueda de Formas de Optimizar el Uso de Materiales

Frecuencia Porcentaje
Neutral 7 28,0
De acuerdo 7 28,0
Totalmente de acuerdo 11 44,0
Total 25 100,0

Figura 54
Frecuencia Respecto a la Busqueda de Formas de Optimizar el Uso de Materiales

= Neutral = Deacuerdo = Totalmente de acuerdo
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V. DISCUSION DE RESULTADOS

Montalvo (2023) en una compafia metalmecanica ubicada en Trujillo, se evidencié una
serie de deficiencias en la gestion por procesos en el area de acabados. Entre estas deficiencias
se identificaron el incumplimiento de las actividades programadas, retrasos en las entregas,
ausencia de tiempos estandarizados, reprocesamiento de unidades y la inexistencia de
procedimientos operativos claramente definidos. Los hallazgos reportados por Montalvo
indicaron que el 83% de los indicadores resultaron desfavorables, mientras que solo el 17%
resultaron ser favorables, evidenciando valores particularmente bajos en la estandarizacion y
documentacion de procesos: 0% de procesos con tiempos estdndar, 0% de manuales
descriptivos de actividades, 30% de procedimientos controlados para el manejo de maquinaria
y equipos, 45% de unidades reprocesadas y 0% de indicadores de produccion. El diagnodstico
de Montalvo evidencié una carencia en la estandarizacion y documentacion de procesos,
elementos criticos que impactaban negativamente en la produccion. En contraste, la presente
investigacion sugiere que una gestion efectiva de procesos no solo se correlaciona
positivamente con el volumen de produccion, sino que también ejerce un efecto significativo
respecto a la eficacia y la calidad del producto final. Este hallazgo estd sustentado por un
elevado coeficiente de correlacion positiva de 0.863, lo que contrasta notablemente con la
ausencia de indicadores de produccion observada en el analisis de Montalvo.

Adicionalmente, mientras que Montalvo evidencid una gestion ineficiente manifestada
en un elevado porcentaje de unidades reprocesadas (45%) y la ausencia de indicadores de
produccion (0%), la investigacion En la actualidad, se evidencia una correlacion positiva
moderada entre la gestion de procesos y la calidad de la produccion (p = 0.669, significancia =
0.000). Este hallazgo resalta la mejora en la calidad de los productos resultante de la
optimizacién en los procesos administrativos de la aplicacion de una gestion de procesos

eficiente y estandarizada.
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Finalmente, los problemas de tiempo y eficiencia mencionados por Montalvo, tales
como el incumplimiento de trabajos programados y los retrasos en la entrega, se distinguen de
los hallazgos de la presente investigacion, que evidencian una significativa correlacion
positiva.(p = 0.503, significancia = 0.010) entre la administracion de procesos y el tiempo de
produccion. Este hallazgo indica que una gestion de procesos efectiva puede disminuir de
manera significativa los plazos de produccidon y optimizar la puntualidad en la entrega de
productos.

El andlisis efectuado por Canahua (2021) esta investigacion, que utilizé un disefio
experimental y un enfoque cuantitativo, evidenci6 una relacion positiva y significativa entre
las herramientas de Lean Manufacturing y la efectividad en la produccion de componentes
destinados a vehiculos y maquinaria del sector minero en FRESEP SAC. Los hallazgos
revelaron un aumento notable en el OEE (Overall Equipment Effectiveness), que ascendi6 del
32,86% al 85,58%, cumpliendo con los objetivos predefinidos y alcanzando un estandar de
clase mundial de un 85% de OEE. Por otro lado, la investigacion presente, aunque no
implementd de manera especifica la metodologia Lean Manufacturing, también revela una
conexion relevante entre la gestion de procesos y la produccion de rejillas cromadas en una
compafiia del sector metalmecanico. Al aplicar el coeficiente de correlacion de Spearman (p),
se determino una significancia de 0.00, lo que sugiere una relacion notable entre la gestion de
procesos y el volumen de produccion de rejillas cromadas. Un coeficiente de correlacion de
0.720 indica una correlacion positiva elevada entre estas variables, enfatizando que una gestion
efectiva de procesos puede facilitar mejoras significativas en la produccion.

El contraste entre ambas investigaciones es notorio en cuanto a la metodologia y el
enfoque aplicados. Mientras Canahua utiliz6 una metodologia especifica como TPM — Lean
Manufacturing para lograr mejoras sustanciales en la eficiencia de produccion, elevando el

OEE a niveles de clase mundial, la investigacion actual se centr6 en analizar la relacion entre
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la administracion de procesos y la produccion, sin la implementacion de una metodologia
particular. No obstante, los hallazgos obtenidos indican que una administracion de procesos
eficiente puede ejercer un impacto positivo notable en el volumen de produccidén, comparable
a los resultados alcanzados a través de enfoques sistematizados como Lean Manufacturing.

Quinto (2019) se realizd una investigacion orientada a analizar la conexion entre la
implementacion del analisis de tiempos y la productividad en el sector de reparacién de una
firma metalmecanica especializada en el mantenimiento de maquinaria pesada. El estudio, con
un enfoque correlacional y cuasi-experimental, demostrd una correlacion significativa con un
valor t de 27.27, evidenciando que el analisis de tiempos propicid un aumento positivo en la
productividad durante el afio 2018. Los hallazgos obtenidos facilitaron la refutacion de la
hipotesis nula y la validacion de la hipotesis general, concluyendo que la implementacion del
analisis de tiempos potencia la productividad en la entidad metalmecénica.

Por otro lado, la presente investigacion también evidencia una relacion significativa, en
esta ocasion entre la administracion de procesos y la calidad de la produccion de rejillas
cromadas. A través de la aplicacion del coeficiente de correlacion de Spearman (p), se
identifico un nivel de significancia de 0.000, lo que sugiere una relacion relevante. Un
coeficiente de correlacion de 0.669 refleja una correlacion moderadamente positiva entre la
gestion de procesos y la calidad de la produccion, lo que indica que una administracion de
procesos efectiva podria contribuir a su mejora la calidad del producto, aunque no con la misma
fuerza observada en la investigacion realizada por Quinto.

El contraste entre ambas investigaciones es evidente en varios aspectos. Quinto aplico
una metodologia especifica, el estudio de tiempos, y demostrd una correlacion significativa
que increment6 la productividad, con un valor t alto que permitio la aceptacion de la hipotesis
general. La presente investigacion, por su parte, evalud la gestion de procesos en relacion con

la calidad de produccion y encontrd una correlacion positiva moderada. Aunque no se aplicd
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una metodologia especifica como en el estudio de tiempos, la investigacion demuestra que la
gestion de procesos también puede tener un impacto positivo en la produccion.

Ademas, Quinto se enfoco en un area especifica de la empresa, el area de reparacion, y
demostrd mejoras en la productividad de la misma. La presente investigacion, sin embargo,
abarca un aspecto mas general de la empresa, evaluando la gestion de procesos en relacion con
la calidad de produccion de rejillas cromadas. A pesar de la diferencia en el enfoque, ambas
investigaciones subrayan la importancia de implementar técnicas y metodologias especificas
para mejorar aspectos clave de la produccion y la calidad en la industria metalmecanica.

Gutiérrez (2022) el estudio se propuso optimizar los procesos de produccion en
organizaciones del &mbito metalmecanico mediante la adopcidon de un sistema de seguridad.
Este analisis, con un disefio experimental, incluyd a 120 trabajadores de la empresa Grating
Pertt SAC y evidenci6 un incremento considerable en los comportamientos seguros, que se
elevaron del 29% en febrero de 2019 al 95% en julio del mismo afio. El analisis bivariado,
utilizando la prueba de rangos con signo de Wilcoxon, indicd mejoras significativas en los
tiempos de produccion entre agosto y diciembre. Por su parte, el andlisis univariado de los
indices de accidentabilidad reflejé una reduccion significativa en la incidencia y gravedad de
los accidentes. En sintesis, Gutiérrez resaltd que el sistema de seguridad contribuy6 de manera
significativa a la productividad y al rendimiento del personal.

En contraste, la presente investigacion se enfoco en el vinculo entre la administracion
de procesos y la duracion del ciclo productivo de rejillas cromadas dentro de una empresa del
sector metalmecanico. A través del uso del coeficiente de correlacion de Spearman (p), se
obtuvo un nivel de significancia de 0.010, lo que revela una relacion relevante. El coeficiente
de correlacion, con un valor de 0.503, refleja una correlacion moderadamente positiva, lo que
sugiere que una gestion de procesos mas eficiente podria contribuir a la reduccion de los

tiempos de produccion.
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El contraste entre ambas investigaciones radica en el enfoque y los resultados
especificos obtenidos. Gutiérrez se focalizo en la adopcion de un sistema de seguridad y sus
repercusiones en las conductas seguras y la productividad global, mediante un anélisis
exhaustivo que abarco varios meses y multiples indicadores estadisticos. Por el contrario, la
presente investigacion examind de manera especifica la administracion de procesos y su
correlacion con la duracion de la produccion de un producto particular (rejillas cromadas),
encontrando una correlacidon positiva moderada.

Mientras que Gutiérrez (2022) mostré una mejora significativa en la productividad
general mediante un sistema de seguridad, el presente trabajo de investigacion Se resalta una
correlacidon moderadamente positiva entre la administracion de procesos y la disminucion de
los tiempos de produccion, lo que enfatiza la relevancia de una gestion de procesos eficiente
para optimizar la productividad en la fabricacion de rejillas cromadas.

Ingar (2023) realizd un analisis exhaustivo con la finalidad de maximizar la
productividad en una organizacioén del ambito metalmecanico mediante la implementacion. de
la metodologia Lean Six Sigma (LSS). Este analisis, de caracter aplicado y descriptivo,
comenzd con un proceso de simulacion detallado basado en datos reales de la organizacion,
con la intencion de establecer un limite especifico para el nivel de defectos y definir objetivos
concretos en términos de eficacia y eficiencia. A través de las fases del sistema DMAIC,se
lograron identificar problemas especificos relacionados con la productividad, tales como la
reparacion de elementos catalogados en la categoria V. Se aplicaron herramientas
fundamentales de Lean Six Sigma, como Kanban, para optimizar el flujo de trabajo y
minimizar los tiempos de espera, asi como Heijunka, para equilibrar la produccion y reducir la
variabilidad del proceso. Los resultados evidenciaron una mejora considerable, alcanzando un

Cp de 1.09 y un Cpk de 0.95, lo que refleja una notable capacidad del proceso y una reduccion
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en los defectos. La investigacion concluyd que la metodologia Lean Six Sigma resulta
sumamente ventajosa, disminuyendo los defectos y elevando la productividad.

La comparacion entre ambas investigaciones se fundamenta en el enfoque y los
resultados especificos alcanzados. Ingar (2023) dirigié su atencion con el propodsito de
optimizar la productividad y minimizar los defectos, obteniendo mejoras significativas en la
capacidad del proceso y en la eficiencia mediante el uso de herramientas como Kanban y
Heijunka. Por otro lado, el estudio actual analizé de manera particular la gestion de procesos y
su vinculo con la eficiencia del proceso productivo, identificando una correlacion positiva
elevada.

Mientras que Ingar (2023) evidencié un avance notable en la productividad total a
través de la adopcion de Lean Six Sigma. Este estudio de investigacion pone de manifiesto una
notable correlacion positiva entre la administracion de procesos y la eficacia del proceso de
produccion, subrayando la importancia de una gestion de procesos eficiente para maximizar la

efectividad en la elaboracion de rejillas cromadas
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VI. CONCLUSIONES

Se determina que hay una conexion considerable entre la gestion de procedimientos y
la fabricacion de rejillas cromadas en la organizacion del sector metalmecanico en el
afno 2024. El coeficiente de correlacion de Spearman (p) alcanza un valor de 0.863, con
un nivel de significancia de 0.000, lo que refleja una fuerte correlacion positiva entre
ambas variables analizadas.

Se establece que existe una relacion considerable entre la gestion de procesos y el
volumen de produccion de rejillas cromadas en la compaiiia del sector metalmecénico
en el afio 2024. El coeficiente de correlacion de Spearman (p) es de 0.720, con un nivel
de significancia de 0.000, lo que indica una fuerte correlacion positiva entre las dos
variables analizadas.

Se determina que hay una conexion relevante entre la gestion de procesos y la calidad
de produccion de rejillas cromadas en la organizacion del sector metalmecénico en el
afio 2024. El coeficiente de correlacion de Spearman (p) es de 0.669, con un nivel de
significancia de 0.000, lo que refleja una correlacion positiva moderada entre ambas
variables evaluadas.

Se establece que hay una relacion considerable entre la gestion de procesos y el tiempo
de produccion de rejillas cromadas en la empresa del sector metalmecéanico en el afio
2024. El coeficiente de correlacion de Spearman (p) es de 0.503, con un nivel de
significancia de 0.010, lo que indica una correlacion positiva notable entre las variables
evaluadas.

Se concluye que existe una relacion importante entre la gestion de procesos y la
eficiencia del proceso productivo de rejillas cromadas en la compafiia del sector

metalmecénico en el afio 2024. El coeficiente de correlacion de Spearman (p) es de
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0.855, con un nivel de significancia de 0.000, lo que sugiere una alta correlacion

positiva entre las variables analizadas.
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vil. RECOMENDACIONES

Considerando la destacada correlacion positiva identificada entre la gestion de procesos
y la produccion de rejillas cromadas, se recomienda continuar con el refuerzo y la
mejora de la administracion de procesos en la empresa, con el objetivo de asegurar un
incremento sostenido en la produccion.

Con una destacada correlacion positiva entre la gestion de procesos y el volumen de
produccion, se recomienda implementar y mantener practicas de gestion de procesos
que favorezcan el aumento de la capacidad productiva de rejillas, asegurando de este
modo el cumplimiento de la demanda del mercado.

Dado que se ha identificado una correlacion positiva moderada entre la gestion de
procesos y la calidad de la produccion, se recomienda enfocar los esfuerzos en la
optimizacién constante de los procesos productivos, asi como implementar auditorias
regulares para garantizar y mejorar los estdndares de calidad de las rejillas cromadas.
Teniendo en cuenta la considerable correlacion positiva identificada entre la gestion de
procesos y la duracion de la produccion, se sugiere optimizar la planificacion y la
programacion de las actividades productivas con el propdsito de minimizar los tiempos
de ciclo y potenciar la eficiencia general del proceso de fabricacion.

Dado que se ha demostrado una elevada correlacion positiva entre la administracion de
procesos y la eficacia del proceso productivo, se sugiere implementar estrategias que
fortalezcan esta gestion para maximizar la eficiencia operativa, se recomienda
implementar estrategias que optimicen la gestion para maximizar los niveles de
eficiencia, se recomienda invertir en tecnologias avanzadas y capacitacion del personal

para maximizar la eficiencia operativa, minimizando desperdicios y tiempos muertos.
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Problema Objetivo Hipotesis Variable Dimension Indicador Items | Metodologia
Problema general Objetivo general Hipétesis general Gestion de Planificacion y Plan documentado 1-6 Tipo: basica
(De qué manera se relaciona | Determinar la relacion entre la | Existe relacion significativa Procesos Control de Procesos | Frecuencia revisiones nivel
la gestion de procesos y la gestion de procesos y la entre la gestion de procesos y la Cumplimiento cronogramas correlacional
produccion de rejillas produccion de rejillas produccion de rejillas cromadas Optimizacion de Procesos mejorados 7-12 Disefio no
cromadas en empresa del cromadas en empresa del en empresa del rubro Procesos Tiempos reduccion experimental
rubro metalmecénica, 2024? | rubro metalmecanica, 2024 metalmecanica, 2024 Recursos eficiencia Enfoque
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas Gestion de Calidad Controles calidad 13-18 | descriptivo
De qqé manera se relaciona Dete}’mmar la relacion entre la | Existe relac1§n significativa Porcentaje defectos
la gestion de procesos y la gestion de procesos y la entre la gestion de procesos y la
cantidad de produccion de cantidad de produccion de cantidad de produccion de Satisfaccion cliente
rejillas cromadas en empresa | rejillas cromadas en empresa | rejillas cromadas en empresa del Uso de Tecnologia Nivel automatizacion 19-24
del rubro metalmecanica, del rubro metalmecanica, 2024 | rubro metalmecanica, 2024
20247 Determinar la relacion entre la | Existe relacion significativa Inversion tecnologia
(De qué manera se relaciona | gestion de procesos y la entre la gestion de procesos y la —
la gestion de procesos y la calidad de produccién de calidad de produccién de rejillas _ Integracién §oftware
calidad de produccion de rejillas cromadas en empresa | cromadas en empresa del rubro Capacitacion y Horas capacitacion 25-30
rejillas cromadas en empresa | del rubro metalmecénica, 2024 | metalmecanica, 2024 Competencias del Toacia -
del rubro metalmecénica, Determinar la relacion entre la | Existe relacion significativa Personal Evaluacion competencias
20247 gestion de procesos y el entre la gestion de procesos y el Certificaciones obtenidas
(De qué manera se relaciona | tiempo de produccion de tiempo de produccion de rejillas
la gestion de procesos y el rejillas cromadas en empresa | cromadas en empresa del rubro | Produccion | Cantidad de Rejillas producidas 31-36
tiempo de produccion de del rubro metalmecénica, 2024 | metalmecanica, 2024. de Rejillas Produccion
rejillas cromadas en empresa | Determinar la relacion entre la | Existe relacion significativa Cromadas Capacidad utilizada
del rubro metalmecénica, gestion de procesos y la entre la gestion de procesos y la Produccioén anual
20247 eficiencia del proceso eficiencia del proceso - m
(De qué manera se relaciona | productivo de rejillas productivo de rejillas cromadas Calidad del Producto | Rejillas defectos 37-42
la gestion de procesos y la cromadas en empresa del en empresa del rubro Satisfaccion cliente
eﬁcienc.ia del proceso rubro metalmecanica, 2024 metalmecanica, 2024 Devoluciones defectos
productivo de rejillas Tiempo do ' - 1348
cromadas en empresa del p PO © Tiempo produccién
R roduccion
rubro metalmecénica, 2024? Tiempos muertos
Plazos entrega
Eficiencia del Proceso | Utilizacidn maquinaria 49-55

Productivo

Productividad personal

Materiales utilizados
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Cuestionario

Hola,

115

Te agradeceriamos que completes esta encuesta que tiene como objetivo mejorar nuestros

procesos y la calidad de nuestros productos en el area de produccion. Tu participacion es muy

importante para nosotros y tus respuestas seran completamente confidenciales.

La encuesta se compone de varias secciones con preguntas especificas. Por favor, selecciona

la opcidon que mejor refleje tu opinidon en cada pregunta, utilizando la siguiente escala de Likert:

1.
2.
3.
4.
3.

Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Neutral

De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Recuerda que no hay respuestas correctas o incorrectas; lo importante es tu opinién honesta.

jGracias por tu colaboracion!

11 [2 [3]4 |5

Gestion de Procesos

Planificacion y Control de Procesos

1 | ¢Conoces y utilizas el plan documentado de los procesos de produccion?

2 | ¢Consideras que el plan documentado es claro y facil de seguir?

3 | ¢Se realizan revisiones a los procesos de produccion en tu area de
trabajo?

4 | ¢Las revisiones de los procesos son ttiles para mejorar tu trabajo?

5 | ¢{Sueles cumplir con los cronogramas establecidos para la produccion?

6 | ¢Los cronogramas establecidos son realistas y alcanzables?
Optimizacion de Procesos

7 | {Implementar mejoras continuas en los procesos de produccion
aumentaria la eficiencia?

8 | ¢Las mejoras en los procesos facilitarian y optimizarian el desempefio
laboral?

9 | /Una mayor reduccion de los tiempos de produccion mejoraria
significativamente la productividad?

10 | ¢Incrementar la reduccion de tiempos aumentaria considerablemente la
productividad personal?

11 |¢Consideras que los recursos disponibles se utilizan de manera eficiente?

12 | ¢Sientes que tienes los recursos necesarios para realizar tu trabajo de
manera eficiente?
Gestion de Calidad

13 | (Se realizan controles de calidad regularmente en tu area de trabajo?
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14 | ;Los controles de calidad son efectivos para mantener la calidad del
producto?

15 | (El porcentaje de productos defectuosos ha disminuido en tu area de
trabajo?

16 | ;Tomar acciones correctivas mas rapidas ante defectos mejoraria la
calidad general del producto?

17 | (Mejorar los controles de calidad incrementaria la satisfaccion del
cliente?

18 | ¢ Te sientes responsable de la satisfaccion del cliente con el producto
final?
Uso de Tecnologia

19 | ;Consideras que el nivel de automatizacion en los procesos es adecuado?

20 |La inversion en nuevas tecnologias mejoraria considerablemente el
desempeifio laboral.

21 | Adoptar nuevas tecnologias facilitaria y mejoraria los procesos de
trabajo.

22 | Utilizar software de gestion de procesos incrementaria la organizacion y
eficiencia diaria.

23 | Un software de gestion actualizado optimizaria la organizacion del
trabajo diario.

24 | Lainversion en nuevas tecnologias mejoraria considerablemente el
desempeifio laboral.
Capacitacion y Competencias del Personal

25 | Recibir mas capacitacidn especifica aumentaria la eficiencia en el
trabajo.

26 | Programas de capacitaciéon mejorados incrementarian las habilidades
laborales.

27 | ;Te sientes evaluado adecuadamente en cuanto a tus competencias
laborales?

28 |;Las evaluaciones de competencias son justas y constructivas?

29 | Obtener mas certificaciones relevantes optimizaria el desempefio en el
trabajo.

30 |Las certificaciones adicionales serian ttiles para mejorar el desarrollo

profesional.

Produccion de Rejillas Cromadas

Cantidad de Produccion

31 | ¢(Consideras que la cantidad de rejillas producidas es adecuada para
cumplir con la demanda?

32 | (La produccion de rejillas ha aumentado en los ultimos meses?

33 | (Crees que se esta utilizando toda la capacidad de produccion
disponible?

34 |,;La capacidad de produccion utilizada es suficiente para cumplir con los
objetivos de la empresa?

35 | ¢La produccion anual de rejillas ha mostrado un crecimiento constante?

36 | Estas satisfecho con el nivel de produccion anual alcanzado?
Calidad del Producto

37 | (El porcentaje de rejillas defectuosas es bajo?

38 |Las rejillas defectuosas son rapidamente identificadas y corregidas?

39 |¢Los clientes estan satisfechos con la calidad de las rejillas producidas?
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40 | ;Recibes retroalimentacion positiva sobre la calidad del producto?
41 | ¢El nimero de devoluciones por defectos es bajo?
42 | ;Las devoluciones por defectos se manejan de manera eficiente?

Tiempo de Produccion

43

(El tiempo de produccidn de cada rejilla es adecuado?

44 | ;Se cumplen los tiempos de produccion establecidos?
45 | ¢Los tiempos muertos en la produccién son minimos?
46 | (Se toman medidas para reducir los tiempos muertos en la produccion?

47

(Se cumplen los plazos de entrega establecidos para la produccion de
rejillas?

48

(Los plazos de entrega son razonables y alcanzables?

Eficiencia del Proceso Productivo

49

(La maquinaria se utiliza de manera eficiente?

50

(La maquinaria se mantiene en buen estado para asegurar su eficiencia?

51

(La productividad del personal es alta?

52 | ;Te sientes motivado para mantener una alta productividad?
53 | ¢Los materiales se utilizan eficientemente sin desperdicios?
54 | ;Se buscan continuamente formas de optimizar el uso de materiales?
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Anexo C: Validacion de instrumentos

UNIVERSIDAD NACIONAL FEDERICO VILLARREAL
ESCUELA UNIVERSITARIA DE POSGRADO

FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

(Juicio de Expertos)

I DATOS GENERALES

1.1 APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: Bazan Bricefio, José Luis

1.2 GRADO ACADEMICO: Magister en Administracion

1.3 INSTITUCION DONDE LABORA: Universidad Nacional Federico Villarreal.

1.4 TITULO DE LA INVESTIGACION: La gestion de procesos y su relacion con la produccion de rejillas
cromadas en una empresa metalmecanica, 2024

1.5 GRADO Y ESPECIALIDAD A OBTENER: Maestria en Gestion de alta Direccion

1.6 NOMBRE DEL INSTRUMENTO: Encuesta.

1.7 CRITERIO DE APLICABILIDAD:

a) De 01 a 09 (No valido, reformular). Deficiente: D
b) De 10 a 12 (No valido, reformular). Regular: R
¢) De 13 al5 (Valido, mejorar). Bueno: B
d) De 16 a 18 (Valido, precisar). Muy bueno: MB
e) De 19 a20 (Valido, aplicar). Excelente: E
II ASPECTOS A EVALUAR
g\l/(:lllflz(i(i)éflsdiel Criterios cualitativos y cuantitativos D R B MB E
X 01a09 | 10a12 | 13al15 | 16al8 | 19a20
instrumento
1. Claridad Esta fprmulado con lenguaje
apropiado. 19
C Esta expresado con conductas
2. Objetividad observables. 20
3 Actualidad Adecuado a}l avance de la ciencia y
la tecnologia. 20
4. Organizacion Existe una organizacion y logica. 19
Lo Comprende los aspectos de cantidad
5. Suficiencia y calidad. 20
. . Adecuado para valorar los aspectos
6. Intencionalidad del estudio. 20
7 Consistencia Basado en el aspecto tedrico,
) cientifico y del tema de estudio. 19
. Entre las variables, dimensiones e
8. Coherencia L
indicadores. 20
, La estrategia responde al proposito
9. Metodologia del estudio 20
Genera nuevas pautas para la
10. Conveniencia investigacion y construccion de
teorias. 19
Subtotal 19.6
Promedio 20

Valoracion cuantitativa: 20
Valoracion cualitativa: Excelente
Opinidn de aplicabilidad: El instrumento es valido y se puede aplicar.

Lugar y fecha: Lima, 17 de julio 2024

S
Magister Wm Bricefio
Nombre y+Hi el experto
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UNIVERSIDAD NACIONAL FEDERICO VILLARREAL
ESCUELA UNIVERSITARIA DE POSGRADO

FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

(Juicio de Expertos)

I DATOS GENERALES

I.1.
1.2.
1.3.
1.4.

1.5.
1.6.

cromadas en una empresa metalmecanica, 2024

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: Bazin Ramirez, Wilfredo
GRADO ACADEMICO: Doctor Ingenieria Industrial
INSTITUCION DONDE LABORA: Universidad Nacional Mayor de San Marcos.

TITULO DE LA INVESTIGACION: La gestion de procesos y su relacion con la produccion de rejillas

GRADO Y ESPECIALIDAD A OBTENER: Maestria en Gestion de Alta Direccion
NOMBRE DEL INSTRUMENTO: encuesta.

1.7. CRITERIO DE APLICABILIDAD:
a) De 01 a 09 (No valido, reformular). Deficiente: D
b) De 10 a 12 (No valido, reformular). Regular: R
¢) De 13 a 15 (Valido, mejorar). Bueno: B
d) De 16 a 18 (Valido, precisar). Muy bueno: MB
e) De 19 a 20 (Valido, aplicar). Excelente: E
II ASPECTOS A EVALUAR
Indicadores de | o D R B MB E
evaluacion de riterios cualitativos y cuantitativos | " "o | 10412 | 13215 | 16418 | 19a20
instrumento
1. Claridad Esta fgrmulado con lenguaje
apropiado. 19
S Esta expresado con conductas
2. Objetividad observables. 20
3 Actualidad Adecuado 2}1 avance de la ciencia y
la tecnologia. 20
4. Organizacion Existe una organizacion y logica. 19
Lo Comprende los aspectos de
3. Suficiencia cantidad y calidad. 20
. . Adecuado para valorar los aspectos
6. Intencionalidad del estudio. 20
7 Consistencia Basado en el aspecto tedrico,
) cientifico y del tema de estudio. 19
. Entre las variables, dimensiones e
8. Coherencia L
indicadores. 20
. La estrategia responde al proposito
9. Metodologia del estudio 20
Genera nuevas pautas para la
10. Conveniencia investigacion y construccion de
teorias. 19
Subtotal 19.6
Promedio 20

Valoracion cuantitativa: 20
Valoracion cualitativa: Excelente
Opinion de aplicabilidad: El instrumento es valido y se puede aplicar.

Lugar y fecha: Lima, 19 de julio 2024

Dr. Wilfredo Bazan Ramirez

Investigador RENACYT
¢ FACULTAD DE CIENCIAS
SARE ADMINISTRATIVAS
g ACBSP
% UNMSM s

Doctor Wilfredo Bazan Ramirez




120
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FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

(Juicio de Expertos)

I DATOS GENERALES

I.1.
1.2.
1.3.
1.4.

1.5.
1.6.

cromadas en una empresa metalmecanica, 2024

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: Sanchez Camargo. Mario Rodolfo
GRADO ACADEMICO: Doctor.
INSTITUCION DONDE LABORA: Universidad Nacional Federico Villareal.

TITULO DE LA INVESTIGACION: La gestion de procesos y su relacion con la produccion de rejillas

GRADO Y ESPECIALIDAD A OBTENER: Maestria en Gestion de Alta Direccion
NOMBRE DEL INSTRUMENTO: encuesta.

1.7. CRITERIO DE APLICABILIDAD:
a) De 01 a 09 (No valido, reformular). Deficiente: D
b) De 10 a 12 (No valido, reformular). Regular: R
¢) De 13 a 15 (Valido, mejorar). Bueno: B
d) De 16 a 18 (Valido, precisar). Muy bueno: MB
e) De 19 a 20 (Valido, aplicar). Excelente: E
II ASPECTOS A EVALUAR
dicadores de | o D R B MB E
evaluacion de riterios cualitativos y cuantitativos | " "o | 10412 | 13215 | 16418 | 19a20
instrumento
1. Claridad Esta fgrmulado con lenguaje
apropiado. 19
S Esta expresado con conductas
2. Objetividad observables. 20
3 Actualidad Adecuado 2}1 avance de la ciencia y
la tecnologia. 20
4. Organizacion Existe una organizacion y logica. 19
Lo Comprende los aspectos de
3. Suficiencia cantidad y calidad. 20
. . Adecuado para valorar los aspectos
6. Intencionalidad del estudio. 20
7 Consistencia Basado en el aspecto tedrico,
) cientifico y del tema de estudio. 19
. Entre las variables, dimensiones e
8. Coherencia L
indicadores. 20
. La estrategia responde al proposito
9. Metodologia del estudio 20
Genera nuevas pautas para la
10. Conveniencia investigacion y construccion de
teorias. 19
Subtotal 19.6
Promedio 20

Valoracion cuantitativa: 20
Valoracion cualitativa: Excelente
Opinion de aplicabilidad: El instrumento es valido y se puede aplicar.

Lugar y fecha: Lima, 16 de julio 2024

Magistef Mario R. Sénchez Camargo
Nombre y Firma del Experto




