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Resumen

La presente investigacion desarrollada, tuvo como objetivo Implementar
herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el Area
Administrativa en la empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo 2022. La
investigacion fue explicativa, de tipo pre-experimental; debido a que se realizd
pruebas en el transcurso, se manipuld y controlo la variable independiente (Lean
Manufacturing), para concluir con resultados post aplicacion. La poblacion
estuvo compuesta por todos los procesos atendidos en el area administrativa en
un periodo de 30 dias. A partir de la recoleccion de datos, se obtuvo inicialmente
una productividad de 36%; para las Herramientas Lean, los resultados fueron
para VSM: Lead Time de 1.85 dias, Eliminacion del desperdicio para los
procesos criticos 1, 2 y 3 de 13%, 17% y 16% respectivamente; en cuanto al
cumplimiento 5°S de 43%; por otro lado, el indicador de desempefio: efectividad
de 63%. Este analisis efectuado dio a conocer que la metodologia Lean
Manufacturing si incremento la productividad; evidenciandose en los resultados
post implementacion de las Herramientas Lean, para VSM se obtuvo: Lead Time
de 1 dia, Eliminacion del desperdicio para los procesos criticos 1, 2 y 3 de 0%,
5°S de 90% y una efectividad de 97.6%; finalmente, un incremento de la
productividad a 56%.

Palabras Clave: Lean Manufacturing, productividad, transportes.



Abstract

The objective of this developed research was to implement Lean Manufacturing
tools to improve productivity in the Administrative Area in the transport company
Los Andes S.R.L., Trujillo 2022. The research was explanatory, of a pre-
experimental type; Due to the fact that tests were carried out during the course,
the independent variable (Lean Manufacturing) was manipulated and controlled,
to conclude with post-application results. The population was composed of all the
processes attended in the administrative area in a period of 30 days. From the
data collection, a productivity of 36% was initially obtained; for the Lean Tools,
the results were for VSM: Lead Time of 1.85 days, Elimination of waste for critical
processes 1, 2 and 3 of 13%, 17% and 16% respectively; in terms of 5'S
compliance of 43%; on the other hand, the performance indicator: effectiveness
of 63%. This analysis carried out revealed that the Lean Manufacturing
methodology did increase productivity; evidencing in the post-implementation
results of the Lean Tools, for VSM the following was obtained: Lead Time of 1
day, Elimination of waste for critical processes 1, 2 and 3 of 0%, 5'S of 90% and

an effectiveness of 97.6%; finally, an increase in productivity to 56%.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, transportation.
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. INTRODUCCION

En el mundo, la productividad en el sector transportes ha sido considerado como
uno de los principales impulsores de la economia pues, al mantener
comunicadas a las personas impulso la creacion de empleos y mantuvo la
actividad de otros sectores econémicos. Segun (Organizacion de las Naciones
Unidas 2020), el sector transporte genero el 2% del empleo directo a nivel
mundial. Es por esta razén que (Aranda, Ordofez y Peralta 2018; Shokri, Antony
y Garza-Reyes 2022) sefialaron la importancia de la integracion de herramientas
de mejora continua a los procesos de estas organizaciones, para asi poder
hacerlos mas productivos y que las mejoras sean sostenibles en el tiempo.
[trad.].

(Hernandez et al. 2020), en su informe sobre el comportamiento laboral y su
efecto en la productividad laboral, sefalo respecto a los paises con mayor
productividad en términos de ingreso por horas hombre; los resultados
evidenciaron que Luxemburgo es el pais de mayor productividad laboral con $

68,47; por otro lado, México es el pais de menor productividad laboral con $ 3,61.

Ademas, resalté la importancia de contar con politicas laborales claras para
todos los colaboradores; puesto que ha sido la base de una cultura laboral que
promueve el incremento de la productividad, asi como procesos administrativos
modernos que permitieron a toda la organizacién una evolucién constante para

beneficio de todos. (Ver Figura 13)

Por otro lado, segun (Merino 2019), en América Latina, los resultados de la
Organizacion Internacional del Trabajo en el 2018, acerca del salario anual por
persona respecto a la productividad laboral, nos dieron a conocer la diferencia
notoria que hay entre Estados Unidos, Puerto Rico y Canada con montos de $
114.990, $ 99.961 y $ 86.437 respectivamente, los cuales tienen en su haber los
3 primeros puestos con referencia a la productividad en comparacion de los
demas paises. Por ejemplo, tenemos a Canada con relacién a Peru, teniendo
este Ultimo un monto de $ 22.868, ocupando el puesto nimero 21, y de los cuales

existe un salto aproximadamente $ 60.000 por cada trabajador. (Ver Figura 14)



En el Peru, segun (Esparta 2020) en su analisis sobre productividad laboral
referente a las actividades econdmicas, dio a conocer que el sector formal
siempre supera al sector informal en todas estas actividades. Asimismo, se
evidencio la ventaja del sector formal con respecto a la productividad; sin
embargo, esta pudo verse amenazada por la tendencia de crecimiento de la
productividad laboral del sector informal. En el grafico mostrado a través del
anexo 3, se denota que el sector transporte y comunicaciones en el 2018 por
parte del sector formal representd una productividad laboral en termino

monetarios de S/ 43,915 y por parte del sector informal, representé S/14,465.

(Ver Figura 15)

En las organizaciones del sector transporte, ha sido fundamental contar con una
eficiente gestion administrativa; pues si se presentan deficiencias, se afecta la
productividad laboral del area. Segun (Aguilar y Cabanillas 2019), los procesos
administrativos aplicados de manera adecuada ayudaron a mejorar la gestion
administrativa. Adicionalmente, ha sido necesario facilitar los recursos
necesarios a los colaboradores para alcanzar los objetivos de la organizacion.
Por otro lado (Sevillano 2017), nos dice que ha sido necesaria la aplicacion de
algunas herramientas de Lean Manufacturing y las utilizadas con mayor
frecuencia para incrementar la productividad, son las siguientes: 5°S, VSM y
SMED. Las otras herramientas tienen participacion en las aplicaciones, fueron
las siguientes: Justo a tiempo, Poka Yoque, TPM, Kaizen, Andon, 8 desperdicios,

KPI'S y Estandarizacion.

Para (Vinoth, Annamalai y Bagathsingh 2019), Las herramientas LM tuvieron
una gran aceptacion, dado que su funcionalidad y capacidad de adaptarse a
cualquier rubro pone como lider a la metodologia Lean Manufacturing sobre otros
tipos de herramientas, esto ayudo a que ocurra una mejora continua y sustancial,
lo cual sirvib como motivante para la aplicacion en el sector transporte,
explayando el gran impacto que genero esta metodologia en cada area de las

organizaciones en la que ha sido aplicada. [trad.].

La empresa de transportes Los Andes S.R.L., inicio sus actividades en agosto
del 2002 en la Provincia de Sanchez Carrion — Huamachuco. Durante su

trayectoria se han presentado diversos problemas. Ahora, afronta deficiencias



en la gestién administrativa que tuvieron influencia, en forma directa, en la

productividad de la organizacion.

Para una mejor comprension de la realidad problematica, se identificd las
principales causas agrupandolas en el Diagrama de Ishikawa, para luego
relacionarlas a través de una matriz de correlacion la cual nos arrojo puntajes y

asi se determind las causas mas criticas mediante el Diagrama de Pareto. (Ver

Figura 16)

Para la matriz de correlacion, se determind las puntuaciones de mayor relevancia
de las causas y su relacion con el problema identificada; se establecié una escala
puntual, con la siguiente valoracion: (0) nada importante, (1) poco importante, (2)

importante, y (3) muy importante. (Ver Figura 17)

A partir de ello, se determinaron los puntajes de las 15 causas que generaban la
baja productividad del area administrativa para, de esta, manera tabular los datos
en la tabla de frecuencias y determinar las causas con mayor incidencia en el

problema identificado. (Ver Figura 18)

Se identificaron 3 causas principales las que representaban el 76% de las que
dieron origen al problema y afectaban a la productividad del area administrativa

de la empresa de transportes.

Con los datos de la tabla de frecuencia, se elaboré el Diagrama de Pareto para
la comprobacion de la Ley (80-20).

En el grafico de Pareto (Ver Figura 19), podemos apreciar las causas vinculadas
al problema. Estos son: deficiente flujo documentario (27%), procedimientos no
estandarizados (26%), y mala organizacion del ambiente de trabajo (23%);
clasificados como las causas que generan la baja productividad en el area de

administracion en la empresa de transportes Los Andes S.R.L.

Luego, se determind las posibles propuestas de solucion, identificando la

metodologia idonea a aplicar. En la matriz (Ver Figura 20), podemos observar

los criterios considerados para la eleccion de la alternativa de solucion mas

adecuada.



Como primera alternativa se tuvo: Lean Manufacturing, con 7 puntos, la cual
proporcionaba una mejora en la productividad del area administrativa, a través
de la aplicacién de la metodologia 5°S, el Value Stream Mapping y los KPI'S. La
aplicacion de estas herramientas es de bajo coste y, ademas, facilitaran la
eficiente organizacién y la estandarizacion de procedimientos del area en

estudio.

La segunda alternativa: Ciclo Deming, con 3 puntos no ha sido tomada en cuenta
debido que; no abarcaba la mayoria de los problemas identificados. Ademas,
tenia una relacion con la deficiente gestion administrativa; por lo que se corregiria

con la aplicacién de la primera alternativa de solucion.

Como tercera alternativa: La Investigacion de Operaciones, con 2 puntos
tampoco ha sido tomada en cuenta pues no abarcaba la mayoria de los
problemas identificados en la organizacion; por otro lado, su aplicacion incurriria

en costos que la organizacion no podria cubrir por el momento.

Para (Gallardo 2017), la formulacion del problema ha sido concretar el
planteamiento a manera de una sola pregunta y esta ser delimitada y precisa en
cuanto a espacio, poblacién y tiempo. En esta investigacion se consideré como
problematica general, la siguiente pregunta: ; De qué manera la implementacién
de Lean Manufacturing mejora la productividad en el Area Administrativa en la

empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo 20227

Para (Fernandez-Bedoya 2020) la justificacién de una investigacién radica en la
atenciéon a la solucidn de problemas, los cuales deben presentar un buen

argumento que sustente su desarrollo.

En cuanto a la justificacion practica, para (Fernandez-Bedoya 2020) es aquella
investigacion que genera contribuciones directas o indirectas con relacion al
problema en estudio. Esta investigacion pretendié contribuir de manera directa a
la solucion de la problematica de la productividad del area administrativa que la

organizacién viene enfrentando.

En cuanto a la justificacion metodoldgica, para (Rosenkranz 2018), se refiere al
uso o propuesta de métodos, técnicas y/o herramientas que generaron

entendimiento confiable y contribuyeron a la aplicacion para otros investigadores



traten problemas semejantes [trad.]. En esta investigacion se utilizé herramientas
de aplicacion sencilla, pero con resultados significativos a corto plazo como:

Metodologia 5°S, Value Stream Mapping e Indicadores de Desempefio (KPI'S).

En cuanto a la justificacion econémica, para (Baena 2017), se refiere a que si se
pudo recuperarse la inversion realizada en la implantacién. Para esta
investigacion, los recursos a utilizados fueron minimos, ya que se implementd
herramientas de bajo costo y, por el contrario, habria una mejora que se vera
reflejada en la productividad del area administrativa y también en la rentabilidad

de la empresa.

Para (Espinoza 2020; Gallardo 2017), los objetivos fueron los propdsitos de la
investigacion, los cuales expresaron el fin que se persigue y pretendi6 lograr el
estudio.

Con respecto al objetivo general, este se definié de la siguiente manera:

Implementar herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad
en el Area Administrativa en la empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo
2022

(Hwang, Chu y Yin 2017), sefiala que los objetivos especificos, fueron aquellos
que se determinan a partir del general, siendo el paso a paso para lograr el
objetivo general [trad.]. En cuanto a los objetivos especificos tuvimos: Analizar la
productividad actual del Area Administrativa de la empresa, determinar las
herramientas de Lean Manufacturing a utilizar en el Area Administrativa para
mejorar la productividad, implementar las herramientas de Lean Manufacturing
en la empresa y determinar el impacto de la implementacion de Lean
Manufacturing en la productividad de la empresa transporte Los Andes S.R.L.,
Trujillo 2022.

Segun (Espinoza 2018), las hipétesis fueron declaraciones tentativas de un
acontecimiento investigado, elaboradas como propuestas. Respecto a la

hipétesis general, se establecio de la siguiente manera:

La Implementacion de Lean Manufacturing, si mejora la productividad del area

administrativa de la empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo 2022



Il. MARCO TEORICO

La metodologia Lean Manufacturing nos da a entender la gran influencia que
tiene en las diferentes instituciones donde fue aplicada, dado que esta,
disminuye los costos de recursos utilizados y aumenta la calidad de los productos
y/o servicios; debido a que, se basa en la aplicacion de diferentes tipos de
herramientas, en un entorno nacional muestra el gran impacto causado hacia
diferentes empresas, las cuales tuvieron una creciente productividad a partir de
la aplicacion de esta metodologia (Tavera 2020; Serrano 2018; Magallanes
2017). Estos autores evidenciaron un incremento de la productividad post test de
hasta 20.28% en las diferentes areas de aplicacion, ademas, para (Sevillano
2017; Moreno y Ramirez 2019), las herramientas que tienden a ser mas
utilizadas serian las 5S y el Value Stream Mapping porque generan un impacto

mayor en cuanto a los resultados esperados post aplicacion.

En el apartado internacional, la metodologia Lean Manufacturing también ha
ayudado en la busqueda del aumento de la productividad, teniendo en cuenta
siempre las diferentes herramientas que nos brinda, dado que ayudan con la
ardua busqueda de cédmo saber incrementar la productividad de las empresas, y
por consiguiente, a cdmo hacer uso de Herramientas Lean como: 5°S, Kaizen y
Six Sigma, los cuales ayudaron a aumentar la productividad hasta en un 34.48%,
como también en cantidad de materiales y relacion de procesos [trad.]. (Molina
2016; Silva et al. 2016; Jasti y Sharma 2015); mientras que por otro lado, la
influencia obtenida por parte de las empresas se logré6 mantener a través del
tiempo dando resultados visibles y permanentes en estas instituciones segun los

estudios de (Vargas, Muratalla y Jiménez 2018; Sahoo 2020).

En el entorno local, se tiene que la metodologia Lean Manufacturing a través del
correcto uso sus herramientas, siendo de las mas usadas el Value Stream
Mapping, como también la herramienta 5S, mejoraron la optimizacion de
recursos de los diferentes procesos productivos, en cuanto a recurso humano y
utilizaciéon de materiales y equipos, englobando esto especificamente en la
productividad y eficiencia de las organizaciones; por lo cual, a través de lo
mencionado previamente, segun la investigacion de (Castro 2016; Aguilar 2019;

Olazabal 2021), se aplican estas herramientas en empresas tanto de produccion



como de servicios obteniendo como resultados el incremento de productividad

hasta en un 3.23% y de eficiencia hasta un total de 70.09%.

Segun las investigaciones previas, en la actualidad muchas organizaciones
realizan actividades que no agregan valor. Es por ello que, los expertos
recomiendan esta metodologia Lean Manufacturing para eliminar desperdicios y
asegurar un ambiente de trabajo limpio y ordenado, ayudando a mejorar la
productividad, como también la eficiencia de los procesos; estudios sobre esta
metodologia mencionaron que su aplicacion da paso a las organizaciones a
incrementar su productividad hasta en un 42,08% aproximadamente con

respecto a su situacion anterior (Torres et al. 2021).

Respecto a las teorias que fundamentan la investigacion, la metodologia Lean
Manufacturing aplicada a la productividad segun (Sundar, Balaji y Satheesh
Kumar 2014) “Fue creada como un instrumento para lograr el maximo uso de
recursos a través de la disminucion de desperdicio, luego esta se amoldo como
respuesta al entorno empresarial competitivo y fluctuante” [trad.]. Por otro lado
(Sanders, Elangeswaran y Wulfsberg 2016) “define al Lean Manufacturing como
un procedimiento probable para aumentar la productividad y aminorar costos de
las empresas” [trad.].

Para (Socconini 2019) para mejorar los procesos de las organizaciones se
tuvieron en cuenta la implementacion de diferentes herramientas basadas en la
filosofia Lean Manufacturing, las cuales fueron: Value Stream Mapping, eventos
Kaizen, KPI'S, 5S para limpieza y orden, control visual, manufactura celular,
cambios rapidos de productos, AMEF, Poka Yoke, solucién de problemas con
herramienta 8D, Six Sigma, Kanban, Heijunka, trabajo estandar, contabilidad

Lean para la buena toma de decisiones y Ahorro de energia

La implementacion de las herramientas Lean dependen de diferentes fases
fundamentales, las cuales serian: la preparacion (diagnostico, preparaciéon 5'S,
VSM, KPI), cadenas de valor (Organigrama, aplicacion en la area) y empresa
Lean (compromiso, conocimiento, cultura, motivaciéon y el mejor lugar para
trabajar); ademas, para un correcto funcionamiento se debe tratar de evitar: la
falta de involucramiento, empleados temporales, falta de motivacion en la parte

personal, trabajo sobrecargado, inexistencia de un lider o liderazgo, lentitud al



obtener mejoras, la falta de ayuda econdmica, la complejidad de las
herramientas a implementar, resistencia por parte del personal hacia el cambio,
nula coordinacion, ayuda entre los diferentes departamentos y falta de
dedicacion al momento de implementar las mejoras (Socconini 2019; Rojas y
Gisbert 2017).

Si bien es cierto, Lean Manufacturing, abarca diversas herramientas; es por ello
que, es determinante el realizar el diagndstico antes de la eleccion de alguna
herramienta. En la presente investigacion, se tomo la decision de aplicar las
siguientes herramientas: la metodologia 5°S, Value Stream Mapping e
Indicadores de Desempefio, ya que se considerd eran las mas adecuadas para

solucionar los problemas que se enfrentaba en el area administrativa.

La herramienta 5S aplicada a la productividad segun (Molina 2020) “La define
como una herramienta Lean que es utilizada para aumentar de manera
progresiva la productividad al lograr perfeccionar el entorno laboral del area”. Por
otro lado (Mohamad et al. 2016), nos dice que la técnica 5S es una herramienta
basica de Lean Manufacturing, la cual nos permite solucionar situaciones
derivadas de clasificar (Seiri), ordenar (Seiton), limpiar (Seiso), estandarizar
(Seiketsu) y disciplina (Shitsuke), los cuales se ven reflejados en los resultados

a obtener luego de su correcta aplicacion [trad.].

Asimismo, los autores identifican como indicadores para la evaluacion de la
herramienta “el porcentaje de cumplimiento de la Metodologia 5°S”, la siguiente

formula:

Calificacion Obtenida

Calificacion Esperada x

Figura 1: Formula para evaluacion de herramienta 5S.

FUENTE: (Mohamad et al. 2016)

Para (Prasetyawan, Ramadhan y Salsabila 2021; Ruiz-Fuentes, Almaguer-
Torres y Torres-Torres, Cristina Hernandez-Pefia 2014) “La herramienta Value
Stream Mapping, es un procedimiento utilizado para determinar las
circunstancias actuales de los procesos de la organizacion, para poder darle

solucion a los problemas y mejorar esas circunstancias en el futuro” [trad.].



Ademas, nos dicen que se logra identificando las actividades que no generan
valor y mejorando el desempefio. Para, (Kumar, Dhingra y Singh 2018) nos dice
que el Value Stream Mapping es un tipo de método que grafica el proceso total
de la elaboracion de una tarea, ademas que también nos muestra en gran detalle
lo que podrian ser procesos innecesarios, para poder separarlos completamente

del proceso total [trad.].

Por otro lado, (Allauca 2014), define el Value Stream Mapping como una
manifestacion grafica, a través representaciones especificas, del flujo de
materiales y de informacién a lo largo de la corriente de valor de una linea de
productos en una fabrica de ingreso a salida, del recibimiento al envié. Para este
autor, los indicadores a considerar para la evaluacion de la aplicacion vienen a

ser: la eliminacién del desperdicio y lead time.

Segun (Socconini 2019), la eliminacién del desperdicio es un proceso continuo y
sistematico de identificacion y eliminacibn de desperdicios 0 excesos;
entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega valor a un
producto, pero si costo y trabajo.

Eliminacion de desperdicio (AQNAV):

HIUNACLON @€ GeSperateio = m tal de Actividades

Figura 2: Férmula para determinar las actividades que no agregan valor.

FUENTE: (Socconini 2019)
Donde:
AQAV: Actividades que agregan valor.
AQNAV: Actividades que no agregan valor.

Segun (Socconini, 2019), lead time es el tiempo total de la cadena de valor desde

la materia prima hasta el producto terminado.
Lead Time = Fecha de entrega de Documento — Fecha de Vencimiento de Documentos

Figura 3: Férmula para calcular el Lead Time.

FUENTE: (Socconini 2019)



Por otro lado (Parraga et al. 2021), “define a los indicadores de gestion como
una herramienta para definir de forma precisa, objetivos de acuerdo a metas
establecidas y alcanzando objetivos”. Segun (Medina et al. 2019; Stabler 2016),
Los indicadores son una gran herramienta para controlar y mejorar los procesos;
sin embargo, resalta que los indicadores de productividad tienden a ser usados
para las diferentes areas de la institucion, aunque estas no tengan alguna
similitud, es decir, sean esta de tipo comercial, productivas, intelectuales, etc.
[trad.].

Para (Sdoukopoulos et al. 2019), la seleccion de indicadores constituye un
proceso de gran importancia en el desarrollo de iniciativas pues generalmente
se definen como una seleccion de indicadores destinados a medir de manera
integral el progreso hacia las metas, sobre la base de un modelo subyacente que
conduce a un valor unico [trad.]. Segun (Corral 2017; Harrington 2014) existe
gran variedad de KPI'S que pueden ser aplicados en el sector transporte; sin
embargo, existen métodos de disefio de indicadores, los cuales parten de la
identificacién de los procesos mas criticos en las organizaciones; para
problematicas del area administrativa, se puede aplicar los siguientes

indicadores como:
Indicadores de desempeiio:

La eficiencia segun (Abdelhadi & Shakoor, 2014) “Es la suficiencia para lograr
hacer las cosas de manera excelente, lo que trata de obtener la eficiencia es que
al finalizar el proceso total se garantice la calidad en el producto final” [trad.]. Por
otro lado, (Dechant & Sasa, 2018) “Nos dice que es la capacidad que se tiene
para utilizar menos recursos para lograr un mayor objetivo, por lo cual el

beneficio seria mayor” [trad.].

L Tiempo Disponible
Eficiencia = — x100
Tiempo Empleado

Figura 4: Férmula para calcular la eficiencia

La eficacia segun (Price, 2016) “es la capacidad que tiene la empresa o persona
en realizar una o varias acciones determinadas, para poder llegar a un fin sin
considerar tanto la optimizacion de recursos” [trad.]. Por otro lado, (Paustian-

Underdahl, Walker, & Woehr, 2014) “Nos dice que es la que se enfoca en
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conseguir una objetivo o meta, es decir, tratar de lograr el objetivo que nos

propusimos en un principio” [trad.].

Documentos Terminados
100

Eficacia = x
Documentos Planificados

Figura 5: Formula para calcular la eficacia.

En cuanto a la Productividad, segun (Fontalvo, De la Hoz y Morelos 2017), “esta
denotada por el vinculo que existe entre el volumen total de produccion y los
medios usados para lograr dicho rango de produccién, es decir la relacion entre
los ingresos y las salidas”. Para (Sanchez, Montenegro y Medina 2019), en la
productividad se analiza el total de productos obtenidos a través del sistema
productivo y los recursos que han sido utilizados en su elaboraciéon basandose
en la medicién del tiempo y la particularidad de cada area dentro de una

organizacion.

o Producccion
Productividad =

Recursos Utilizados

Figura 6: Formula para el calculo de la productividad.

Para (Arias, Vallejo y Ibarra 2020), la mano de obra viene a ser la prestacion de
servicios en la elaboracion de productos y otras actividades. Por otro lado, La
utilizacién de recursos segun (Fong, Flores y Cardoza 2017), vienen a ser los
materiales, insumos, tecnologia, energia y otros, que intervengan para la
realizacién del proceso. Ademas, sostiene que la diversidad de los recursos en
las organizaciones y la capacidad que tienen estas para gestionar de manera
eficaz de ellos, es lo que determina la existencia de ventaja competitiva y el

potencial del logro de beneficios relevantes aun en periodos largos.
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ll. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefo de investigacion

Por su finalidad: Aplicada aquella que tuvo como caracteristicas principales el
empleo de todo tipo de conocimientos que fueron adquiridos, para llegar a lograr

la solucion de distintos problemas que se especifiquen en un estudio [trad.]
(Malone, Nicholl y Coyne 2016).

La investigacion fue aplicada con las definiciones brindadas por la metodologia
Lean Manufacturing, haciendo uso de sus herramientas como lo fueron las 5'S,
el Value Stream Mapping y los indicadores de desempeno, los cuales

aumentaron la productividad en el area administrativa.

Por su enfoque: Cuantitativa, en la cual fueron recolectados datos sobre las
variables, para posteriormente analizarlos, estudiando asi sus propiedades y

todo tipo de fendmenos que esta tuviera [trad.] (McCusker y Gunaydin 2015).

La investigacion fue de tipo cuantitativa dado que utilizé datos cuantificables
recolectados, los cuales tuvieron caracteristicas numéricas, las cuales ayudaron

a confirmar la hipétesis de esta investigacion.

Por su nivel: Explicativo, cuando el informe trato de tener un enfoque que nos
acerco a una solucion sobre el inicio de un fendmeno y lo que lo unié de alguna
manera a las variables; haciéndonos saber de mejor manera sobre las causas

que produjeron estas conductas (So Im et al. 2020).

La investigacion fue de tipo explicativa, dado que explico la relacion entre las

variables respecto al incremento de la productividad.

Por su disefio: Pre-Experimental, cuando tuvo un grado minimo de control, a
comparacion de otros. Fue apropiado para un primer acercamiento hacia el

problema de investigacién (Hernandez, Fernandez y Baptista 2015).

La investigacion fue de tipo pre-experimental, dado que en esta realizé pruebas
en el transcurso, se manipuld y controlé la variable independiente (Lean

Manufacturing), para concluir con resultados post aplicacion.

Por su alcance: Longitudinal, que se refirié a la obtencién de datos cuantificables

del objeto de estudio a través de un periodo de tiempo establecido [trad.] (Shen
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y Bjork 2015). Se hizo dos mediciones una antes de la mejora y otra después de
implementar la propuesta de mejora dado que esto confirma de manera mas

precisa la variacion de resultados (Arias y Covinos 2021).

3.2 Variables y operacionalizacion

Variables

Las variables fueron aquellas que participaron en una investigacion una vez
identificadas desde la definicidon del problema a tratar, dado que estas
intervinieron, ya sean como causas o resultados, dentro del proceso como partes

fundamentales del estudio [trad.] (Heinze, Wallisch y Dunkler 2018).
La investigacién tuvo como variables segun su funcion:

Variable Independiente (X), fue la cual pudo influenciar o tener un efecto en la

conducta de la variable independiente [trad.] (Hayes y Montoya 2017).

La investigacion tuvo como variable independiente a la Aplicacion del Lean

Manufacturing.

Variable Dependiente (Y), fue la cual no se pudo manipular, pero dependié de
la variable independiente para una variacion positiva de sus resultados [trad.]
(Heinze, Wallisch y Dunkler 2018).

La investigacién tuvo como variable dependiente a la productividad.
Operacionalizaciéon

Radico en poder localizar las variables del estudio, para clasificarlos de manera
independiente y dependiente, dado que estas deben ser entendibles y reales,

basandose en conceptos simples [trad.] (Saunders et al. 2018).

Los contenidos que muestra la operacionalizacion de variables son los

siguientes:

Definicion conceptual, fueron representadas como cualidades vy
particularidades, que definieron el término de la conducta centrada en la

informacion (Bauce, Cérdova y Avila 2018).

Lean Manufacturing
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Se encargd de mejorar sustancialmente la productividad de las empresas,
optando por el descarte de actividades que no generarian ningun beneficio en
los procesos, disminuyendo los costos en un tiempo determinado de manera

continua [trad.] (Sanders, Elangeswaran y Wulfsberg 2016).
Productividad

Fue el resultado cuantitativo de la conexion de la cantidad obtenida sobre el total
de recursos utilizados, de los cuales se obtuvo la maxima cantidad de
produccion, usando los indicadores cuantitativos de la mano de obra y uso de
recursos [trad.] (Hu, Liang y Tang 2017).

Definicion operacional, descripcion de actividades a través de un concepto
tedrico, gracias a un grupo de procedimientos, los cuales nos indican, se calculan

y/o miden las variables a tratar.
Lean Manufacturing

La mejora se aplicdé a los factores dentro del proceso productivo, aplicando
herramientas como las 5'S para la mejora total de los procesos viendo los
desperfectos y el Value Stream Mapping para la identificacién y descarte de las

actividades que no generan valor.
Productividad

La productividad se midié a través de la relacion de mano de obra y uso de
recursos. La formula que determina la mano de obra fue el nUmero de procesos
terminados sobre el numero de horas hombre empleadas y para el uso de
recursos fue el numero de procesos terminados sobre la suma entre el nimero

de horas hombre empleadas y el costo de hora hombre.

Con respecto a las variables, su definicion, sus dimensiones e indicadores; estas

se sintetizaron en la matriz de operacionalizacién de variables. (Ver Tabla 19)

3.3. Poblacién (criterios de seleccion), muestra, muestreo y unidad de
analisis
3.3.1. Poblacién

Fue conjunto el casos, establecidos, limitados y factibles, que fue el referente

para elegir la muestra, y que cumplié con un conjunto de predeterminados
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criterios (Arias-Gomez, Villasis-Keever y Miranda-Novales 2016). La poblacion
que se tomod en cuenta estuvo representada por el niumero de procesos
realizados en el area Administrativa por los trabajadores de la organizacion,

resultando la poblacién finita, y evaluada durante un periodo de 30 dias.
Criterios de Inclusion:

Se considero los documentos atendidos dentro de los turnos de trabajo, de lunes
a sabado de: 08:00 am a 06:00pm.

Criterios de Exclusion:

No se considero, los procesos realizados en las horas extras y la de los dias

domingos vy feriados.

3.3.2. Muestra

Se defini6 como ese subgrupo de casos de una poblacién en el cual se

recopilaron los datos (Arispe et al. 2020).

La muestra usada fue representada por el nimero de procesos realizados por
los trabajadores del area Administrativa de la organizacion, desde el 03 de
noviembre del 2021 hasta el dia 03 de diciembre del 2021 para la elaboracién
del Pre test, y para el Pos test los datos obtenidos desde el 16 de mayo del 2022
hasta el dia 17 de junio del 2022 obteniendo un total de 30 dias. Para determinar
la cantidad de observaciones de tiempo que debieron efectuarse para cada
actividad, se realizd el calculo correspondiente de la muestra del estudio del
trabajo. (Ver Tabla 20)

3.3.3. Muestreo

Existieron dos tipos: probabilistico y no probabilistico. EIl muestreo probabilistico,
cumplié con los principios de probabilidad. Por ello, tuvo mayor rigor cientifico;

ademas, requirié mas tiempo y recursos.

Por otro lado los no probabilisticos, siguieron otros criterios del investigador y los
resultados pudieron ser parciales; sin embargo, también pudieron ser mas

economicos, mas sencillos y menos complejos (Arispe et al. 2020).
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El muestreo fue no probabilistico por conveniencia; la muestra se escogio

deliberadamente al azar.

3.3.4. Unidad de analisis

Para (Hernandez y Mendoza 2018), fue la entidad representativa del objeto de

estudio en una medicion refiriéndose al qué o quién es objeto de interés en la

investigacioén. El sujeto de estudio considerado para desarrollar la investigacion,

fue cada actividad de los procesos realizados en el area de administracion de la

organizacion.

3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos:

Para lograr los objetivos especificos planteados se empled las siguientes

herramientas y técnicas.

Tabla 1: Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos.

Fase de estudio

Fuentes de
informacion/
informantes

Técnicas

Instrumentos

Tratamiento
proceso

Resultados esperados

1. Analizar la
productividad actual del
Area Administrativa de la

Administrador y
asistentes del area
administrativa de la

Estudio del trabajo

Formato de estudio
de tiempos

Recoleccion de datos

Formato de registro
de la productividad de

Extraccion de
datos

Nivel de productividad
actual del area
administrativa.

empresa. empresa.
R.U.y M.O.
. Herramientas de Disefio de Value Extraccién de
2. Determinar las . X . .,
i mejora continua Stream Mapping datos Seleccion de
herramientas de Lean . |
R . Articulos de R Rk . herramientas de Lean
Manufacturing a utilizar . ) Herramientas de Diagrama de Anadlisis de . .
A - K Revistas, teorias y X X L Manufacturing a aplicar
en el Area Administrativa . mejora continua Actividades procesos .
. libros. en el area
para mejorar la H ientas d Andlisis d administrativa
productividad. er.ramlen a_s e Diagrama Ishikawa . na IS'S”e '
mejora continua informacion
. Herramientas de Auditoria y plan de Analisis de .
3. implementar las mejora continua accién 53 informacion Aplicar las

herramientas de Lean
Manufacturing en el Area
Administrativa para
mejorar la productividad.

Administrador y
asistentes del area
administrativa de la

empresa.

Herramientas de

Disefio de Value

Extraccién de

mejora continua Stream Mapping datos
Herramientas de Indicadores de Andlisis de
mejora continua Gestion procesos

herramientas Lean
Manufacturing,
ejecutando el plan de
accion.

4. Determinar el impacto
de la implementacion de
Lean Manufacturing en la
productividad de la
empresa.

Administrador y
asistentes del area
administrativa de la

empresa.

Recoleccion de datos

Formato de registro
de la productividad de

Extraccioén de

R.U y M.O. después datos
de implementacion
Formato de
Estadistica comparacion de la e
o L Analisis de
descriptiva e productividad de R.U. datos
inferencial y M.O. después de

implementacion

Obtener resultados pos

implementacion de las

herramientas de Lean
Manufacturing en el
area administrativa.

3.4.1 Recoleccion de datos

La presente investigacion tuvo como finalidad explicar como se comportaron las

variables: la dependiente en relacion a la independiente en el area administrativa.

De igual manera, se considerd la fuente a usar ya sea de tipo primario y

secundario, en vista que la obtencién de informacién es realizada por los
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investigadores al hacer uso de la observacién directa, como también fue
facilitada por el area administrativa para mejorar la productividad de este usando
el analisis documentario para analizar el contenido de los documentos dados por

el area de administracion.
3.4.2 Instrumentos de medicion

(Mendoza y Garza 2017) nos dice sobre los instrumentos que, estos fueron los
tipos de medios materiales que utilizo el investigador para recolectar y reunir la
informacion. Estos fueron tipos pruebas de conocimiento, formularios, etc. De tal
manera que, se debieron elegir de manera coherente los instrumentos utilizados

en ambas variables, sean estas independientes y dependientes.

Por lo tanto, considero a los indicadores previamente mencionados, se hizo uso
de la observacién directa e informacion valida con respecto a la productividad en
el area de administracién de la empresa de transporte Los Andes S.R.L. como el

tipo de instrumento idéneo para la recoleccion de datos.
3.4.3 Validacion del instrumento

Con la finalidad de utilizar los instrumentos usados en esta investigacion, fue
necesario contar la con la respectiva validacién de estos, mediante de 3 juicios
de expertos, en otras palabras, fueron evaluados y posteriormente aprobados
por profesionales afines a la carrera profesional de Ingenieria Industrial,

previamente colegiados. (Ver Figura 33)
3.4.4 Confiabilidad del instrumento

La presente investigacion utilizo datos reales bajo la correspondiente supervision
del gerente del area de administracion de la empresa de transporte Los Andes
S.R.L., es decir, que el presente proyecto investigativo nos dio una confiabilidad

porque se utilizaron datos reales.

3.5. Procedimientos

La parte concentrada fue en la planificacidon, a través de la cual se emplearon los
instrumentos para identificar y analizar los datos que se obtuvieron en la
investigacion [trad.] (Snyder 2019). Se describio el proceso de obtencion de
datos a través del tiempo mediante el procedimiento de los instrumentos

mencionados.
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Se inicié el procedimiento con las solicitudes de permiso de la empresa para: uso
del nombre, recojo de informacién, desarrollo de tesis y publicacién en el

repositorio. (Ver documento 1, Ver documento 2, Ver documento 3)

Para analizar la productividad actual del area administrativa de la empresa,
primero se evalud la productividad pre-test recurriendo al duefio de la empresa
como un tipo de fuente para la investigacion; ademas se aplico la observacién
directa en primera instancia para la evaluacién de los documentos planificados y
atendidos en el area. Para la recoleccién de data pre-test, se utilizé el formato

de registro de productividad diaria. (Ver Tabla 21)

Para determinar las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar en el area
administrativa para mejorar la productividad se priorizo el uso de herramientas
de calidad, para lograr determinar de una adecuada manera, las actividades mas
influyentes de la empresa y ver donde se centra la problematica. En primera

instancia se realiz6 la identificacion de procesos criticos (Ver Tabla 37), los

cuales fueron analizados en primera instancia por un mapeo de procesos y luego
por un analisis de procesos; determinando que existian 2 actividades que se
presentaban con mayor tiempo en cada uno de los procesos criticos: exceso de
tiempo en la busqueda de informacion y exceso de tiempo en la organizacion de

la documentacion.

Posterior a ello, se realizé el analisis de las problematicas identificadas, se utilizé
el Diagrama de Ishikawa, también llamada Diagrama Causa-Efecto; el cual nos
ayuddé a determinar las causas principales causas que generaban el exceso de
tiempo para la busqueda y organizacion de la informacion fisica dentro del area.
(Ver Tabla 49 y Tabla 50), a partir de lo cual se realiz6 el resumen e identifico el

impacto y las soluciones que finalmente arrojaron las herramientas idéneas a
utilizar: 5S, Value Stream Mapping y el KPI de desempeifio para incrementar la

productividad en la empresa de transporte Los Andes S.R.L.

Para implementar las herramientas de Lean Manufacturing en el area
administrativa para mejorar la productividad, se comenz6 con la definicion de las
herramientas de recoleccién de datos y sus analisis, por consiguiente, se
continuo con la recoleccion de datos previo a la implementacion de la

metodologia Lean Manufacturing. Se inici6 con las actividades de
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45), luego se implantaron las actividades para el VSM, logrando eliminar el

desperdicio y reducir el Lead Time (Ver Tablas 25 y 27), finalmente se implanto

el indicador de desempeio para determinar el grado efectividad logrado con la
metodologia (Ver Tabla 29). Al contar con los datos previamente obtenidos en el
pre-test, y también los obtenidos posteriormente a la implementacién, se
procedié a tabularlos y analizarlos de manera inferencial y descriptiva a través
del programa SPSS. (Ver Tablas 16 y 17)

Para determinar el impacto de la implementacién de Lean Manufacturing en la
productividad del area administrativa de la empresa, se evaluaron y discutieron
los resultados obtenidos de manera particular a través del programa SPSS, de
tal manera que el analisis de estos sean lo mas claros para poder identificar el
cambio de la productividad; por lo tanto, al lograse un cambio positivo, se dio a
conocer que la productividad aumento de manera significativa luego de haberse
aplicado las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing, y para poder
conservar estos cambios se realizé un proceso constante que ayude en la

continuidad de esta metodologia a través del tiempo.

3.6. Método de Analisis de datos

Se considero a las herramientas a utilizar para organizar, analizar y describir los
datos obtenidos con los instrumentos de la investigacion y que estuvieron
basados en los procedimientos de la estadistica inferencial y descriptiva [trad.]
(Borrego 2008; Wang, Chiou y Muller 2016).

Se utilizd el programa estadistico llamado SPSS como herramienta por cada
variable y dimensién de la investigacion, para obtener las medidas sobre la

tendencia central, esquemas y medidas e dispersion.

Analisis Descriptivo

Logro describir las tendencias que fueron claves de los datos obtenidos que
dirigian a nuevos hechos, de tal manera que se resumieron en forma de graficos
y analisis [trad.] (Wang, Chiou y Muller 2016).

Los analisis de datos que sirvieron como estudio para la investigacion fueron de
tipo descriptivo (desviacion estandar, moda, media, mediana y varianza de los

datos muéstrales) dado que los resultados de estos se compararon para obtener
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la variabilidad que ocurre entre el antes y después de las muestras: Varianza,

desviacion y medidas de dispersion.

Analisis Inferencial

Ayudo a medir la hipotesis y comprobarla, dio a conocer la relacion entre
similitudes y discrepancias en torno a las muestras [trad.] (Wang, Chiou y Mller
2016).

Se utilizé la prueba estadistica inferencial sobre los datos anteriores y posteriores
de la productividad para saber si vendrian a ser paramétricos o no paramétricos,
gracias a esto se logro saber si es necesaria la aplicacion de la prueba T —
student (paramétrica) que nos ayuda con la distribucion de la muestra a usar
para hacer inferencias, o como otra alternativa, se tuvo en cuenta la prueba de
Wilcoxon (no paramétrica) la cual no necesita conocer la distribucion de la

muestra a utilizar.

3.7 Aspectos Eticos

En relacion a los aspectos éticos, segun (Reyes 2018), se refiri6 a los
lineamientos que guiaron la conducta ética de los autores en la investigacion
cientifica académica, los cuales sefialaron que no deben realizar el uso
inadecuado de la informacion obtenida de otros autores. Es decir, debe
respetarse el derecho de autor, la legitimidad de los resultados y la

confidencialidad de los datos obtenidos (Espinoza 2019).

En tal sentido, la investigacion consigné informacién procedente de fuentes
confiables y se cité de manera adecuada a los autores utilizando el estilo ISO
690. Ademas, nos regimos de criterios éticos tomando en cuenta la Resolucién
de Consejo Universitario N° 0262-2020/UCV, en el cual se aprueba la
actualizacién del Cédigo de Etica en Investigacion de la Universidad César
Vallejo, tales como: autenticidad, veracidad y originalidad, esto ultimo respaldado
con el reporte de Turnitin, el cual nos da a conocer el porcentaje de similitud,

asimismo identifica las posibles coincidencias con otras investigaciones.
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IV. RESULTADOS

4.1. Analizar la productividad actual del Area Administrativa de la empresa

Para determinar la productividad de la oficina administrativa, se analiz6 la data

recopilada en el periodo de evaluacion pre-test, de noviembre a diciembre del

2021, utilizando el formato de registro de productividad, que mostraba el detalle

diario de la variable mencionada, del cual se obtuvo el resumen que se muestra

a continuacion:

Tabla 2: Resumen de la Productividad Pre-test.

Dia Mano de Refursos Productividad
Obra Utilizados

1 0.38 6.68 0.43
2 0.38 7.29 0.39
3 0.50 7.64 0.49
4 0.38 7.98 0.36
5 0.38 6.59 0.43
6 0.38 7.98 0.36
7 0.38 6.94 0.41
8 0.25 6.94 0.28
9 0.25 6.94 0.28
10 0.25 6.59 0.29
11 0.25 7.46 0.26
12 0.38 7.12 0.40
13 0.25 6.42 0.30
14 0.25 6.59 0.29
15 0.25 6.94 0.28
16 0.25 6.59 0.29
17 0.38 6.94 0.41
18 0.38 7.29 0.39
19 0.50 7.12 0.53
20 0.38 6.94 0.41
21 0.38 7.20 0.40
22 0.38 7.81 0.37
23 0.38 7.64 0.37
24 0.25 6.25 0.31
25 0.38 7.29 0.39
26 0.38 7.98 0.36
27 0.38 7.81 0.37
PROMEDIO 0.34 7.15 0.36

Fuente: Tabla 21

e Productividad de Mano de Obra:
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MO n° de Documentos terminados

n®de horas disponibles

MO = 0.34

Interpretacion: La productividad de mano de obra para el periodo de
evaluacion pre-test, fue de 0.34 documentos por hora, lo que indico que
durante el periodo de evaluacidon, no se logré terminar ni la mitad de un
documento en una hora, resultando este un indicador que debia mejorarse,
a fin de poder cumplir con lo planificado; pues (Arias, Vallejo y Ibarra 2020),
afirmaron que la mano de obra es un factor clave para la prestacion de
servicios en la elaboracion de productos, e influye directamente en la

productividad global de las organizaciones.

e Utilizacion de Recursos:

_ (n°de H — Hempleadas * costode H — H)

RU
n°de H — H disponibles

RU =7.15

Interpretacion: La utilizacion de recursos para el periodo de evaluacion pre-
test, fue de 7.15 soles por cada 0.34 documentos elaborados por hora. Lo
que indico que este costo sobrepaso minimamente el costo proyectado de
mano de obra. Indicando que debia cuadrarse este indicador para que
estuviera acorde a lo presupuestado. Ello se fundamenta con lo que
sostenian (Fong, Flores y Cardoza 2017), que las organizaciones debian
tener capacidad para gestionar de manera eficaz los recursos, para asi lograr
la existencia de ventaja competitiva que conlleve a mayores beneficios aun

en periodos largos.

e Productividad Global:

n° de Documentos terminados

Todos los recursos utilizados

P =0.36

Interpretacion: En cuanto a la productividad global del area administrativa
de la empresa en estudio, se determin6 que esta fue de 36%, lo que indico
que no se estuvo cumpliendo con la demanda de documentos planificados;
ya que, de 137 documentos, solo se atendieron en promedio 49. Lo que no
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se consideré aceptable, pues de acuerdo con (Sanchez, Montenegro y
Medina 2019), la productividad dentro de una organizacion, debié basarse
en el maximo aprovechamiento de sus recursos para asi lograr el
cumplimiento de los objetivos y metas basandose en la medicion del tiempo

y la particularidad de cada area.

Asimismo, se determiné el comportamiento de la productividad para el

periodo de evaluacion pre-test, el cual se muestra a continuacién:

Productividad (Pre-test)

0.60
0.50
0.40
0.30
0.20 Productividad
0.10

0.00
1234567 8 9101112131415161718192021222324252627

Dias evaluados

Figura 7: Grafico de la Productividad del area administrativa Pre-test.

Interpretacion: En figura 7, se puede observar mediante el grafico el
comportamiento de la productividad, este nos mostré la variacién en el
numero de documentos terminados a través del rango temporal, siendo los
picos mas altos entre los dias 2 y 19; por otro lado, los picos mas bajo entre
todos los dias serian los dias 8, 9, 11 y 15; lo que evidencio que no se
cumplen con el promedio de documentos planificados (6 documentos
diarios), y, por el contrario, los terminados solo fueron en promedio 3
documentos diarios. Este resultado se fundamenta con lo que afirmaban
(Fontalvo, De la Hoz y Morelos 2017), que para lograr el volumen de
produccién aceptado debia existir la relacion entre los ingresos y las salidas,
lo que no se dio en el comportamiento de la productividad para el periodo

pre-test.
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4.2. Determinar las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar en el
Area Administrativa para mejorar la productividad

Tabla 3: Herramientas como alternativas de solucion.

Problematica Alternativas de Solucién Implementacion

Instauracion capacitaciones Metodologia 5°S

Metodologia 5'S y

Adquisicion de Materiales L ’
adquisicion de materiales

Exceso de tiempo en la

busqueda y organizacién
de informacion fisica Limpieza Metodologia 5°S

Metodologia 5°S + Value

Organizacion de ambientes Stream Mapping

Indicadores KPI de desempefio

Fuente: (Tablas 46, 47 y 48; Figuras 11 y 12; Tablas 49 y 50)

Interpretacion: En la tabla 3, se muestra el resumen del analisis realizado
previamente en los diagramas de Ishikawa, gracias a las causas presentadas se
identificaron las causas, lo que permitié determinar las alternativas de solucion y
las herramientas que posteriormente fueron implementadas. Se tuvo como
alternativas de solucion: instauracion de capacitaciones, adquisicién de
materiales, limpieza, organizacion de ambientes, adquisicidon de materiales; para
lograr ello, se determiné las herramientas a implementar: Metodologia 5S, Value
Stream Mapping y KPI de desempeno. Tal como lo dio a conocer (Rojas y Gisbert
2017), después de realizado el diagnéstico y/o estado actual es necesario

proponer las alternativas que permitan solucionar las problematicas identificadas.

4.3. Implementar las herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la empresa
4.3.1. Implementacién Metodologia 5°S
Antes de la implementacién se realizé una evaluacion 5°S, para determinar
el estado actual de la empresa con respecto de la metodologia, de la cual
se obtuvo un % cumplimiento, determinando a través de la siguiente
férmula propuesta por (Mohamad et al. 2016):

Calificacién Obtenida

Calificacién Esperada x

13 100 = 43%
100 % 0 T EN
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Para estas 2 primeras “S” se determind el porcentaje de cumplimiento a

través del siguiente indicador.

N° de elementos ordenados
x100

Total de elementos
Mediante el grafico presentado a continuacién, se muestra el resultado

obtenido:

Evaluacion de la Metodologia 5°S
(Pre-test)

M Situacion Inicial  ® Oportunidad de mejora

Figura 8: Gréfico de oportunidad de mejora.

Interpretacion: En la figura 8, se muestra que el cumplimiento inicial
resulto en 43%, con respecto de lo esperado; dando una oportunidad de
mejora del 57% en el area administrativa de la empresa en estudio,
evidenciando, lo que concuerda con (Molina 2020), que afirmaba que
siempre existe la oportunidad de la mejora continua antes e incluso
después de alguna implementacion.

Para las 2 primeras “S”: Clasificar y ordenar, se determiné el porcentaje
de cumplimiento a través del siguiente indicador.

- Para los materiales y equipos:
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143 100 = 63%
2280 T OO

Se logré ordenar el 63% de los materiales y equipos del area
administrativa.

- Para los documentos del area:

1101
991

x100 = 90%

Se logré ordenar el 90% de los documentos del area administrativa.
Para la 3ra “S”: Limpiar

- Para las limpiezas planificadas:

12 100 = 85.71%
2x = 85.71%

Se logré el cumplimiento del cronograma de limpieza en un 87.71%,

lo que indico que aun quedaba sujeto a oportunidad de mejora.

Para las 2 ultimas “S”: Estandarizar y Disciplina:

Para la implementacion de la cuarta S, fue necesaria la conservacion y el
buen funcionamiento de lo implementado en las tres primeras “S” En los
casos que surgieron alguna cuestion y/o duda respecto a los formatos
establecidos y cronogramas propuestos para la implementacién de las 5’S,
se procedio a realizar un espacio dentro de las capacitaciones con el fin de
responder a todas las cuestiones, ademas de conocer cuales fueron los
cambios vistos por el personal respecto a como se estaba realizando las
actividades después de la implementacion. De esta manera se busco
mantener estandarizadas las actividades realizadas en las primeras tres

“S” implementadas.

Finalmente, se procedidé con la implementacion de la quinta “S”, para ello
se realizd la evaluacion post implementacion, determinando de esta
manera un porcentaje total de cumplimiento mediante la aplicacién de la

siguiente férmula propuesta por (Mohamed et al. 2016):

Calificacién Obtenida

Calificacion Esperada X
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0 100 = 90%
100° 0 T U

Mediante el grafico presentado a continuacién, se muestra el resultado

obtenido:

Evaluacion de la Metodologia 5°S
(Post-test)

= Situacion Final Oportunidad de mejora

Figura 9: Evaluacion de la Metodologia 5°S post-test.

Interpretacion: En la figura EI cumplimiento final de la metodologia resulto
en 90%, con respecto de lo esperado; lo que dio aun una oportunidad de
mejora del 10% de la metodologia en el area administrativa de la empresa.
Tal como afirmo (Molina 2020), incluso en el post-test queda la oportunidad

de seguir mejorando lo implantado.

4.3.2. Value Stream Mapping - VSM

Para determinar aquellas actividades que no generan Valor, fue necesario
realizar el mapeo de valor de los procesos criticos del area en estudio, a través
de diagramas VSM (Ver Figuras 30, 31 y 32) A partir de ello, se obtuvo lo

siguiente:

- Eliminacioén del desperdicio:

27



Tabla 4: Eliminacién del desperdicio pre-test..

Actividades
Nombre del documento T9t_a| de que no Indicador
Actividades agregan
valor
Presupuestos Mensuales 23 3 13%
Elaboracion y s?egU|m|ento 18 3 17%
de expedientes
Auditoria de Ventas 19 3 16%

Fuente: Tabla 25

Interpretacion: Como se observa en la tabla 10, para el primer proceso de
elaboracion de presupuestos mensuales tuvo 23 actividades, de las cuales
3 no agregaban valor al proceso; es por ello que, se procedié con la
eliminacion de las mismas que representaron un 15%, en cuanto al
segundo proceso de elaboracion y seguimiento de expedientes se tuvo que,
de sus 18 actividades, 3 no agregaban valor y representaron un 17%,
también se procedié con la eliminacién, finalmente para el tercer proceso
de auditoria al area de ventas, se tuvo que contaba con 19 actividades de
las cuales 3 no agregaban valor al proceso, por lo que se procedié a
eliminarlas. Todo ello con la finalidad de poder disminuir tiempos y que el
proceso se haga mas efectivo y productivo. Segun (Vargas, Muratalla y
Jiménez 2018),dentro de las organizaciones cerca del 35% de actividades

gue no generan valor con respecto del proceso total.

- Lead Time:

Asimismo, se determiné el tiempo promedio que demoran para el
cumplimiento de la entrega de documentos (Lead Time), el cual se muestra
a continuacién en la tabla 16, se pudo observar que el lead time promedio
para el periodo evaluado fue de 1.85 = 2 dias. A continuacion, se muestra

la tabla que recogié la data pre-test.

Tabla 5: Resultados Lead Time pre-test.

Entregados Entregados
Total Documentos . 9 con Indicador
a Tiempo
Retraso
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137 83 54

Lead Time Promedio

1.9

Fuente: Tabla 27

Interpretacion: Como se observa en la tabla 11, podemos observar que,
de los 137 documentos que fueron analizados en el pre-test, el 39.41%
presento un retraso promedio con respecto de su fecha de vencimiento, ya

que se entregaron hasta 2 dias después.

4.3.3. Indicador de Desempeio:
A continuacién, el formato utilizado para recolectar la informacién que
ayud6é a determinar los indicadores de desempeio actuales de los

colaboradores del area administrativa de la empresa.

Tabla 6: Resumen Indicador de desempefio.

Fecha Eficiencia Eficacia Efectividad
3/11/2021 125% 60% 75%
4/11/2021 114% 60% 69%
5/11/2021 109% 80% 87%
6/11/2021 104% 60% 63%
8/11/2021 126% 60% 76%
9/11/2021 104% 60% 63%
10/11/2021 120% 60% 72%
11/11/2021 120% 40% 48%
12/11/2021 120% 40% 48%
13/11/2021 126% 40% 51%
15/11/2021 112% 40% 45%
16/11/2021 117% 60% 70%
17/11/2021 130% 40% 52%
18/11/2021 126% 40% 51%
19/11/2021 120% 40% 48%
20/11/2021 126% 40% 51%
22/11/2021 120% 60% 72%
23/11/2021 114% 60% 69%
24/11/2021 117% 80% 94%
25/11/2021 120% 60% 72%
26/11/2021 116% 60% 69%
27/11/2021 107% 50% 53%
29/11/2021 109% 60% 65%
30/11/2021 133% 40% 53%
1/12/2021 114% 60% 69%
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2/12/2021 104% 60% 63%
3/12/2021 107% 50% 53%
PROMEDIO 117% 54% 63%

Fuente: Tabla 29

Interpretaciéon: En la tabla 12, podemos observar los resultados pre-test,
para la eficiencia un 117%; esto debido a que se utiliz6 mas tiempo de que
se tenia disponible, para la eficacia un 54%, lo que indico que se debia
mejorar, pues existia una efectividad de 63%. Segun (Dechant & Sasa,
2018), la efectividad es una medida de la consecucion de los objetivos, y
esta oportunidad no se estaba logrando los resultados esperados, pues no

se llegaba a cumplir con lo planificado.

4.4. Determinar el impacto de la implementaciéon de Lean Manufacturing en

la productividad

4.4.1. Metodologia 5°S

EVALUACION 5°S (Pre-test y Post-test)

Clasificacién

100% 90%
90%
80% 60%

70%

90% 95%

Disciplina Orden

0,
30% 40% ==@=Pre-test

Post-test

45% 50%

85% 90%

Estandarizacion Limpieza

Figura 10: Evaluacion 5°S Pre y post test.

Interpretacion: En la figura 18, se logra observar los resultados de la evaluacién

de la metodologia 5°S pre y post implementacion, la cual evidencio la mejora

significativa en cada una de las 5°S. Para la primera S: Clasificar, se obtuvo una
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mejora de 10%, para la segunda S: Ordenar, se obtuvo una mejora del 50%, para
la tercera S: Limpiar, se obtuvo una mejora del 35%, para la cuarta S:
Estandarizacién, se obtuvo una mejora del 40% y finalmente para la quinta S:
Disciplina, se obtuvo una mejora del 60%. Todo ello se reflejo en la tasa de
crecimiento del porcentaje de cumplimiento ya que resulto en 109%, lo que indico
que la mejora ha sido muy buena. Tal como afirmaba (Mohamad et al. 2016), las
5°S permite solucionar situaciones derivadas de clasificar (Seiri), ordenar (Seiton),
limpiar (Seiso), estandarizar (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke), los cuales se ven

reflejados en los resultados a obtener luego de su correcta aplicacion.

Con la finalidad de reforzar el cumplimiento del orden y la organizacion de los
procesos atendidos por el area administrativa, también se implemento el tablero
Kanban, para asi tener un control del cumplimiento de los documentos
planificados durante la semana y los que se atienden durante el dia. (Ver Figura
34).

4.4.2. Value Stream Mapping — VSM
Los datos recolectados para la herramienta VSM, para el post test se registraron

en instrumentos debidamente validados.

- Eliminacion del Desperdicio

Tabla 7: Variacion de eliminacion de desperdicio pre y post test.

AQAV AQNAV Desperdicio
Pre-test 20 3 15%
Post-test 17 0 0%

Fuente: Tabla 25 y Tabla 26.

Interpretacién: En cuanto a la eliminacién del desperdicio, podemos apreciar

en la tabla 17 que, en el pre-test, se tenia en promedio 20 actividades, de las
cuales 3 eran actividades que no agregaban valor a los procesos. Es por ello
que se procedid con la eliminacién de aquellas actividades, las cuales
representaban un 15% del total de actividades; quedando 0% de eliminacion
de desperdicio para el post-test. Tal como afirmaron (Prasetyawan,
Ramadhan y Salsabila 2021), el VSM contribuyo a las organizaciones con la
perspectiva de fijarse en los detalles de la cadena de valor y poder identificar:

la eliminacién de las actividades que no generan valor[trad.].
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- Lead Time

Tabla 8: Variacion de Lead time pre y post test.

Retraso en la entrega de documentos
Pre-test 2
Post-test 1

Fuente: Tabla 27 y Tabla 28.

Interpretacion: Para el Lead Time, segun la tabla 18, se observé que durante

el pre-test eran 2 dias en promedio en cuanto al retraso en la entrega de los
documentos. Para el Post-test se logro reducir ese indicador a la mitad; es
decir que, ahora se retrasan como maximo 1 dia en la entrega de documentos,
lo que indica que aun existe la oportunidad para la mejora de ese indicador.
Asimismo, se logro la reducir el 39.41% de los documentos atendidos con
retraso pre-test a 9% post-test. Segun (Prasetyawan, Ramadhan y Salsabila
2021), el VSM contribuyo a las organizaciones con la perspectiva de fijarse en
el Lead Time, pues resulta un punto clave para lograr mejores resultados que
se evidenciaron en el cumplimiento de las metas y objetivos de las

organizaciones [trad.].

4.4.3. KPl Desempeio
Los datos recolectados para determinar la efectividad, para el post test se
registraron en instrumentos debidamente validados.
- Eficiencia

Tabla 9: Variacion de Eficiencia pre y post test.

Eficiencia
Pre-test 117%
Post-test 100%
Tasa de crecimiento -14%

Fuente: Tabla 29 y Tabla 30.

Interpretacion: En cuanto a este indicador, segun la tabla 19, se pudo

apreciar que en el pre-test se tenia una eficiencia del 117%; sin embargo,
para el post-test, tuvo una disminucién. Esto se debe que, durante el pre-
test, se utilizd mas tiempo del que se tenia disponible, es por ello que se

obtuvo ese resultado, lo que se redujo durante la mejora, obteniendo asi
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un 100% de eficiencia post-test, lo que evidencio que después de la mejora
se hizo un uso correcto del tiempo disponible. Reafirmando lo que decian
(Abdelhadi y Shakoor 2014; Dechant y Sasa 2018), pues consideraron a la
eficiencia como la capacidad que tiene la empresa para alcanzar sus
objetivos de manera excelente a través de la utilizacion de recursos

minimos para un beneficio mayor [trad.].

- Eficacia
Eficacia
Pre-test 54%
Post-test 97%
Tasa de crecimiento 80%

Fuente: Tabla 29 y Tabla 30.

Interpretacion: Para la eficacia, segun la tabla 20, se logré observar que

en el pre-test se obtuvo un 54%; mientras que, para el post-test, se logré
incrementar a un 80%. Es decir que se logré una mejora de 43% vy, de este
modo una tasa de incremento del 80%. Tal como afirmaban (Price 2016;
Paustian-underdahl, Walker y Woehr 2014), que la eficacia suele ser la
capacidad que tiene la empresa para ejecutar una o varias actividades
determinadas, sin tener en consideracion el uso de recursos como tal,
tratando de alcanzar la meta u objetivo planteado en un principio [trad.], lo
que finalmente se pudo lograr con la implementacién de la mejora.

- Efectividad
Tabla 10: Variacion de la Efectividad pre y post test.

Eficiencia Eficacia Efectividad
Pre-test 117% 54% 63%
Post-test 100% 97.00% 97%

54%

Fuente: Tabla 29 y Tabla 30.

Interpretacion: Segun la tabla 21, se observé que la efectividad pre-test
fue de 63%, y para el post-test se logré una mejora de 34%, incrementando
el resultado a 97% de efectividad. Esto nos evidencia una tasa de

incremento de 54%. Resultado que estaria de acuerdo con (Medina et al.
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2019), quien afirmo que la efectividad es un gran indicador para controlar y

mejorar el desempefio de los colaboradores dentro de los procesos [trad.].
4.4.4. Productividad

Los datos recolectados para determinar la productividad global, para el post test

se registraron en instrumentos debidamente validados.

- Mano de Obra
Tabla 11: Productividad de M.O. pre y post test.

Mano de
obra
Pre-test 0.34
Post-test 0.63
Tasa de crecimiento 0.85

Interpretacion: En cuanto a la productividad de mano de obra, segun la
tabla 22, podemos observar que en el pre-test se obtuvo un 0.34; mientras
que, para el post-test, se logré incrementar a un 0.63. Es decir que se logro
una mejora de 0.29 y, de este modo una tasa de incremento del 0.85. Tal
como dieron a conocer (Arias, Vallejo y Ibarra 2020), cuando afirmaron que
la mano de obra viene a ser un factor clave para aumentar la productividad
global.

- Uso de Recursos

Tabla 12: Variacion de la productividad del U.R. pre y post test.

Uso de Recursos

Pre-test 7.15
Post-test 8.31
Tasa de variacion 0.16

Interpretacion: Para la productividad del uso de recursos, segun la tabla
19, podemos observar que en el pre-test se utilizaban 7.15 soles por
hora/documento; mientras que, para el post-test, se logré incrementar a una
utilizacién de 8.31 soles por hora/documento. Es decir que se logré una
mejora de 1.16 soles y, de este modo una tasa de incremento del 0.16
soles. Tal como sostenian (Fong, Flores y Cardoza 2017), las

organizaciones debian tener capacidad para gestionar de manera eficaz los
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recursos, para asi lograr la existencia de ventaja competitiva que se vea

reflejada en el mejor aprovechamiento de los recursos disponibles.

- Productividad Global

Tabla 13: Variacion de la productividad pre y post test.

Uso de

Mano de obra Productividad
Recursos
Pre-test 0.34 7.15 0.36
Post-test 0.63 8.31 0.56
Tasa de variacidn 0.55

Interpretacion: Con relacién a la productividad global, segun la tabla 20,
podemos observar que en el pre-test se obtuvo 36%; mientras que, para el
post-test, se logré incrementar a un 56%. Es decir que se logré una mejora
de 20% y, de este modo una tasa de incremento de 55%; esto indica que,
de 139 documentos planificados post-test se atendieron en promedio 77.
Reafirmando asi la teoria de (Aranda, Ordofiez y Peralta 2018; Shokri,
Antony y Garza-Reyes 2022), quienes sefialaron la importancia de la
integracion de herramientas de mejora continua a los procesos de estas
organizaciones, para asi poder incrementar los indices de productividad

dependiendo la particularidad de la organizacién.

35



Analisis de Datos:

Tabla 14: Productividad pre y post test.

Dia Productividad Productividad

PRE-TEST POST-TEST
1 0.43 0.66
2 0.39 0.56
3 0.49 0.66
4 0.36 0.57
5 0.43 0.59
6 0.36 0.47
7 0.41 0.57
8 0.28 0.56
9 0.28 0.56
10 0.29 0.54
1 0.26 0.55
12 0.40 0.57
13 0.30 0.56
14 0.29 0.56
15 0.28 0.56
16 0.29 0.55
17 0.41 0.55
18 0.39 0.45
19 0.53 0.55
20 0.41 0.57
21 0.40 0.55
22 0.37 0.56
23 0.37 0.56
24 0.31 0.56
25 0.39 0.53
26 0.36 0.57
27 0.37 0.55
PROMEDIO 0.36 0.56

Fuente: Tabla 21 y Tabla 22.

A partir de los datos obtenidos del pre y post test, se procedio a realizar el analisis

descriptivo e inferencial.
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Analisis Descriptivo:

Tabla 15: Anélisis Descriptivo.

Descriptivos
Estadistico Error tip.

PRE-TEST Media 3642836581 0128352171

Intervalo de confianza Limite inferior 3376949785

pHrE mEdle 8 8 Limite superior | 3908724177

Media recortada al 5% 3613850009

Mediana ABES521181

YWarianza 004

Desv. tip. 06721335498

Minimo 258326249

Maxirmo 52526468

Rango 265933348

Amplitud intercuartil 1782082

Asimetria 346 448

Cunosis -102 872
POST-TEST Media 594557703 00754591308

Intervalo de confianza Limite inferior A433216508

para la media al 95% Limite superior | 5755898897

Media recortada al 5% 55094961745

Mediana A5813953449

Warianza ooz

Desv. tip. 0407852800

Minimao A5283014

Maxirmo JBE055046

Rango 20772027

Amplitud intercuartil 01638685

Asimetria A07 448

Cunosis 3642 872

Interpretacion: En latabla 26, se puede apreciar que la media pre-test era 0.3642
y la media post-test fue 0.5594, evidenciando una mejora de 0.2352. Para la
variabilidad de los datos, se puede observar que la desviacién estandar pre-test
era 0.6721 y post-test es 0.4078 con una disminucion de 0.2643. Ademas, se
puede apreciar que la asimetria pre-test era de 0.346 y post-test es de 0.107, esto
evidencio mayor agrupamiento de los datos hacia el centro de la media. Por otro
lado, la curtosis se puede indicar que pre-test fue de -0.102 y post-test es de 3.642

mostrando un agrupamiento cercano a la media.
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Analisis Inferencial:
e Prueba de Normalidad:

Ho: Los datos siguen una distribucién normal.
H1: Los datos no siguen una distribucién normal.

Tabla 16: Prueba de Normalidad.

Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRE-TEST 939 27 113
POST-TEST 795 27 000

*. Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

En este caso el pre y post test, no siguieron una distribucion normal; debido a que,
el grado de significancia para el pre-test es >0.05 y para el post-test es <0.005;

por tanto, se acepté H1.

e Prueba de Hipétesis:

Ho: La Implementacion de Lean Manufacturing, no mejora la productividad del éarea

administrativa de la empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo 2022.

H1: La Implementacién de Lean Manufacturing, si mejora la productividad del area

administrativa de la empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo 2022.

Tabla 17: Prueba de Hipotesis.

Resumen de prueba de hipotesis

Hipotesis nula Test Sig. Decisiaon

Prueba de
Wilcoxon de los

La mediana de las diferencias entre Phe s Rechazarla
1 PRE-TEST y POST-TEST es igual sigr?n dg 000 hipotesis
= muestras il

relacionadas

Se muestran |as significancias asintéticas. El nivel de significancia es 05
Segun la prueba de hipétesis de muestras relacionadas para muestras no
paramétricas “Wilcoxon”, se tuvo que rechazar HO; por lo tanto, se acept6é H1, La
Implementacion de Lean Manufacturing, si mejoro la productividad del area

administrativa de la empresa de transporte Los Andes S.R.L., Trujillo 2022.
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V. DISCUSION

La aplicacién de las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing se
presentaron como la solucion para las diversas causas que generaban la baja
productividad del area administrativa de la empresa de transporte; es por ello que
se aplicaron las herramientas mas utilizadas por las organizaciones en el mundo
segun (Sevillano 2017): 5S, Value Stream Mapping y Kpi de desempefio, las
cuales mejoraron la productividad del area administrativa de un 36% pre-test a un
56% post-test. Ello dio evidencia que ya se lograban atender mas procesos en el
area y esto contribuyo al cumplimiento de la planificacion diaria, 1o que resulto en
una tasa de crecimiento un 55%. Para (Magallanes 2017) la productividad pre-test
fue de 67.1%, logrando incrementarla en 75.81% post-test, resultando una tasa
de incremento de 12.98% siendo este muy lejano al resultado obtenido en la
presente investigacion; mientras que (Sevillano 2017; Moreno y Ramirez 2019),
evidenciaron un incremento de entre 20% y 23% de la productividad post
implementacion de herramientas de Lean Manufacturing; pese a la coincidencia
de la aplicacion de las mismas herramientas, hubo un margen de diferencia del
32% en el incremento de la productividad; es decir que los resultados obtenidos
superaron por mucho el rango que evidenciaron los autores antes mencionados;
esto debido a que, al ser diferentes las areas de aplicacion para cada estudio, los
resultados no fueron los mismos y por el contrario tienden a ser mayores a los
antecedentes mencionados dependiendo de la particularidad de la

implementacion.

En cuanto al analisis de la productividad pre-test del area administrativa de la
empresa se obtuvo que, la productividad de mano de obra y uso de recursos
durante el periodo de evaluacién, fue de 0.34 documentos por hora y 7.15 soles
por hora/documento respectivamente, indicadores que debian mejorarse, a fin de
poder cumplir con lo planificado, haciendo el uso eficiente de los recursos. En
similitud con (Aguilar 2019), pues logré determinar el analisis antes de la
implementacién, evidenciando porcentajes minimos de productividad de 0.423 y
0.538 para mano de obra y gestion de recursos respectivamente. Por otro lado, a
diferencia de los resultados de (Moreno y Ramirez 2019), pues no fue necesario
el analisis de la productividad pre-test pues, su enfoque estaba sujeto solo al

analisis post-test. Esto se debe a que, los resultados tienden a variar dependiendo
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de la particularidad del area de estudio. Segun (Arias, Vallejo y Ibarra 2020), la
mano de obra tiende a ser uno de los puntos fundamentales en las distintas
empresas que hay, dado que sin ella no existiria ningun tipo de proceso, y por
ende no funcionaria cualquier procedimiento ligado a la productividad en la
empresa; para ello debe hacerse el correcto uso de los recursos, tal como
afirmaron (Fong, Flores y Cardoza 2017), que estos generaron ventaja competitiva
y potencial para lograr beneficios relevantes aun en periodos largos. En cuanto a
la productividad global del area administrativa de la empresa en estudio, se
determiné que esta fue de 36%; ya que, de 137 documentos, solo se atendieron
en promedio 49 Lo que no se considerd aceptable, pues para (Sanchez,
Montenegro y Medina 2019), la productividad dentro de una organizacion, debio
basarse en el maximo aprovechamiento de sus recursos para asi lograr el
cumplimiento de los objetivos y metas basandose en la medicién del tiempo y la

particularidad de cada area.

Para determinar las herramientas idéneas de Lean Manufacturing a implementar
se utilizaron herramientas de calidad, partiendo de diagramas de flujo, logrando
identificar las problematicas y sus causas, para posteriormente proponer
alternativas de solucién, tal como lo da a conocer (Aguilar y Cabanillas 2019), con
su enfoque para la toma de decisiones en cuanto a mejoras administrativas;
mientras que (Tavera 2020), realizé en principio un diagndstico de la problematica
general, de la cual se evalué el uso de diferentes herramientas para su solucion,
y ver cuales tendrian mas sentido o un mejor comportamiento con respecto al
problema. Cabe resaltar que, debido a las particularidades de cada estudio, los
investigadores, toman diversas metodologias al momento de la eleccion de sus
alternativas de solucion. Para la presente investigacién se seleccionaron las
principales herramientas de la metodologia Lean Manufacturing: las 5'S, el Value

Stream Mapping y los Kpi de desempenio.

En cuanto a laimplementacién de la herramienta 5S, segun (Mohamad et al. 2016)
ha sido utilizada para incrementar de manera continua la productividad, en las
areas que se aplico; partiendo del porcentaje de cumplimiento de cada S,
siguiendo de manera adecuada el orden estructurado de estas para obtener
resultados cuantificables positivos, que se mantengan a través del tiempo con una

gran significancia e impacto en la productividad del area [trad.]. Para la presente
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investigacién se obtuvieron los porcentajes de cumplimiento post-test para cada
una de las S: Primera S (Clasificaciéon) obtuvo 90%, la segunda S (Ordenar) 95%,
la tercera S (Limpiar) 90%, la cuarta S (Estandarizar) 85% y la quinta S (Disciplina)
90%. Evidenciando una mejora de 109% en el porcentaje de cumplimiento de toda
la metodologia con respecto del pre-test, de la misma manera (Aguilar 2019) nos
mostré que la aplicacion de las herramientas 5S fue fundamental para el
incremento de la productividad total, dado que estuvo enfocada directamente en
el incremento de esta a largo plazo, esto qued6 demostrado a través de sus
resultados obtenidos, los cuales fueron para cada una de sus S: Primera S
(Clasificacion) obtuvo 50%, la segunda S (Ordenar) 57.7%, la tercera S (Limpiar)
50%, la cuarta S (Estandarizar) 77% y la quinta S (Disciplina) 57.7%. Obteniendo
una mejora de 57.7% en el porcentaje de cumplimiento de toda la metodologia;
por lo cual, se observé que en esta investigacion se obtuvieron mejores resultados
en cuanto a la aplicacion de la herramienta 5S de la metodologia Lean
Manufacturing del otro estudio, dando una diferencia positiva con respecto de la
presente investigacion del 19.3%. Esto se debe a que, existen diversas
limitaciones de acuerdo a cada tipo de estudio; sin embargo, las que se
presentaron con mayor frecuencia son; La falta de compromiso y la resistencia al
cambio por parte de los involucrados; lo que pudo solucionarse con
capacitaciones constantes, hasta que los involucrados se sintieron parte de la

mejora.

La implementacién del Value Stream Mapping segun (Prasetyawan, Ramadhan y
Salsabila 2021), contribuyo a las organizaciones con la perspectiva de fijarse en
los detalles de la cadena de valor y poder identificar: la eliminacion de las
actividades que no generan valor y el Lead Time [trad.]. Para la presente
investigacion, a informacion obtenida fue util para realizar mejoras en la cadena
de valor de los procesos realizados en el area de estudio, con la finalidad de
disminuir el Lead Time y eliminar de manera permanente el desperdicio. Las
principales actividades que no generaban valor fueron: dirigirse al area de ventas,
esperar entrega de la documentacién, dirigirse al area administrativa, filtrar
correos del MTC, SUTRAN vy del abogado, descargar notificaciones vy
documentos, buscar archivos involucrados en el asunto de los expedientes,

pedido de documentacion al area de ventas, que representaron en promedio 15%
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del total de actividades; de la misma manera (Vargas, Muratalla y Jiménez 2018)
obtuvieron un 35% de actividades que no generaban valor con respecto del
proceso total, en general estas actividades fueron: la elaboracién de inventarios y
tiempos considerables en diversos procesos, lo que tuvo un gran impacto en el
proceso total y en la productividad. El cual evidencio una diferencia del 20%, con
respecto a la presente investigacion; esto se debe a que, fueron distintos los
procesos, pues ellos solo evaluaron un proceso y fue productivo; por el contrario,
en la presente investigacion se tomaron 3 procesos administrativos. Asimismo, lo
puntos de vista evaluados en cada uno de los estudios, por ende, una diferencia
en los resultados obtenidos. Por otro lado, se obtuvo en la presente investigacion
2 dias de Lead Time en total, que luego de la evaluacion post test, se disminuyd
a 1 dia, lo cual nos dice que se redujo un 50% con respecto al valor anterior; de
la misma manera (Vargas, Muratalla y Jiménez 2018) también obtuvieron un Lead
Time optimizado del 25% luego del post test, una vez implementada la
metodologia. En este caso existe una diferencia de 25% con respecto a la
presente investigacion, y esto se debe a que, estos autores se enfocaron mas en
la eliminacion del desperdicio y la optimizacion del lead time fue un resultado
colateral; es por ello que su porcentaje de mejora para este indicador ha sido

menor.

En cuanto al KPI de desempeno se identifico a través de la efectividad, cuyas
dimensiones fueron: eficiencia y eficacia, este indicador contribuyo al andlisis de
resultados pre y post test con respecto a la identificacion de las causas que
generaban la disminucién de la productividad, enfocandose mas en el tiempo
disponible y empleado, como también en los procesos terminados y planificados,
respectivos a estos mencionados previamente. De la misma manera (Abdelhadi y
Shakoor 2014; Dechant y Sasa 2018) consideraron a la eficiencia como la
capacidad que tiene la empresa para alcanzar sus objetivos de manera excelente
a través de la utilizacion de recursos minimos para un beneficio mayor [trad.]; al
igual que (Price 2016; Paustian-underdahl, Walker y Woehr 2014), cuando
afirmaban que la eficacia suele ser la capacidad que tiene la empresa para
ejecutar una o varias actividades determinadas, sin tener en consideracién el uso
de recursos como tal, tratando de alcanzar la meta u objetivo planteado en un

principio [trad.]. Tal como (Molina 2016; Silva et al. 2016), lo afirmaron que el plan
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de mejora que utilizd principales y las mas usadas herramientas de Lean
Manufacturing, incrementaron significativamente la efectividad; esto Ilo
demostraron (Tavera 2020; Serrano 2018; Magallanes 2017), debido a que
aseguraban en sus investigaciones que, gracias a la utilizacion de las
herramientas de Lean Manufacturing se obtuvo un aumento de la efectividad post-
test de hasta 8.71%, la eficiencia post-test fue de hasta 6.13% y la eficacia fue de
hasta 4.09%, tal y como lo muestran también (Sevillano 2017; Moreno y Ramirez
2019), dado que se incremento la efectividad de sus empresas con su aplicacién,
dando como resultado un aumento promedio 20% de su efectividad post test; del
mismo modo (Aguilar 2019) lo demostré gracias al resultado post test obtenido de
la efectividad, la cual fue de 61.5%. Con respecto a la presente investigacion, el
resultado obtenido luego de la aplicacién de las herramientas de la metodologia
Lean Manufacturing enfocandose en el porcentaje de aumento de la efectividad
post-test fue de un 34% dado que la efectividad pre-test fue de 63% y el post-test
fue de 97%, ademas se obtuvo un aumento de hasta el 43% en eficacia y
disminucion en la eficiencia de hasta 17%, esto se debid a que, durante el pre-
test, se utilizé mas tiempo del que se tenia disponible, es por ello que se obtuvo
ese resultado, lo que se redujo durante la mejora, obteniendo asi un 100% de
eficiencia post-test, lo que indico que ahora se hace un uso correcto del tiempo
disponible, permitiendo asi un mayor aprovechamiento del tiempo para poder
cumplir con lo planificado diariamente. Esto mostro una clara diferencia de la
presente investigacion con las antes ya mencionadas, debido a que variaron

dependiendo del estudio.

En cuanto al impacto de la implementacion de Lean Manufacturing en el area
administrativa para mejorar la productividad fue positiva; debido a que, se logro
una mejora de 20% y, de este modo una tasa de incremento de la productividad
de 55%; esto indica que, finalmente de 139 documentos planificados durante el
periodo post-test se atendieron en promedio 77. De igual manera, (Magallanes
2017) tuvo un impacto positivo pues también logro un incremento de la
productividad de 8.31% post-test, con una tasa de crecimiento de 12.98%;
reafirmando asi la teoria de (Aranda, Ordofiez y Peralta 2018; Shokri, Antony y

Garza-Reyes 2022), quienes senalaron la importancia de la integracién de
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herramientas de mejora continua a los procesos de estas organizaciones, para asi

poder incrementar los indices de productividad de la organizacién.
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CONCLUSIONES

1.

Para el presente estudio se logré determinar la productividad con respecto
del periodo del mes de noviembre a diciembre 2021 en la empresa de
transporte Los Andes, evidenciando un 36%, lo cual dio a conocer que no
se atienden los procesos planificados diariamente en el area administrativa,
esto se debe a la carencia de clasificacion y orden. Asimismo, el
desconocimiento de herramientas para mejorar el cumplimiento de sus
procesos.

Se identificaron 3 procesos criticos en el area administrativa; Elaboracion
de presupuestos mensuales, elaboracidon y seguimiento de expedientes y
auditorias al area de ventas, los cuales se sometieron al mapeo de
procesos, analisis de procesos; identificando problematicas de exceso de
tiempo, tanto en busqueda, como en organizacion de la informacion fisica
analizando las causas raiz a través del diagrama de Ishikawa, logrando asi
la determinacion de las herramientas que se utilizaron como alternativa de

solucion: 5°S, VSM y KPI de desempefio.

. Se logro la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing, gracias

al compromiso de los colaboradores para con las herramientas que se
utilizaron. Ello se evidencio en el porcentaje de cumplimiento obtenido pre
y post implementacion en un periodo de 30 dias, para las 5°S fue de:
Clasificar 50%, Ordenar 90%, Limpiar 85%, Estandarizar 85% y Disciplina
90% respectivamente con un cumplimiento inicial del 43%, mejorando este
resultado post test en un 90% de cumplimiento. Para VSM: el Lead Time
de 1.85 dias, recudiendo este indicador post test a 1 dia el promedio de
retraso, para la eliminacién del desperdicio de los procesos criticos 1,2y 3
se obtuvo un 13%, 17% y 16% respectivamente, recudiendo en el post test
a 0%; debido a que, se elimind el desperdicio. En cuanto al KPI de
desempeno se obtuvo un 63% inicialmente, mejorando este indicador a
97.6%.

La implementaciéon de la metodologia Lean Manufacturing en el area
administrativa de la empresa de transporte Los Andes, tuvo un impacto
positivo, pues logré un incremento de la tasa de la productividad mano de

obra en un 85% y el uso de recursos en un 16%; en cuanto a la
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productividad global se tuvo una tasa de crecimiento de 55% lo que
demostré que a una cadencia maxima llegaria a realizar entre 5 a 6
procesos diariamente, cumpliendo con la planificacién diaria y
aprovechando los recursos disponibles.

. Finalmente, se concluye que la implementacién de la metodologia Lean
Manufacturing, a través de la aplicacion correcta de las herramientas: 5°S,
VSM y KPI de desempefio, lograron la mejora de la productividad en el area
administrativa de la empresa de transportes, de 36% pre-test a 56% post-

test.
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V. RECOMENDACIONES

A la gerencia de la empresa, pues debe garantizar el cumplimiento de las
actividades establecidas a través del compromiso de los responsables, de
tal manera que la mejora implantada se mantenga en el tiempo.

Al administrador, pues debe realizar la evaluacién constante de la
implementacioén a fin de conocer el porcentaje de cumplimiento y poder asi
tomar decisiones para la mejora continua.

A los futuros tesistas, considerar el compromiso de los colaboradores de la
organizacién, haciéndoles parte de la implementacion; debido a que, ellos
son el motor de la empresa y seran los proveedores de la informacion para
el desarrollo de la investigacidon. La empatia y la calidad humana, siempre
iran de la mano en el ambito profesional para el logro de resultados
excelente.

Para investigaciones futuras que pretendan realizarse en areas
administrativas, los investigadores deben elaborar una propuesta de
mejora que evidencie los beneficios de la aplicacion de alguna metodologia
y presentarla ante los directivos a fin de poder obtener la autorizacion

correspondiente.
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ANEXOS

ANEXO A: TABLAS

Tabla 18: Matriz de Operacionalizacion de Variables.

VARIABLE

RU: Recursos Utilizados

INDEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA ESCALA
(Sunder, 2019) “La técnica 5S es una
herramienta basica de Lean Manufacturing, | Es una metodologia japonesa, se caracteriza
la cual nos permite solucionar situaciones porque todas comienzan con "S". Esta es
i ificacio iri i i i " Calificacién Obtenida
derl.vadas.de !a cIaS|f|F30|on (Selrl),_ orqgn ! aplicable en una .determlnadg perloqo ée METODOLOGIA 5°'S % De cumplimiento .f' 1 %100 Razén
(Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion | tiempo y nos permite conseguir una limpieza Calificacién Esperada
L (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke), los cuales| y orden en el ambiente donde se desarrollan
E se ven reflejados en los resultados a obtener las actividades laborales diarias.
A luego de su correcta aplicacion”.
N
M
A 5 i i Eliminacién de desperdicio = ——— A __ 1,
N Método que nos permite la valoracion de los Eliminacion de D dici Total de Actividades Norminal
u (Allauca, 2014): "Value Stream Mapping es | procesos para determinar las actividades que iminacion de Desperdicio . ominal
F una manifestacion grafica, a través no generan valor dentro de los procesos; ya AQAV: Actividades que agregan valor
A representaciones especificas, del flujo de sea, de materiales o de informacion, los VALUE STREAM AMPPING AQNAV: Actividades que no agregan valor
c materiales y de informacién a lo largo de la | cuales podemos determinar a través del las (VSM)
T corriente de valor de una linea de productos|actividades que agregan valor y el Lead Time. Lead Time = FED — FVD
u en una fabrica de ingreso a salida, del Los cuales pueden ser cuantificables y se
R recibimiento al envio". obtienen a partir de una recopilacion de Lead Time LT: Lead Time Razon
I informacion. FED: Fecha de entrega del documento
g FVD: Fecha de vencimiento
. - - . . .. _ Tiempo Disponible .
(Huanca et al. 2018) “Una herramienta Estadisticas u Otranrnosn;mu?jz indicacién el cual Eficiencia Eficiencia = o Empteaas * 100 Razoén
para definir de forma precisa, objetivos de " Y . . ~
. a estudiar donde nos encontramos y a qué KPI'S de Desempefio
acuerdo a metas establecidas y alcanzando L
bictivos” lugar nos dirigimos, de acuerdo a Eficacia = 2ocumentos Terminados 4 o0
Objetivos - objetivos y metas determinadas Eficacia 1€acta = pcumentos Planificados Razon
VARIABLE DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA ESCALA
P
R o .
o MO = n° de Procesos terminados
° de ho di ibl,
D Viene a ser un indicador que es analizado a MANO DE OBRA P. de Mano de Obra 1 e foras disponibies Razén
u Para (Fontalvo et al, 2017), "Es la relacion| través de la efectividad, uso del tiempo y de MO: Mano de obra
Cc que se da entre el volumen total de recursos; los que son determinados a partir
T produccion y los recursos utilizados para de la produccion lograda, producciéon
I alcanzar dicho nivel de produccion, es decir| programada, la cual se obtiene gracias a la
\II la razén entre las salidas y las entradas”. | informacién que se obtiene de la recoleccion U - (n° de H — H empleadas * costode H — H)
b de datos. USO DE RECURSOS Utilizacion de Recursos n°deH —H disponibles Razon
A
D




Tabla 19: Muestra de Estudio de Tiempos.

FORMATO TIEMPO ESTANDAR PARA LA REALIZACION DE PROCESOS DEL AREA ADMINISTRATIVA (PRIMERA TOMA)

EMPRESA: T de T es Los Andes S.R.L
OBSERVADO POR: Jimenez Vela Sandra - Tavara Ucafiay José FECHA: FORMULA: TECNICA:
INSTRUMENTO: Cronémeiro 40 /n" > x2 — (L x)2 =
UNIDAD: Minutos "= == Vuelta al Cero
o CICLOS (n) X
PROCESOS N ACTIVIDADES i = = = 5 e = Y o 0 Sx P n
1 Solicitud de revision de registros de compras y gastos 0.15 | 0.14 | 0.23 | 0.13 [ 0.13 | 0.15 | 0.14 [ 0.13 | 0.14 | 0.12 1.3559 o.18 7
2 rse al area de ventas 0.217] 0.20 | 0.20 | 0.22 [ 0.22 | 0.22 [ 0.22 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 2.0909667 0.44a 3
3 trega de la doc 0.717] 0.63 | 0.67 | 0.60 | 0.62 | 0.62 | 0.62 | 0.62 | 0.66 | 0.68 | 6.5081667 4.25 s
a Recepcionar la documentacién 0.167]| 0.14 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.16 [ 0.16 | 0.17 | 0.14 | 0.16 | 1.5688667 0.25 6
s rse al drea administrativa 0.717] 0.61 [ 0.60 | 0.64 [ 0.65 | 0.65 [ 0.70 | 0.71 [ 0.70 | 0.71 | 6.6851667 4.49 6
6 Dirigirse al escritorio 0.217] 0.20 [ 0.20 | 0.18 [ 0.22 [ 0.19 [ 0.22 [ 0.21 | 0.20 | 0.20 | 2.0323667 0.41 6
7 Ordenar la documentacién 20.17| 20.06[ 16.01[16.20| 19.98[ 18.84[ 18.89]| 18.60] 16.36[ 18.97| 184.09077| 3412.79 11
8 Revisién de la documentacién 14.4 |13.21|14.03[12.79[12.90|13.47[11.00|14.02|14.04| 11.83| 131.6775| 1744.44 10
o Separacién de egresos e ingresos 9.65 | 8.97 | 8.a5 | 836 | 888 | 9.20 | 8.53 | 8.65 | 9.32 | 7.80 87.8228| 773.89 5
10 Busqueda de Libro diario 5.333| 5.24 [ 530 | 4.31 | 455 | 489 | 450 | 4.25 | 4.40 | a.81 | 47.604133| 228.19 11
Eiaboracién.de Br 11 Anotar observaciones 46 | 3.66 | 452 | 363|442 | 365|424 440422355 40.8999| 168.85 15
[ N 12 Tabular los datos en Microsoft Excel 30.23| 28.20| 25.86[30.17| 26.59| 25.42| 26.22| 26.60| 28.38[ 30.08| 277.75423| 7746.77 7
13 Ordenar por fechas 0.467] 0.40 [ 0.35 | 0.41 [ 0.36 | 0.37 [ 0.37 | 0.47 | 0.41 | 0.42 | 4.0301667 1.64 15
14 ar el pr de obt ion de datos totales 0.4 [0.30 [ 0.36 [ 033|040 [ 033|035 0.38]0.32 | 0.37 3.537 1.26 12
15 Revisién de los resultados totales 1.033| 0.94 | 097 [ 097 | 0.96 | 0.75 [ 0.82 | 0.89 | 0.98 | 0.91 | 9.2163333 8.56 12
16 Elaborar un resumen total de resultados 4.467| 3.74 | 428 | a.14 | 415 | 425 [ 4.37 | a19 | a.4a6 | 422 | a2.265767| 179.02 3
17 Guardar el documento de Microsftf Excel 0.283] 0.27 | 0.23 | 0.26 | 0.27 | 0.25 [ 0.22 | 0.26 | 0.28 | 0.28 | 2.6070333 o0.68 9
18 Imprimir el resumen total de resultados 0.217]| 0.21 | 0.18 | 0.22 | 0.19 | 0.21 [ 0.18 | 0.20 | 0.19 | 0.21 | 2.0004667 0.40 7
19 Esperar la impresién 0.167| 0.13 | 0.15 | 0.16 | 0.14 | 0.14 [ 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.14 | 1.5011667 0.23 11
20 Guardar documento en folder 0.383] 0.36 [ 0.31 030 0.3a [ 030 0.30] 0.35]0.30 | 0.32 | 3.2499333 1.06 13
21 Dirigirse al estante de archivo 0.133] 0.11 [ 0.112 | 0.11 [ 0.22 [ 0.10 [ 0.10 [ 0.21 [ 0.12 | 0.11 [ 1.1240333 0.13 10
22 Colocar el folder en el estante 0.117] 0.12 [ 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 [ 0.11 [ 0.121 | 0.11 | 0.09 | 1.0509667 0.11 8
23 D rse hacia el escritorio 0.133] 0.10 | 0.13 | 0.12 [ 0.12 | 0.12 [ 0.23 [ 0.12 | 0.11 | 0.11 | 1.1 o.14 10
2a Abrir el correo de la empresa 0.283] 0.23 | 0.27 | 0.27 | 0.24 | 0.27 | 0.26 | 0.23 | 0.26 | 0.26 | 2.5901333 0.67 7
25 Filtrar correos del MTC, SUTRAN y del Abogado 1.367| 1.08 | 1.18 [ 1.24 | 1.33 | 1.05 [ 1.30 | 1.02 | 1.08 | 1.26 | 11.899767 14.30 16
26 Descargar notificaciones y documentos 125|122 | 112 [ 107 ] 115|109 126|101 112100 11.2926 12.83 10
27 Dirigirse al estante de archivo 0.133] 0.12 [ 0.12 | 0.10 [ 0.12 | 0.10 [ 0.10 [ 0.12 | 0.10 | 0.12 | 1.1418333 0.13 14
28 Buscar archivos involucrados en el asunto de los expedientes 12.53[12.45[10.76]11.69[12.37|12.18[11.31][11.10|11.56] 12.08[ 118.03663| 1396.66 a
29 Dirigirse al escritorio 0.133] 0.13 [ 0.13 [ 0.11 [ 0.2 [ 0.11 [ 0.170 [ 0.10 | 0.12 | 0.10 | 1.1455333 0.13 16
Elaboracién y seguimiento de 30 Redactar descargo respecto de expedientes con notificacién en curs| 27.37| 22.34[23.26[22.93|23.80(23.16| 21.13| 22.86] 23.70| 26.34| 236.88747| 5642.26 9
expedientes 31 Guardar el documento en pdf 1.733| 1.39 | 1.65 [ 1.51 | 1.31 | 1.57 [ 1.52 | 1.57 | 1.72 | 1.40 | 15.387433 23.86 12
32 Envio de documento en respuesta del correo de notificaciéon. 4.75 | 430 | 3.54 | 453 [ 369 | 385|398 3.66|3.78| 3.61 39.6865| 159.07 16
33 Imprimir correo para prueba de envio. 1.733| 1.37 | 1.51 [ 1.52 | 1.40 | 1.44 [1.48 | 1.45 | 1.56 | 1.65 | 15.118533 22.97 8
34 Guardar documentos en folder 0.283] 0.26 | 0.24 | 0.27 [ 0.21 | 0.27 | 0.25 | 0.24 | 0.24 | 0.27 | 2.5354333 0.65 10
35 Dirigirse al estante de archivo 0.133] 0.12 [ 0.12 | 0.12 [ 0.12 | 0.13 [ 0.12 [ 0.23 | 0.11 | 0.10 | 1.1887333 0.14 8
36 Colocar el folder en el estante 0.117] 0.11 [ 0.12 | 0.11 [ 0.11 [ 0.10 [ 0.11 [ 0.12 [ 0.09 | 0.12 | 1.1127667 0.12 8
37 Dirigirse hacia el escritorio 0.133] 0.21 [ 0.112 | 0.122 [ 0.22 [ 0.11 [ 0.11 [ 0.10 | 0.12 | 0.12 | 1.1432333 0.13 9
38 Solicitud de Auditoria Interna 0.183]| 0.17 | 0.14 | 0.14 [ 0.16 | 0.16 [ 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 1.5794333 0.25 o
39 Pedido de documentacién al drea de ventas 0.533] 0.47 [ 0.45 | 0.51 [ 0.48 | 0.46 [ 0.50 | 0.45 | 0.44 | 0.41 | 46917333 2.21 9
40 Dirigirse a la oficna de Ventas 0.717] 0.66 | 0.61 | 0.62 [ 0.65 | 0.70 [ 0.59 | 0.62 | 0.63 | 0.65 | 6.4411667 4.16 5
a1 Esperar la entrega de la documentacién 4.6 | 3.93 | 426|402 | 441 | as4a]|358]|380|358]4a12 40.827| 167.92 12
a2 Recepcionar la documentacién 0.8 068 | 063 071]|072] 066064078074 062 6.9804 4.91 12
a3 Firmar cargo 0.367]| 0.36 | 0.30 | 0.32 [ 0.31 | 0.28 [ 0.31 | 0.30 | 0.28 | 0.30 | 3.1291667 0.99 12
a4 girse alao ade Administracién 0.717] 0.70 | 0.65 | 0.64 | 0.59 | 0.58 | 0.60 | 0.61 | 0.58 | 0.56 | 6.2355667 3.91 10
" as Dirigirse al escritorio 0.15 | 0.23 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.22 | 0.14 | 0.23 | 0.15 | 0.15 1.3683 0.19 10
Busqueda de documentacién
e < it a6 Buscar un folder en el cajén 0.283] 0.24 [ 0.21 [ 0.26 [ 0.23 | 0.21 [ 0.26 [ 0.24 | 0.24 | 0.25 | 2.4337333 0.60 12
fisica relacionada a las Auditorias
A Ry a7 Colocar los documentos en un folder 0.333] 0.31 [033 [ 026 [ 032]027[0.30]0.27]0.31]0.25] 29425333 0.87 15
a8 Seleccionar liguidaciones 9.8 |9.75 | 864 | 914|874 | 770 | 9.44a| 7.65 | 9.52 | 8.16 88.5624| 790.21 12
49 Revisar Liquidaciones 4.75 | 3.92 | 3.60 | 3.85 | 4.03 | 4.53 [4.07 | 3.65 | 4.31 | a.50 41.198| 171.08 13
50 Anotar observaciones 11.8 | ©9.49 [10.69] 9.48 [11.14[10.64[11.29| o.58 [11.03] 9.87 105.0098| 1109.06 o
51 Ordenar por fechas 13.1 |12.76|11.11[13.04[12.68|12.75[11.53[10.99|11.78] 10.94| 120.6766| 1463.35 8
52 Guardar documentos en folder 0.333/ 0.31 | 0.30 | 0.28 [ 0.28 | 0.33 [ 0.29 | 0.30 | 0.32 | 0.33 | 3.0807333 0.95 5
53 Dirigirse al estante de archivo 0.133] 0.12 [0.10 [ 0.11 [0.2a3 [ 0.11 [0.10 [ 0.12 [ 0.10 | 0.10 | 1.1321333 0.13 14
54 Colocar el folder en el estante 0.2 |0.17 [ 0.16 [ 019 | 0.17 [ 0.16 [ 0.19 [ 0.15 | 0.16 | 0.18 1.724 0.30 12
55 Dirigirse hacia el escritorio 0.133] 0.10 [ 0.13 [ 0.13 [ 0.122 [ 0.12 [ 0.11 [ 0.11 [ 0.10 [ 0.12 [ 1.1770333 o0.14 12

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION:




Tabla 20:Registro de Productividad (Pre-test).

[EMPRESA: __[Empresa de Transportes Los Andes S.R L
[FECHA: _[Del 03 de noviembre a1 03 de diciembre del 2031 |

RReA: Oficina de Administracién 1
OBSERVAGG POR: Sanara Jimene? Vela - José Tavara Ucahay FORMULAS
INSTRUMENTO: Crondmetro = i
INIDAD: WMinytos - Horas i ’
Tiempo Tiempo Tiempo Tiampo
ofa Documentos Planificados Disponible W ey B Costo H-H
ooy | piponible (H-H) - = (emim | EMPIC
Programacion oe salias e a3 uridades ES E3 EET) 200
Solicitud para GRTCLL E3 x 1as 222
3/11/2021 Solicitud de Reclamo Scotabank E3 x 120 200
Seguimiento de Expediente SUTRAN E3 x 83 o038 o8 o4z
Solicitud a i E3 x
Toral s 480 s 3 2 385 6z
Auditona deVentas 56 x 240 200
cgistro de Compras. 56 x 100 167
4/11/2021 Registro de Conductor en el MTC 56 x s e 5355, 455
Expediente MTC 1 56 x £ 133
Descargo de Nuldad de Expediente e x
Total s 480 s £} 2 4% 7.00
Regisuo de reclamo INDECOPI 56 x 100 167
Elaborar informe de slertas de excesos de Velocidad E3 x 140 233
5/11/2021 Elabo Ge chartas de prevencién. 56 x a3 050 7.60 0.4
Solicitud e 56 x 100
expediente BCP. 56 x 100
Total s as0 s a EE 330 .
Auditora de Ventas 56 x 240
Registro de Compras 56 x 100
6/11/2021 informe de entregadas 56 x 120 a5 6% o 38
Elaborar informe semanal 56 x
Nulidad de Expediente s6 x
Total s as0 s El 2 260 7.67
= Salida de s unidades 56 x 140 233
expediente BCP. s6 x 120 200
8/11/2021 GRTCLL 56 x 120 200 55 G &, P
Regst mpras s x
Registro de Conductor en ol MTC S x
Toral 480 s 3 = 380 €33
Auditoria de Ventas s x 240 200
Registro de Compra: ES x
/11/2021 Solicitud de Record e papeletss SUTRAN ES x 130 266
Seguimiento de Expediente MTC 3 ES x 100 1e7 83 038 79 o038
Descargo de Nulldad de Expediente ES =3
ol s 280 s 3 z 460 767
Descargo de Nulldad de Expediente s6 x 135 FX)
Elaborar Programacién de charlas de previsién ES x
10/11/2021 Regisuo de Compras ES Fl 130 233
Seguimiento de Expediente MTC T ES ] 115 15 83 o038 oot o4t
Registro de Conductor en ol MTC ES *
o s 280 s 3 z 400 X3
Auditora de Ventaz 56 , 230 200
Registo de Conductor en eTMITC ES x 160 267
11/11/2021 Seguimiento de Expediente MTC 2 ES x s o < _—
Descargo d 2d de Expediente £ x
Elaborar Informe de incidentes s x
Toral s 480 s = 3 400 667
e Denuncia 56 x
e 56 x
12/11/2021 [ Eilaborar informe de alertas de excesos de Velocidad 56 x 60 267 s 53 i 028
Elabor Ge chartas 56 x 240 400
Elaborar Informe de incidentes s x
Total s as0 s z 3 00 667
Eiaborar planillas de secretarias 56 x 240 200
6 x 140 2.33
13/11/2021 6 x 5 s 255 658
Eiaborar informe semanal 6 x
MOF 56 x
Total s as0 s = 3 380 €33
Audrtora de Vertas s x 240 200
= Saiida de las unidades s x is0 317
15/11/2021 Actualizacion del MOF s x
Eiaborar PETS pars ventas s x 83 o028 747 o026
Revisar el informe de SsT E3 x
Total s 480 s z 3 330 77
Seguimiento de Expediente MTC 1 s x 140 233
Registro de Conductor en ol MTC s x
16/11/2021 Revisar ol informe de SsT s x
Registro de Compras s x 120 260 832 o8 72 o040
Solicitud de Record de papeletas SUTRAN s x 150 250
Total B 480 s 3 z a10 683
Revisar Plan Estratégico s6 x 210 3%
Actualizacién del MOF s6 x
17/13/2021 Auditoria de Ventas s6 x
Solicitud Municipalidad de Husmachuco s6 x 160 267 83 o2s o4z o030
Organizar documentos para Contador s6 x
Toral 3 480 s z 3 370 €17
Eiaborar informe de Sucursal Chao s6 x
Elaborar Informe de Sucursal San José s x
18/11/2021 Auditoria de Ventas s x 240 260
e Perfil de Puestos s x 83 o2s -0 02
Grganizar para Contader s6 x 130 233
Toral s 480 s 2 3 380 633
Eisborar informe de Sucursal Vird s6 x
Eiaborar Informe de Sucursal Vietor Radl s6 x
o/a/2021 — - 833 025 604 o028
Elaborar Informe de alertas de excesos de Velocidad s x 150 500
Elabor I s x 220 367
Toral 480 s = 3 400 667
£ X
Descargo de Nu 56 X
20/11/2021 Elaborar informe semanal 56 x
= - = 833 025 6.60 029
Soticitd e ES x 140
Total s 480 s £ 3 380
o Saiida de las unidades 56 x 120
Elaborar Informe de alertas de excesos de Velocidad 56 x 160
22/11/2021 Elabo Ge £ x 120
Revisar perfiles de Pussto £ x 83 o038 oot o4t
Ga personal E3 x
Total s 480 s 3 z 400 567
Eiabo Ge charias e prevencion. 56 x 120 2.00
Auditoria de Ventas s x 240 200
23/13/2021 Grganizar not Abogado 56 x asis e 4535 _
sar el informe de SST ES x & 100
Revizar informe de Mantenimients 56 x
Total s ) s 3 2 230 X
Revisar Gos por ol Abogado 56 x 120
Eiaborar Ge personal 56 x S0
24/11/2021 Registro de Compras. 6 x 120
Soiicitua de Record de papeletas SUTRAN s x &0 s oe o8
Solicitar Copia Literaly Vigencia de poder S6 x
Toral B 280 s ) 1 210 e83
Solicitud & 12 Municipalidad e Cajabamba 56 x
Elsborar Informe de Sucursal Chao s6 x 100 167
25/11/2021 Revisar informe de Mantenimiento s6 x
itona de Ventas s6 x EZ) 260 o o2 ot AL
Elsborar Requerimiento de personal ES x & 100
ol 5 280 s 3 z 400 667
Seguimiento de Expediente MTC 2 56 x 120 200
Descargo de Nulldad de Expediente 56 x
26/11/2021 Tnforme de estado de expedientes MTC 56 x
Elaborar informe de sucursal Vird ES x 150 300 il ot 722 o0
Organizar notificaciones para Abogads ES x 115 15
Tow 5 480 3 = a1s X5
Elaborar planilas de secretanas *
Eiaborar planillas de ayudantes x
Registro de Compras x 150 517
ez Descargo de Nulidad de Expediente x 120 200 533 038 7.81 037
informe de entregadas x 130 233
Elaborar informe semanal 50 x
Total o as0 Y 3 as0 7.50
Elaborar planillas de secretarias 56 x 10 300
Elaborar planillas de ayudantes 56 x 1s0 300
20/13/2021 Eiaborar Planila ¥ Conductores s6 x
e STRAN s x ot e oy
Solicitud e s6 x 50 133
Toral 0 480 s El z 440 733
Elaborar 56 x 120 200
Auditoria de Ventas 56 x 240 400
30/11/2021 C saiida de 56 x
Elaborar Informe mensual 56 x R 225 g28 0B
Seguimiento Expediente MITC 4 S x
Total s ) s Bl 3 360 600
Registro de Compras s x 1% 233
Solicitud de Record de papelstas SUTRAN ES x
1/12/2021 Elaborar Informe Mensual E3 x 160 267
Registro de Compras. 56 x 20 200 = o2 752 o
Elaborar informe de expedientes MTC E3 x
Total s 480 s 3 z 330 7.00
Seguimiento de expedients BCP 56 x 100 167
Seguimiento de Expediente MTC 3 E3 x
2/12/2021 Solicitud Municipalidad de Husmachuco s x
wditoria de Ventas ES x 240 260 == o ey ame
Revizar Informe del Contader ES Fl 120 2
Towa 280 3 z 460 7.67
Ge Denuncia ES) x
Informe de Encomiendas no entregadas 50 x 220 367
Organizar notificaciones para Abogado 50 x
oz edactar reciamos ASEMTRAL 50 x 833 038 7.81 037
Reclamo Scotiabank 50 x 100 167
Expediente MTC 4 50 x 130 217
0 280 3 3 as0 7.50
PROMEDIO 507 480.000 5.000 3741 3333 ai1.852 864 5333 0345 7150 [EE]
137.00 12960.000 216.000 7a.000 63.000 11120000 | 185333 | 225.000 5273 93522 5.768




Tabla 21:Registro de Productividad (Post-test).

Empresa de Transportes Los Andes S R L

Del 16 de mayo al 16 de junic del 2022

P
=/

Oficina d

Sandra Jimenez Vela - José Tavara Ucafiay

Tiamps Famee
Documentos Paniicados ovmenine |, Temse | e reatio of documentor Empieado (4] Costo i | ManodaObra |  Recursos Utliados J—
) % wo "
Seomints de denuneis :
16/05/2022 Registro de Compras x 8.33 075 8.33 0.66
Raviiin ce lterenes e ossenmients :
e etame MG z
Tomt s a0 s 5 s
17/05/2022 Registro de Compras_ 96 x
Revisi6n de Liguidaciones Chao 96 3 L s L o.56
Tomt S w25 s 3 s i
e pores o e TCT e : %
1a/05/2022 Solicitud de servicio SUNAT 80 x 95 833 075 8.33 0.66
s e et % : 55 s
o < I s 5 s a5 :
Solicitud de Record de UTRAN 96 x 75 a2 ] a0 L
TomT ) . 3 5 :
Revisar Informe del Contador 96 x 120 833 0.63 7.81 0.59
Tomr i) s 5 s -
et s > oo
de Perfil de Puestos 96 x 120 833 o:s0 799 047
Tomt 3 w25 s i T sio :
Reviar i e Nomtenmims s = %
ot s ) : 3 s :
24/05/2022 Elaborar de charlas de prevision. 96 x 120
Elaborar Informe de incidentes 96 x 90 Lies 083 Bi2S 058
T B o . 3 s
Descargo de Nulidad de Expediente 96 x 100 &3, o62 833 o:56;
Tomt 3 £ z 3 s s
s % : =
T s w25 5 s s
ot 5 E) s 3 s o
28/05/2022 Descargo de Nulidad de Expediente %6 x 100 55 s TETy i
Tomt s s s 3 s ;
30/05/2022 Elaborar Planilla Administrativos y Conductores 96 = 120
evisar liquidaciones Victor Radl 96 x 100 s 063 =28 @:58;
Tomt 5 ) z 3 s
Tomt 5 - G 3 D s
ot 5 E ) s 5 s i :
2/06/2022 Registro de Conductor en el MTC %6 x 75
Solicitud de Record de papeletas SUTRAN 96 x 60 L L e oss.
Tomt S a5 s 5 s s
3/06/2022 Organizar documentos para abogada 96 x 120
Revisar el informe de SST_ 96 x 95 839 088 8351, o:55
Tomt s s s 3 s 5o
Elaborar informe de expedientes MTC 96 x 110 833 o:so 833 045
ot 3 S 5 3 T £
Elaborar Informe de Sucursal Chao 96 x 95 823 063 £A2 0.55
o 3 >
Tomr < I z 5 s s
s s 2 5
Tomt s w25 5 3 s :
8/06/2022 Solicitud para GRTCLL 56 x 50 e . _— p—
ot 5 ) 3 s ias
B e ot % = 3
#0820 Elaborar PETS para ventas 80 x 90 8.33 0.63 8.33 0.56
Tomt S a5 3 T e
S e foogods s S o
Tomt 5 r s 3 s w55 :
ot S o g 3 s e
v iorme o Vamreniens s . 5
gistro de Compras. 96 x 50 a3 063 248 0.53
Tomt 5 w15 s s s
14/06/2022 Seguimiento Expediente MTC 4 96 x 70
Elaborar informe semanal 96 x 80 L 063 ML 9:57;
o 5 2o 3 s
et % : o
060z Auditoria de Ventas 80 x 120 833 0.63 8.51 0.55
s e < 7 5
Tt c - : T 2
FrowEoS <0000 w000 S T i - e
ToALEs T Thaest0s | Tisess—| s[4 TTmtsces T minery Tesrs o008




Tabla 22: Formato de Auditoria 5°S pre-test.

EMPRESA DE TRANSPORTES LOS ANDES S.R.L.

TRANSPORTES
AREA: ADMINISTRACION £e2
AUDITORIA 5'S wWore
Observado por: Jimenz Vela, Sandra y Tavara Ucafiay, José i
Revisado por:

Rango de puntajes Rango de resultados 1S 20 10

1 Malo 0%-20% Muy Malo 25 20 8

2 Regular 21%-40% Malo 3S 20 10

3 Normal 41%-60% Normal 45 20 9

4 Bueno 61%-80% Bueno 55 20 6

5 Muy bueno | 81%-100% | Muy bueno Total 100 43

a) ¢Como califica la capacidad de distinguir los documentos innecesarios?

b) ¢Cémo califica la capacidad de distinguir los documentos necesarios?
c) éLos documentos se encuentran debidamente clasificados?
d) ¢Como califica la ubicacidn para los documentos pendientes y terminados?

Puntaje 10
En la primera S (Clasificar) se obtuvo un 60%, el cual segtin el cuado de rango de resultados estaria en el Porcentaje 50%
rango de 41%-60% en la categoria de Normal. Criterio Normal

a) éComo califica el orden general de los documentos en el drea administrativa?
b) éCémo califica la facilidad de encontrar los documentos?

c) ¢Como califica el orden dentro del drea destinada?

d) ¢Estan sefializadas los estantes donde se ubican los documentos?

Puntaje 8
En la segunda S (Obtener) se obtuvo un 50%, el cual segtn el cuado de rango de resultados estaria en el rango Porcentaje 40%
de 41%-60% en la categoria de Normal. Criterio Normal

a) éComo califica el procedimiento para desechar Solicitudes que no sirven?

c) éCémo califica la separacién de residuos en el drea?
d) ¢Como califica el cumplimiento del cronograma de limpieza?

Puntaje 10
En la tercera S (Limpieza) se obtuvo un 45%, el cual segtn el cuado de rango de resultados estaria en el rango Porcentaje 50%
de 41%-60% en la categoria de Normal. Criterio Normal

a) éComo califica la sefializacion para ubicar los documentos?
b) ¢Cémo califica la estandarizacion de solicitudes segun tipo?
c) éCoémo califica el plan de mejoramiento?

d) ¢Cémo califica las ideas de mejoras en el drea?

x |x |x
x

Puntaje 9
En la cuarta S (Estandarizar) se obtuvo un 55%, el cual segun el cuado de rango de resultados estaria en el Porcentaje 45%
rango de 41%-60% en la categoria de Normal. Criterio Normal

a) éComo califica la elaborcion de informes que describan el estado actual del area?
b) éCémo es el seguimiento realizado en la clasificacién de los documentos?

c) éCémo es el seguimiento que se le hace el orden en su drea de trabajo?

x | x
x x

d) ¢Como es el seguimiento que se le hace la limpieza en su area de trabajo?

Puntaje 6
En la cuarta S (Estandarizar) se obtuvo un 40%, el cual segun el cuado de rango de resultados estaria en el Porcentaje 30%
rango de 21%-40% en la categoria de Normal. Criterio Malo




Tabla 23:Formato de Auditoria 5°S post-test.

TRANSFORTES

Rango de puntajes Rango de resultados 1S 20 50%
R
1 No cumple 0%-20% | Muy Malo E 2s 20 | 90%
2 Cumple parcialmente 21%-40% Malo S 3s 20 | 85%
u
3 Cumple de manera regular 41%-60% Normal ™M a4s 20 85%
4 Cumple 61%-80% Bueno E 55 20 | 90%
N
5 Cumple satisfactoriamente 81%-100% | Muy bueno Total | 100
Se cumple con los criterios de clasificacion establecidos para materiales y equipos necesarios en el area. X
Se cumple con las decisiones tomadas en las tarjetas rojas. X
Se cumple con los criterios de clasificacion establecidos para documentos necesarios en el area. X
Se cumple con el seguimiento de la clasificacion de los documentos que ingresan y salen de en el area.
Puntaje 10
Porcentaje 50%
Criterio Muy bueno
Se cumple con la dispocision de sitios debidamente identificados para materiales y equipos que se utilizan %
con poca frecuencia.
Se cumple con la utilizacion de identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al "
area realizar una correcta disposicion de los documentos del area.
Se cumple con la disposicidn de los materiales y equipos acorde al grado de utilizacién de los mismos. X
(Entre mas frecuente mas cercano).
Se cumple con el uso de uso de herramientas como: rétulos, cédigos de color, sefializacion, hojas de %
verificaciéon
Puntaje 18
Porcentaje 90%
Criterio Muy bueno
Se cumple con la limpieza absoluta del area. X
Se cumplio con la eliminacién de fuentes de contaminacion en el drea. X
Se cumple con la programacion del cronograma establecido de limpieza del area. X
Se cumple con la disposicion decontenedores para los residuos comunes del area. X
Puntaje 17
Porcentaje 85%
Criterio Muy bueno
Se cumple con la aplicaciéon de herramientas de estandarizacidon para mantener la organizacion, el ordeny X
la limpieza dentro del drea.
Se cumple con el mantenimiento de las condiciones de organizacion, ordeny limpieza. (Se aprecia X
visualmente)
Se cumple con la aplicacion procedimientos estandar para las diversas actividades. X
Se cumple con el cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y estado de los documentos, %
materiales y equipos del area.
Puntaje 15
Porcentaje 85%
Criterio Muy bueno
Se cumple con la promocién de una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros| %
alcanzados en materia de organizacién, ordeny limpieza.
Se cumple con los cronogramas y procedimientos estandarizados propuestos en la implementacién 5S. X
Se cumple con la difusion de los resultados obtenidos de la implementacion 5°S. X
Se cumple con la identificacion de situaciones dentro del periodo de la evaluacién, independientemente X
de la aplicacion este formato, que afecten los principios 5'S.
Puntaje 18
Porcentaje 90%
Criterio Muy bueno




Tabla 24: Formato Eliminacion de Desperdicio pre-test.

TRANSPORTES

cS
Eliminacion de desperdicio: W et AQNAV 00
{ACIO Ge AeSPerdicio = o1l de Actividades™
Nombre del documento Total de Actividadess Aetividades Que ho Indicador
agregan valor
Presupuestos Mensuales 23 3 13%
Elaboracion y seguimiento de expedientes 18 3 17%
Auditoria de Ventas 19 3 16%

Tabla 25: Formato Eliminacion de Desperdicio post-test.

TRANSPORTES

Eliminacién de desperdicio:
Eliminacion de desperdicio = $x100
2L " Total de Actividades
Nombre del documento Total de Actividadess Actividadesiaucino Indicador

agregan valor
Presupuestos Mensuales 20 0 0%
Elaboracién y seguimiento de expedientes 15 0 0%
Auditoria de Ventas 16 0 0%




Tabla 26: Formato Lead Time pre-test.

Leaa Time
fead Time = Fecha de entrega de Docimnente — Fecha de Cerncim <=
Nomibre det documento e e e e e e e Incicador
Progranmcion de saida de las unidades /11,2021 /11,2021 -
Solicitua para GRTCLL /172024 S/11/202a =
icitud de Rectamo e banic /172021 /112024 =
Seguirmiento de iente SUTRAN /172021 S//202a a
ituct = la Municipan e Huan=mchuco S/1a/2021 S//z02a =
Auditoria de ventas a/11/2021 a/11/2021 =
Registro de Corpras /2372024 /172024 =
Registro de Conductor on of MTC S/1a/2021 a/1as2021 =
Seguimients de i e A /172021 /1 /2021 =
Descargo de Nulidad de Expedients S/1a/2021 S/1a/2021 =
Reoistro de reciame INDECOP! S/ia/2021 S/11/202a -
Eimborar Informe de alertas de oxcesos de Velocidad S/ia/2021 S/1/202a -
Eleborar Progran=mcion de charlas de prevencisn. S/1a/2021 S/1a/202a a
icitud de Intervencion o Congresista S/1/2021 S//z02a -
Seouirmients iente 5o S/aa/202a S/a/z02a
Auditoria de ventas /112021 S/1a/2021 -
Reoistro de Cormpras /112021 e/1a/2021 =
Informe de Encomiendas no o S/1a/2021 e/1as2021 =
Eiaborar informe sermanat Z/1/2021 e/1a/2021 A
o S0 de Nuicaa ae ionte S/1a/202 S/1asz2021 =
Programmcisn de salida de las ur s/1a/2021 s//z02a =
Seouirmiento ionte BoE S/11/2021 s/11/z0=a -
o para oRToLL s/1a/2021 a/1a/202a
Registro de Conpras s/1/2021 S/1a/202 =
Registro de Conductor on =i MTC G077 1/2024 S/1a/2021 =
Auditoria de ventas S/1a/2021 S/1a/2021 =
Registro de Cormpras qo/a1/202a o/1asz2021 a
icitud de Record de SuTRAN S/1a/2021 S/1as2021 =
Seguimiento de : MTe = S/1a/2021 /12021 =
Descarge de Nulidad de Expedicnts G1/11/2021 S/11/202a =
Descarge de Nulidad de Exmedicnts 2o/ /2024 Go/a1/2024 =
Elmborar Progranmmcisn de charlas de provision. aa/a/202a Ho/aa/2024 a
Registro de Corpras 2o/ /z02a Ho/aa/2024 -
Seguirmients de ients ~MTC 1 @0/ /2024 Ho/aa/2024 =
Registro de Conductor en el MTC G=2/1a/2021 qo/11/2024
Auditoria de ventas G1/a0/2024 71/23/2024
Registro de Conductor on =i MTC Aa/a/202a 71/23/2024 -
Seguirmiento de icne MTC = a5/a/202a 4/23/2024 =
o. S0 de NuNidad de iente a2/1/202a aa/a9/2024 a
Elaborar Informe de incidentss a2/1/202a 41/29/2024 A
Seouimiento de Denuncia a5/1/202a 7=2/11/2024 =
Soncitua para GRTCLL Ga/aa/2021 72/11/2021 =
e e 72/a/2021 72/11/2024 -
Eimborar 5 de charlas de prevencion. a2/41/202a 72/11/2024
Eieborar incicentes a5//202a 42/23/2024 A
Eiaborar secrotarias a3/1/202a 43/21/2024
Eiaborar ayudantes as//202a 45/aa/2024 =
Soucitua Scotabanic He/aa/z021 13/11/2024 E)
Ga/aa/2024 23/11/2024 <
- Sn el Mo as5/a/202a 23/23/2024 =
Auditoria de venms as/1/202a as/a1/2024 -
Programacisn de sanida ds ias un as/a/202a As/aa/2024 -
tuaizacion det MOE a7/a/202a As/aa/2024 =
Elmborar PETS para ventas G5/11/202a 75/11/2024 E)
Revisar ol informe de SoT Ge/aa/z024 75/11/2024 ~
Seguimiento de MTe A Ge/11/202a Ge/1a/2024 -
Registro de Conductor on of MTC a5/ /2024 q6/a1/2024 =
Revisar ol inforrme de SoT as/1/202a qe/a1/2024 =
Registro de Cormpras qe/11/z02a qe/aa/2024 -
icitud de Record de SuTRAN A6/a1/z02a qe/aa/2024 =
Revisar Pian = A7/aa/z0=a a7/1a/2024 -
Aot et mor Ws/aa/2024 27/13/2024 S
Auditoria de ventas a5/ /2024 77/23/2024 a
icitud Municipa S ruam=chuco a7/11/202a A7/a3/2024 -
Srganizar documentos para Contador a5/ 1/202a A7/aa/2024 =
Elaborar Informe de Sucursal Chao a5/11/202a 45/aa/2024 A
Elmborar informe de Sucursal San Jose Ho/aa/z0=1 qo/11/2024 2
Auditoria de ventas Gs/aa/2024 q8/11/2024 =
Ao 5n e Peorfil e Pucstos G5/1/202a G5/11/2024 3
Sroanizar documentos para Contador a5/a1/202a q5/a1/2024 =
Elmborar Informe de Sucursal vira ao/a1/202a qo/a1/2024 -
Elaborar Informe de Sucursal Victor Rad a5/11/202a 49/aa/2024 =
Revisar ol informe de SsT G5/ /2021 15/11/2024 =
v e e e =1/11/2021 75/11/2024 =
Elmborar Programacién de charias de provencidn. =o/11/2021 75/13/2024 3
Seguimiento de Expedients MTC S 2o/13/2021 20/11/2021 =
o. G0 de Nulidad de iente >2/11/2021 20/11/2021 =
Elaborar informe sermanat 2a/1a/2021 20/11/2021 A
Auditoria de ventas =o/1as2021 =o/a/2021 -
icituc Municipan e v == =0/11/2021 =0/11/2021 -
Progranmcisn de saida de las unidades ==2/11/2021 >2/11/2021 =
Eimborar Informe de alertas de oxcesos de Velocidad =2/11/2021 =2/11/2021
Elmborar Program=cion de charlas de prevencisn. >2/11/2021 =>2/11/2021 -
Revisar perfiles de Pucsto 22/11/2021 22/11/2021 m
Elmborar Requerimiento de personat =2/1a/2021 G5/aa/2024 =z
Elmborar Prooramacién de charias de prevencien =>5/11/2021 =5/11/2021 =
Auditoria de ventas =5/11/2021 =5/11/2021 =
Srganizar n para =s/11/2021 =23/11/2021 =
Revisar ol informe de SST =23/11/2021 23/11/2021 m
Revisar informe de Mantenimients /1772021 =>5/11/2021 a
Revisar docurmentos srviados por of 2a/1a/2021 2a/1/2021
Elmborar Reauerimients de personal =a/1a/2021 2a/11/2021 =
Registro de Conpras 2a/11/2021 2a/11/2021 -
Solcitud de Record de papsictas SUTRAN 2a/11/2021 2a/11/2021 =
Solicitar Copia Literal y Vigencia de poder =s5/11/2021 2a/11/2021 3
icitud = e nun : ae ceou 28/1/2021 25/11/2021 =
Elmborar Informe de Sucursal Chao =5/1a/2021 =5/11/2021 -
Revisar inforrme de Mantenimients =6/1a/2021 =5/11/2021 A
itoria ce ventas =s/11/2021 =s/11/2021
Elmborar Reauerimiento de porsonat =5/11/2021 =25/11/2021 -
Seouimiento de Expedients MTC 2 2e/11/2021 26/11/2021 =
o g0 de Nuliced de iente 2e/13/2021 26/11/2021 =
informe de e icntes MTC 28/1/2021 26/11/2021 =
Elaborar informe de sucursal vira =6/1a/2021 26/11/2021 =
Sroanizar not iones para Abcgado =6/11/2021 =26/11/2021 -
= e =o/11/2021 =7/11/2021 El
o e avu. =o/11/2021 =7/11/2021 =
Registro de Conpras =7/13/2021 =7/11/2021 -
o. g0 de Nuldad e iente =7/11/2021 =>3/11/2021 =
Informe de Encomiendas no ontr. =>7/1a/2021 =7/1/2021 =
Elaborar informe sermanat =7/1a/2021 =7/11/2021 -
Elmborar planilas de secrotarias =5/11/2021 =o/11/2021 -
Blanilas de aya =o/11/2021 =o/11/2021 =
A =3 Conauctores =o/11/2021 =5/11/2021 =
Seguimiento de SuTRAN =o/11/2021 2o/11/2021 =
icituc Municipa e Huarmacnuse a/12/2021 25/11/2021 =
Eimborar Fr. o So/1a/2021 So/11/2021 =
Auditoria de ventas So/1a/2021 So/1/2021 2
Programmcisn de salida de 1as ur So/1a/2021 So/a1/2021 -
Simborar informe mensuat A/1=/z0=1 So/11/2021 B
Seguimiento Expedients MTC & /122021 S0/11/2021 =
Reoistro de Conpras a/12/2021 W/i2/2021 -
Solicitud de Record de papsictas SUTRAN /1272021 a/a2/2021 =
Eimborar Informe mMensuat a/12/2021 a/a2/2021 -
Registro de Corpras a/12/2021 a/a2/2024 =
Eiaborar informe de icntes T /1272021 a/a2/2024 =
Seguimiento de ionte BoP =/12/2021 =/12/z021 =
Seouimients de Expedients MTC 5 122021 = 1=/z0=1 =
icituc Municipan e oo /122021 =/12/2021 £l
Auditoria de ventas =/ 12/2021 =/12/2021 =
Revisar informe del Contador =/ 12/2021 2/12/2021 -
Seguimiento de Denuncia /1272021 /122021
informe de Encomiendas no o /1272021 /22021 =
Srganizar now iones para /1272021 /22021 -
Reclamo ASEMTRAL S/a=/2024 So/1/2021 =
Seguimiente Reciamo s i< /122021 /122021 N
Seouimiento Expedients MTC & /122021 /122021 -
L oaa e B 3es




Tabla 27: Formato Lead Time post-test.

Lead Time = Fecha de entrega de Docimente — Fecha de Vencimiento de Docionentos
Nombre del documento SEohes A enu—on o Inaicador
Prosramacieon de =alida de 1a= unid=daes qe/on/z0== Ge/o5/2022 =
Solicitud para GRTCLL Ge/05/202= Ge/o5/2022 -
Sesuimicento de denuncia Ge/o05/2022 Ge/o5/2022 =
Regiztro de Compra= Ge/05/2022 qe/o5/z0=22 -
Revizion de Informes de Mantenimients We/o5/z0== “We/o5/z0== =
Sesuimiento de expediente MTc "e/os/zo== "e/os/zo== =
citud de Intervencion = Consresizta A 7/o5/2022 1 7/o5/2022 -
Resiztro de reciamo INDECORI 1 7/o5/2022 A 7/o5/2022 =
Resiztro de Compra= 7/05/2022 Ge/o5/2022 &
Revizion de Liquidacione= Chao A7/05/2022 A 7/o05/2022 -
Auditoria de Ventas A7/05/20=2=2 A 7/o5/2022 =
Solicitua de Reporte Scotiabanic ns/o5/z0=2 A e/o5/z0== S
Elmborar Informe de alertas ae ge velociaaa 1s/05/20=22 1s/05/2022 -
e iente mMTCa qe/o5/20=22 G s/o5/2022 =
Solicitud de servicio SUNAT 1=/05/2022 1=/05/2022 -
As/05/2022 Gs/o5/2022 =
Ws/05/z022 AW s/o5/2022 =
s/o5/z0=2 A s/o5/=0== N
AS/os/z0== W S/o5/2022 =
As/05/2022 Ws/o5/2022 N
As/05/2022 Ao/05/2022 -
=o/05/20=22 =o/05/20=2=2 =
=o/05/20=22 =o/05/z0== =
=o/05/202= =o/05/2022 =
=o/05/202= =o/05/2022 -
=1/05/202= =4/05/2022 -
=1/05/2022 =1/05/2022 =
=1/05/2022 =1/05/20=2 -
=1/08/20== =1/05/z0==2 -
Elseeenr =1/05/202= =1/05/2022 =
=2/05/202= ==/05/2022 5
=3/05/202= =3/05/2022 =
=3/05/2022 =3/05/2022 =
Prosramacion de ==t =s/05/2022 =3/05/20=22 N
=s/05/20=22 =3/05/=0== =
=a/05/202= =a/05/2022 -
Elsborar Programacicon de charlas de prevencicon. =a/05/202= =a/05/2022 -
=a/05/2022 =3/05/2022 e
Elaborar plan 2a/05/2022 =a/05/z0=22 =
Revizar el pian de prevencien de accidentes =5/05/20=22 =s/05/z0== =
Revizar Pian Estratesico =s/05/2022 =s/05/20=2 -
Elsborar Informe de Sucur=al San Jo== =s/05/2022 =s/05/2022 =
o. o de Nulidad de Expediente =5/05/202= =5/05/2022 -
Elsborar informe de Sucur=al vird =5/05/2022 =s/05/z022 =
Elaborar Requerimiento de personat =e/05/2022 =6/05/20=2=2 =
Sesuimiento de Expediente MTc = =o/o5/=0=22 =o/05/z0=22 -
Revizarliguidaciones vira =e/05/20=22 =e/05/20=2=2 -
R TR —o/o5/z02= =e/o5/20=2 =
=e/05/202= =e/05/2022 =
=7/05/202= =7/05/2022 -
=7/05/2022 =7/05/2022 =
=7/05/20=22 =7/05/20=2=2 =
=7/05/20== =v/05/z0== -
=7/05/z02= =7/05/20=22 =
=a/05/202= =s/05/2022 =
==/05/2022 =s/05/2022 .
==/05/2022 =s/05/2022 =
=s/05/2022 =s/05/2022 N
=s/05/20=22 =s/05/=0== =
=c/o08/20=22 =o/05/z0=2= -
=o/o05/20=22 =o/05/z0=2= =
so/05/20=22 so/05/20=22 =
so/05/20=22 =5/05/20=2=2 )
S1/05/20=22 Si/05/=0=2 =
S1/08/2022 =1/05/z022 -
=1/05/20=22 =o/05/z0=2= 5
=1/05/2022 =1/05/20=22 -
a/0e/z0=22 G/0e/z20=22 =
2/0e/z0=2 A /co/z0== =
2 /ce/zo== 2 /co/zo== N
2/ce/zo== 2 /ce/zo== =
2/ce/zo== S /ce/=0== =
=/05/z0=22 =/05/z20=22 -
=/05/20=22 =/05/2022 =
=/05/20=22 =/05/20=22 N
=/05/20=22 =/05/20=22 5
=/05/20=22 =/05/20=22 -
=/05/2022 =/05/2022 =
=/05/20=22 =/05/z20=22 =
s/o5/20== S/05/=0=22 N
=/ce/=0== =/ce/z02= =
=/ce/=02= S/0ce/z02= -
Elaborar informe de iente= mTC a/06/2022 s/06/2022 =
Semuimiento o iente mTC = =/00/2022 =/06/2022 =
Informe de Encomiendas Nno entregadas. s/ce/z0=2 s/ce/z0== N
Elmaborar Informe de incidentes o/ce/zo== s/ce/z0== -
Elsborar informe de Sucursal Victor Raal o/ce/20=22 o/ce/z0=22 -
Elsborar informe de Sucursal Chao o/0e/20=22 s/ce/z0=22 =
R G atie R e i TAGE e/0e/z0=22 e/0e/z022 =
Eo de Nulidad de Expediente 7/06/2022 7/06/2022 -
Regiztro de Compras Z/06/z0=2 Z/0e/z0=22 =
Elmborar informe de alertas ae ce velociana Z/0e/z0== c/ce/zo== B
Resiztro de Conductor en =1 T ~/ce/=0== Z/ce/zo== -
Solicitua de Reclamo Scotiabank Z/0e/z0== Z/0e/20== =
Prosramacion de =alida de 1as unidades =/06/z0=22 =/0e/z0=22 -
o. o de Nulidad de Expediente s/06/2022 =/06/z2022 =
Solicitud para GRTCLL s/06/20=22 s/00/z0=22 =
Informe de Encomiendas Nno entresadas s/0e/z0== Z/0e/=0== Bl
Sesuimicento expediente B s/ce/zo== s/ce/zo== =
Resi=tro de Conductor en =1 MTC S/ce/zo== S/ce/z022 =
Elsborar Programacicon de charlas de prevencicon. S/06/2022 S/oe/=0=2= =
Elaborar informe s=manat S/06/2022 S/oe/z0=22 =
Elmborar PETS para ventas s/06/20=22 S/0e/z0=22 =
Auditoria de Ventas S/06/z0=22 S/ce/z0=2 =
Semuimiento de iente mTC 3 S/06/z0== =/00/z0== ]
Promramacicn de salida de 1as uniandes Go/ce/zo== W o/oe/z0== =
Resiztro e compras Wo/ce/z0== W o/oe/z0== =
Revizar informes de mantenimiento Wo/ce/zo== W o/oe/z0== -
Ormanizar notificaciones= para 1o/ce/z0== 1 o/oe/z0==2 -
Informe de estado de ente= mTc 1o/ce/z0== 1 o/ce/z0==2 -
= rreciamos= AsemTRAL G i/ce/zo== G 1/0e/20=2 =
Elaborar Informe mensuat G i/ce/z0== G o/oe/20=2 o
Auditoria de ventas G i/0e/z0== G i/0e/2022 -
Elmsborar planilias de ayudantes a/ce/zo== G i/0e/2022 =
Resi=tro de Conductor en =1 MTC a/0e/20== G i/0e/2022 =
Revizar informe de Mantenimicnto G=/0e/2022 G s/06/2022 -
Elsborar informe det G=/06/2022 G s/06/2022 =
A=/06/2022 G s/06/2022 -
G=/06/2022 G s/06/2022 =
A=/06/2022 A s/06/2022 =
Ga/0e/2022 Ga/06/2022 -
Ga/06/2022 Ga/06/2022 =
Ga/06/2022 Ga/06/2022 =
Ga/06/2022 Wa/00/2022 —
Wa/06/z022 Wa/00/2022 =
Ws/00/z022 Wa/00/20=22 )
Ws/00/z0== 7 s/00/20=2=2 -
Ws/00/z0== 1 s/00/20==2 =
A s/00/=0=2= 7 5/00/z0==2 -
Elaborar Informe de incidentes 15/06/20=22 1 5/00/20=22 -
Resiztro de compras ns/co/zo== G s/00/20=2 =




Tabla 28: Formato para determinar KPI de desemperio pre-test.

TRANSPORTES

Eficacia: .. _ Documentos Terminados
Eficiencia = %xlm it~ e F100
N° de D N° de D Tiempo Di ible (H{ Tiempo leado (H- L L L
Fecha Planificados Teimkiados H) H) Eficiencia Eficacia Efectividad

3/11/2021 5 3 8 6.42 125% 60% 75%
4/11/2021 5 3 8 7.00 114% 60% 69%
5/11/2021 5 4 8 7.33 109% 80% 87%
6/11/2021 5 3 8 7.67 104% 60% 63%
8/11/2021 S 3 8 6.33 126% 60% 76%
9/11/2021 5 3 8 7.67 104% 60% 63%
10/11/2021 5 3 8 6.67 120% 60% 72%
11/11/2021 5 2 8 6.67 120% 40% 48%
12/11/2021 E 2 8 6.67 120% 40% 48%
13/11/2021 5 2 8 6.33 126% 40% 51%
15/11/2021 5 2 8 7.17 112% 40% 45%
16/11/2021 5 3 8 6.83 117% 60% 70%
17/11/2021 5 2 8 6.17 130% 40% 52%
18/11/2021 5 2 8 6.33 126% 40% 51%
19/11/2021 5 2 8 6.67 120% 40% 48%
20/11/2021 5 2 8 6.33 126% 40% 51%
22/11/2021 5 3 8 6.67 120% 60% 72%
23/11/2021 5 3 8 7.00 114% 60% 69%
24/11/2021 5 4 8 6.83 117% 80% 94%
25/11/2021 5 3 8 6.67 120% 60% 72%
26/11/2021 5 3 8 6.92 116% 60% 69%
27/11/2021 6 3 8 7.50 107% 50% 53%
29/11/2021 5 3 8 7.33 109% 60% 65%
30/11/2021 5 2 8 6.00 133% 40% 53%
1/12/2021 5 3 8 7.00 114% 60% 69%
2/12/2021 5 3 8 7.67 104% 60% 63%
3/12/2021 6 3 8 7.50 107% 50% 53%
PROMEDIO 5.07 2.74 8 6.86 117% 54% 63%

Tabla 29: Formato para determinar KPI de desemperio post-test.

EMPRESA DE TRANSPORTES LOS ANDES S.R.L.

AREA: ADMINISTRACION
Técnica: Observacion

Observado por: Jimenz Vela, Sandra y Tavara Ucafiay, José

Instrumento: Ficha de Observacién

Indicadores de desempefio

TRANSPORTES

Eficiencia: — % _ Eficacia: e % o0
N° de D N° de D Tiempo Dis ible (H{ Tiempo jo (H- L N N
Fecha Planificados Terhirados H) H) Eficiencia Eficacia Efectividad

16/05/2022 6 6 8 8.00 100% 100% 100%
17/05/2022 5 5 8 8.00 100% 100% 100%
18/05/2022 6 6 8 8.00 100% 100% 100%
19/05/2022 5 5 8 7.75 103% 100% 103%
20/05/2022 5 5 8 7.50 107% 100% 107%
21/05/2022 5 4 8 7.67 104% 80% 83%
23/05/2022 5 5 8 7.83 102% 100% 102%
24/05/2022 5 5 8 7.92 101% 100% 101%
25/05/2022 5 5 8 8.00 100% 100% 100%
26/05/2022 5 5 8 8.25 97% 100% 97%
27/05/2022 5 5 8 8.08 99% 100% 99%
28/05/2022 5 5 8 7.83 102% 100% 102%
30/05/2022 S 5 8 7.92 101% 100% 101%
31/05/2022 5 5 8 8.00 100% 100% 100%
1/06/2022 5 5 8 8.00 100% 100% 100%
2/06/2022 5 5 8 8.08 99% 100% 99%
3/06/2022 = 5 8 8.17 98% 100% 98%
4/06/2022 5 4 8 8.00 100% 80% 80%
6/06/2022 5 5 8 8.08 99% 100% 99%
7/06/2022 5 5 8 7.75 103% 100% 103%
8/06/2022 5 5 8 8.08 99% 100% 99%
9/06/2022 6 5 8 8.00 100% 83% 83%
10/06/2022 5 5 8 8.00 100% 100% 100%
11/06/2022 5 5 8 8.00 100% 100% 100%
13/06/2022 5 5 8 8.50 94% 100% 94%
14/06/2022 5 5 8 7.83 102% 100% 102%
15/06/2022 6 5 8 8.17 98% 83% 82%
PROMEDIO 5.15 5.00 8 7. 100% 97% 97.60%




Proceso para la identificacion de procesos criticos.

¢ I|dentificacion de Procesos Criticos:

Para la determinacion de las actividades criticas se realizd el procedimiento

para la identificacion de procesos criticos, el cual consistié en 5 etapas:

Identificacion Inventario de Clasificacion
de Procesos Procesos de Procesos

Mapa de
Procesos

2

Seleccion de
Procesos

1. ldentificacién de Procesos: En esta etapa, listamos todos los procesos

que se realizan en el area de estudio y se muestran a continuacion.

Tabla 30: Listado de procesos atendidos en el area administrativa.

N° .
PROCESOS DESCRIPCION

1 Elaboracién y seguimiento de expedientes

2 Toma de decisiones

3 Programacién de Salidas de las Unidades

4 Auditorias al drea de Ventas

5 Planificacion

6 Presupuestos

7 Estudio de Mercado

8 Registro de Compras

9 Registro de Ventas

10 Financiamiento e Inversion

11 Planillas

12 Planificacidn de Recursos Humanos

13 Reclutamiento de personal

14 Gestidn del desempefio

15 Evaluacién 360°

16 Programa de desarrollo de Liderazgo

17 Programa de desarrollo Profesional

18 Programas de Reconocimiento

19 Evaluacién Competencias

20 Programa de Retencién de Personal

2. Inventario de Procesos: A partir de la lista de procesos, estos se

agrupan segun el tipo de proceso que les corresponde, pueden ser:

Macro procesos, Proceso o Sub-proceso.



Tabla 31: Inventario de Procesos.

N° MACROPROCESO PROCESO SUB-PROCESO
1 Elaboracién y seguimiento de
Toma de decisiones expedientes Registro de Compras
5 Programacion de Salidas de las
Planificacién Unidades Registro de Ventas
3 Estudio de Mercado Auditorias al drea de Ventas Evaluacion 360°
4 Planificacién de Recursos
Humanos Presupuestos Evaluacién Competencias
5 Reclutamiento de Programa de Retencion
personal Financiamiento e Inversién de Personal
6 Planillas
7 Gestion del desempefio
Programa de desarrollo de
8 .
Liderazgo
Programa de desarrollo
9 .
Profesional
10 Programa de Reconocimiento
TOTAL 5 10 5

3. Clasificacion de procesos: Tomando los procesos del inventario,

procedimos con la clasificacion de los mismos segun su tipo:

Estratégico, tactico y operativo.

Tabla 32: Clasificacién de Procesos: Macroproceso.

N° MACROPROCESO — Proceso.
Estratégico Operativo Soporte
1 Toma de decisiones X
2 Planificacién X
3 Estudio de Mercado X
4 Planificacidn de Recursos Humanos X
5 Reclutamiento de personal X
6
7
8
9
10
TOTAL 3 0 2




Tabla 33: Clasificacion de Procesos: Proceso.

N° PROCESO — Proceso.
Estratégico Operativo Soporte
1 Elaboracién y seguimiento de expedientes X
2 Programacién de Salidas de las Unidades X
3 Auditorias al area de Ventas X
4 Presupuestos X
5 Financiamiento e Inversién X
6 Planillas X
7 Gestidn del desempefio X
8 Programa de desarrollo de Liderazgo X
9 Programa de desarrollo Profesional X
10 Programa de Reconocimiento
TOTAL 2 5 3

Tabla 34: Clasificacion de Procesos: Subproceso.

N° SUB-PROCESO Proceso
Estratégico Operativo  Soporte

1 Registro de Compras X
2 Registro de Ventas X
3 Evaluaciéon 360° X
4 Evaluacién Competencias X
5 Programa de Retencién de Personal X
6

TOTAL 1 1 3

4. Mapa de Procesos:
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5. Seleccidon de procesos: En esta etapa se trabajé con los procesos
Estratégicos y operacionales, debido a que, son los que se realizan en

el area de estudio.

Tabla 35: Criterios de Evaluacion de procesos Criticos.

CRITERIOS DE EVALUACION
Hay un
Hay acceso Hay El tiempo d:i:)ii::o
PROCESOS Es v disponibilidad p TOTAL
ala empleado paralos
relevante .. de .
Informacion ‘s moderado archivos
Informacion
del
proceso
Procesos Estratégicos
Toma de decisiones 2 1 1 2 0 6
Planificacidon 2 2 1 1 0 6
Planificacidon de ) ) ? 1 0 7
Recursos Humanos
Presupuestos 2 1 1 0 1 5
Flnanc‘lémlento e ) 1 1 1 1 6
Inversion

Procesos Operativos

Elaboracién y

seguimiento de 2 2 0 0 0 4
expedientes

Programacion de

Salidas de las 2 2 2 2 2 10
Unidades



Auditorias al area

de Ventas 2
Planillas 2
Gestion del

o 2
desempefio
Evaluacion )

Competencias

1

1

1

Dénde: (0) nunca; (1) Ocasionalmente y (2) siempre.

Obteniendo como procesos criticos

presupuestos, auditorias al area de Ventas y elaboracion y seguimiento de

expedientes.

Tabla 36: Procesos Criticos.

los siguientes:

PROCESO PUNTAIE
Presupuestos 5
Elaboracién y seguimiento de expedientes 4
Auditorias al area de Ventas 4

Procedimiento Implementacion 5°S

- Capacitacion

Una vez analizado la metodologia 5°S Pre-test, se procedié con el inicio de
la implementacion; convocando a una capacitacion informativa, la cual se
desarrollé en los ambientes de la empresa y tuvo por finalidad, informar

sobre la implementacién de 5°S y la importancia de sus beneficios, de esta

manera poder obtener el compromiso de los colaboradores.

Tabla 37: Cronograma de Capacitacion.

Elaboracion de

Empresa de Transportes Los Andes S.R.L.

TRANSPORTES

CRONOGRAMA DE CAPACITACION

TEMA

MES:

$1

S2

5°S y los beneficios de su implementacién

Definificion e importancia de Clasificar y Ordenar

Definificion e importancia de la Limpieza

Definificion e importancia de Estandarizar y Disciplina

Para llevar a cabo el cronograma de capacitacion, se resumi6 la tematica

en tripticos que fueron alcanzados a todo el personal, de tal manera que

tengan una guia al momento del desarrollo de la exposicion.




Luego de concluidas las capacitaciones a los colaboradores, se le dio a
conocer el manual de las 5’S, facilitandoles el material impreso, donde se
detalla la secuencia de las actividades y la importancia para la empresa la

correcta implementacion de la metodologia 5’S.
Comité 5°'S
Se conformd el comité encargado para la implementacion de la

Metodologia 5°S, siendo elegidos en esta oportunidad a los investigadores

los encargados de presidir el comité.

Comite 5’S

p

Sandra Jimenez Vela

José Tavara Ucafay

Proceso 1: Clasificar

Para la implementacion de la primera S “Clasificar”, fue necesario identificar
aquellos materiales y equipos que no aportaban a las actividades propias
del area de administracion; para ello, se utilizaron las tarjetas rojas y el
formato de registro de la clasificacion, el cual se mostré en la tabla anterior,
la cual evidencia la cantidad de materiales y equipos que se encontraron
en el area administrativa y también a cuales de ellos se le asigno tarjeta

roja.



Tabla 38: Listado de Materiales y Equipos — 1S: Clasificar

TRANSPORTES

. Accién a Tomar con
2 o 5 Accién a tomar (Tarjeta N N

N° Materiales y Equipos Cantidad Observacién Roja) Materiales y Equipos
1 Cajas 3 Tarjeta roja (no pertenece al rea) Eliminar del area

2 Galdn grande 4 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del area

3 Carrito de metal 1 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

4 Baldes de Pintura 2 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

5 Cajas de 7 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

6 caja de paneton 1 Tarjetaroja (no pertenece al area) Eliminar del area

b 4 Bolsas 3 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del area

8 Colchén 1 Tarjetaroja (no pertenece al area) Eliminar del drea

9 Balon de Oxigeno 1 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

10 Impresora de facturas y guias 2 Tarjeta roja (: Eliminar del drea

11 Repuestos 6 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del area

12 Cascos 2 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
13 Cubrecama 1 Tarjeta roja (no pertenece al area) Eliminar del area

14 Galon pequeiio 1 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

15 Muelles 2 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

16 Muelles chicos 7 Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del drea

17 pelota 1 Tarjeta roja (no pertenece al area) Eliminar del drea

18 cables 2 Tarjetaroja (no pertenece al area) Eliminar del drea

19 Sillones 2 - enel drea
20 sillon giratorio 1 - enel drea
21 pizarra 1 - enel drea
2 una mota 1 Fuera de lugar Ubsicar el lugar ad

23 Escritorio sin armar 1 - Mantener en el drea
24 Archivadores 30 Tarjeta roja (2 Deshechar archivadors Organizar en el drea
25 File izador 1 z enel drea
26 Tablero : Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
27 Laptop 1 - enel drea
28 mouse p L Mantener en el drea
29 porta incienso 1 - enel drea
30 porta lapiceros 1 - Mantener en el drea
31 calendario de escritorio 2 - enel drea
32 cuadernos 2 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
33 libros 2 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
34 Agendas 2 - enel drea
35 Libro diario 3 - enel drea
36 Libro de actas 3 8 enel drea
37 Plumones de pizarra 1 Fuera de lugar Ubsicar el lugar adecuad
38 Lapiceros 5 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
39 Marcador p & enel drea
20 plumones delgados 2 - enel drea
41 Franela ! 4 - Mantener en el drea
42 frasco limpia vidrios 1 Fuera de lugar Ubicar el lugar ads d
23 fierro 1 Tarjeta roja (no pertenece al area) Eliminar del drea
44 Palos de escoba 12 Tarjeta roja (no pertenece al drea) Eliminar del area

45 cargador de laptop 1, s Mantener en el area
26 ventana de bus 1 Tarjeta roja (no pertenece al area) Eliminar del drea

47 cargador de celular T - en el drea
48 bolsa con descartables i Tarjetaroja (no pertenece al drea) Eliminar del area

29 Cables 2 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
50 | i 25 = enel drea
51 Gorra 1 Tarjetaroja (no pertenece al area) Eliminar del drea

52 Cajistas de repuestos m3 3 Tarjetaroja (no pertenece al area) Eliminar del drea

53 Papel lustre 2 - enel drea
54 vinifan 3 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
55 borrador 1 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
56 corrector : & Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
57 T 1 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecua
58 cinta masking 1 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado
59 centimetro 2 - Mantener en el drea
60 i 3 Fuera de lugar Ubicar el lugar adecua
61 Folders con documentos 45 Tarjeta roja (25 folders Deshechard Organizar en archivadores
62 sellos 4 » en el area
63 tampon 1 - enel drea
64 Paguete de Rotuladores 1 = Mantener en el drea
65 regla T Fuera de lugar Ubicar el lugar adecuado

TOTAL 228

Interpretacion: Como se aprecia en la Tabla 9, existieron gran cantidad de
materiales y equipos en el area administrativa (228 en total) a las cuales se
les asignd tarjetas rojas, lo que permitid distinguir con facilidad si estas son
necesarias o no del resto de materiales y/o equipos. Asimismo, se procedio
a clasificar la documentacion encontrada dentro del area, ya que esta
evidencio un claro desorden entre los folders y hojas sueltas, en la tabla
37, se muestra la variedad de documentos que fueron identificados

haciéndose uso de las tarjetas rojas en aquellas que no se encontraban en



el espacio adecuado, o no resultaban utiles para las funciones propias del

area administrativa.

Tabla 39: Listado de Documentos — 1S: Clasificar

TRANSPORTES

N° Documentos Cantidad Observacion Accion atomar (Tarjeta Roja) | Accion a Tomar Materiales restantes

1 Expedi 35 Tarjeta roja(10 obsol Desechar documentos obsoletos |Organizar

2 Notificaciones 24 No tienen lugar especifico Organizar y asignar espacio

3 Denuncias 10 No tienen lugar especifico Organizar y asignar espacio

4 Vigencia de Poder 6 No tienen lugar especifico Organizar y asignar espacio

5 Copia Literal 6 No tienen lugar especifico Organizar y asignar espacio

6 Documentos T8R959 20 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizar y asignar archivador

7 Documentos T8RI60 20 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizary asignar archivador

8 Documentos T3W951 20 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizary asignar archivador

9 Documentos M3V728 20 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizar y asignar archivador

10 Documentos AOT952 18 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizar y asignar archivador

1 Documentos H2H926 15 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizary asignar archivador

12 Liquidaciones Oficina Chao 90 Desorganizados Organizary asignar espacio

13 Liquidaciones Oficina San José 90 Desorganizados Organizary asignar espacio

14 Liquidaciones Oficina Vird 90 Desorganizados Organizar y asignar espacio

15 Liquidaciones Oficina Victor Raul 90 Desorganizados Organizar y asignar espacio

16 Liquidaciones Oficina Trujillo 150 Desorganizados Organizar y asignar espacio

17 Plan covid Oficina Trujillo 1 No tiene rotulo Rotular y asignar archivador

18 Plan covid Oficina Vird 1 No tiene rétulo Rotular y asignar archivador

19 Plan covid Oficina Huamachuco 1 No tiene rétulo Rotular y asignar archivador

20 Plan covid Oficina Cajabamba 1 No tiene rétulo Rotular y asignar archivador

21 Documentos personal 25 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizar y asignar espacio

2 Documentos Sunat 3 Desorganizados Organizar y asignar espacio

23 Guias de encomiendas 100 Tarjeta roja (50 obsol Organizar y asignar espacio

24 Informes de 10 No tienen lugar especifico Asignar archivador

25 Docuementos salud ocupacional 100  [Tarjetaroja (50 obsoletas) no tiene rotulg Rotulary asignararchivador

26 Docuemntos Papel membretado 40 No tienen lugar especifico Asignar archivador

27 Documentos ASEMTRAL 35 Fuera de lugar (Documentos mezclados) Organizar y asignar espacio

28 Resoluciones de transporte 5 Desorganizados Organizar y asignar archivador

29 Documentos MTC 45 Desorganizados Organizar y asignar archivador

30 Documentos SUTRAN 28 Desorganizados Organizar y asignar archivador

31 Ordenes de Trabajos de 2 No tienen lugar especifico Organizar y asignar espacio
TOTAL 101

Interpretacion: Se puede observar en la Tabla 10, la gran cantidad de

documentacién que existia en el area, tomando en consideracion aquella

documentacién cuyo uso es frecuente y de vital importancia para las

actividades de la empresa llegando a conseguir un total de 1101

documentos que se lograron organizar, asignandole un archivador y un

espacio especifico.

Proceso 2: Ordenar

Luego de haber establecido los elementos que son innecesarios se

procedio a eliminarlos del area (tarjetas rojas) y se mantuvo aquellos que

fueron considerados necesarios para el area, utilizando el proceso de

clasificacion, logrando asi facilitar la clasificacion del area respecto a qué

acciones se debieron tomar.



Tabla 40: Listado de Materiales y Equipos Ordenados.

TRANSPORTES

N° Materiales y Equipos Cantidad Frecuencia de Uso Ubicacion Asignada
1 Cascos 2 Algunas vecesal afio Almacén
2 cables 2 Algunas vecesal afio Cajones
3 Sillones 2 Acada Cajones
4 sillon giratorio al Acada Cajones
5 pizarra 1 Varias veces ala semana Pared
6 unamota 1 Varias veces ala semana Cajones
7 Escritorio sin armar 1 Acada Area de Trabajo
8 Archivadores 30 Varias veces al dia Estante
9 File organizador 1 Varias veces ala semana Estante
10 Tablero 1 Varias veces ala semana Estante
1 Laptop 1 Acada Escritorio
1 mouse 1 Acada Escritorio
13 portaincienso 1 Varias veces ala semana Escritorio
14 porta lapiceros 1 Acada Escritorio
15 calendario de escritorio 2 Acada Escritorio
16 cuadernos 2 Varias veces ala semana Estante
17 libros 2 Varias veces ala semana Estante
18 Agendas 2 Varias veces ala semana Estante
19 Libro diario 3 Varias veces ala semana Estante
20 Libro de actas 3 Varias veces ala semana Estante
21 Plumones de pizarra 1 Varias veces ala semana Cajones
2 Lapiceros 5 Acada Cajones
23 Marcador 1 Varias veces al dia Cajones
24 plumones delgados 2 Varias veces al dia Cajones
25 Franela 1 Varias veces al dia Cajones
2% frasco limpia vidrios 1 Varias veces ala semana Almacén
27 cargador de laptop 1 Varias veces ala semana Cajones
28 cargador de celular 1 Varias veces ala semana Cajones
29 bolsa con descartables 1 Algunas veces al afio Almacén
30 Cables 2 Algunas veces al afio Cajones
31 talonarios 25 Varias veces al dia Almacén
R Gorra 1 Algunas veces al afio Cajones
3 Papel lustre 2 Varias veces ala semana Cajones
34 vinifan 3 Varias veces ala semana Cajones
35 borrador 1 Varias veces al dia Cajones
36 corrector 1 Varias vecesal dia Cajones
37 resaltador 1 Varias veces al dia Cajones
38 cinta masking 1 Varias veces al dia Cajones
39 centi 2 Algunas veces al afio Cajones
40 atomizadores 3 Varias veces ala semana Almacén
41 Folders con documentos 20 Acada Estante
Y] sellos 4 Varias veces ala semana Cajones
83 tampon 1 Varias veces ala semana Cajones
4 Paquete de Rotuladores 1 Algunas vecesal afio Cajones
45 regla 1 Varias veces ala semana Cajones
| TOTAL 13

Interpretacion: Como se apreciar en la tabla 11, las acciones tomadas
respecto a aquellos materiales y/o equipos que recibieron una tarjeta roja
como aquellas que no, lo que permitio liberar espacio util que puede servir

en la realizacion correcta de las actividades de trabajo.



Tabla 41: Lista de Documentos Ordenados.

TRANSFORTES

N° Documentos Cantidad Frecuencia de Uso Ubicacion Asignada
1 Expedientes 25 Varias veces al dia Cajones

2 Notificaciones 4 Varias veces al dia Cajones

3 Denuncias 10 Algunas veces al mes Estante nivel 4
4 Vigencia de Poder 6 Algunas veces al mes Estante nivel 4
5 Copia Literal 6 Algunas veces al mes Estante nivel 4
6 Documentos T8R959 20 Varias veces al dia Estante nivel 3
7 Documentos T8R960 20 Varias vecesal dia Estante nivel 3
8 Documentos T3W951 20 Varias veces al dia Estante nivel 3
9 Documentos M3V728 20 Varias veces al dia Estante nivel 3
10 Documentos AOT952 18 Varias veces al dia Estante nivel 3
1 Documentos H2H926 15 Varias veces al dia Estante nivel 3
1 Liquidaciones Oficina Chao 90 Varias veces al dia Estante nivel3
3 Liquidaciones Oficina San José 90 Varias veces por semana Esstante nivel 2
14 Liquidaciones Oficina Vird 90 Varias veces por semana Esstante nivel 2
15 Liquidaciones Oficina Victor Ral 90 Varias veces por semana Esstante nivel 2
16 Liquidaciones Oficina Trujillo 150 A cada momento Escritorio

17 Plan covid Oficina Trujillo 1 Varias veces por semana Esstante nivel 2
18 Plan covid Oficina Vi 1 Varias veces por semana Esstante nivel 2
19 Plan covid Oficina Huamachuco 1 Algunas veces al mes Esstante nivel 2
20 Plan covid Oficina Cajabamba 1 Algunas veces al mes Esstante nivel 2
pil Documentos personal 25 Algunas veces al mes Esstante nivel 2
2 Documentos Sunat 3 Varias veces por semana Estante nivel 3
3 Guias de encomiendas 50 Varias veces al dia Escritorio
bl Informes de mantenimiento 10 Algunas veces al mes Estante nivel 4
25 Docuementos salud ocupacional 50 Algunas veces al mes Esstante nivel 2
26 Docuemntos Papel membretado 40 Varias veces por semana Esstante nivel 2
27 Documentos ASEMTRAL 35 Varias veces por semana Cajones

8 Resoluciones de transporte 5 Varias veces por semana Cajones

29 Documentos MTC 45 Varias veces por semana Cajones

30 Documentos SUTRAN 28 Varias veces por semana Cajones

31 Ordenes de Trabajos de Mantenimiento 2 Algunas veces al mes Estante nivel 4

TOTAL %1

Interpretacion: En cuanto a la documentacion del area Administrativa, se
procedid a organizar aquellos documentos que fueron etiquetados con
tarjeta roja, como podemos apreciar en la tabla 12, se tomaron las acciones
correspondientes y se eliminaron estos documentos y de este modo se
mantuvo solo la documentacién necesaria en el area, evitando pérdidas de
tiempo al encontrar documentacion obsoleta que pudo generar desorden
impidiendo la fluidez de las actividades propias del area. En los anexos
podremos observar fotografias tomadas del antes y después de la
implementacion, las que evidencian el estado inicial del area en estudio
Proceso 3: Limpiar

Para la implementacion de la tercera “S” fue necesario contar con todo el
personal que labora en el area, dado que se requiri6 hacer una limpieza
enfocada en toda el area, se tomé en cuenta principalmente la limpieza del

piso, los estantes donde se colocaban los documentos, el escritorio, los



equipos que se usaban dentro del area y la colocacion de los desperdicios
en los tachos de basura en el lapso de tiempo que durd la implementacion

de esta tercera fase.

Este proceso implico también la planificacion de la limpieza; para ello se
designo al encargado de la limpieza correspondiente segun el dia, y se
logré repartir las responsabilidades y se corrigio, en los casos que fueron
necesario, haciéndolo el dia anterior, se garantizé una reparticion de

tiempos equitativa para un correcto trabajo de limpieza.

Tabla 42: Planificacion de Limpieza

TRANSPORTES

N° Materiales y Equipos Cantidad | Frecuenciade Limpieza Encargado

1 Piso i Semanal Todo el personal

2 Pared 4 Mensual Sandra Jimenez Vela, José Tavara Ucafay
3 Escritorio 1 Diario José Tévara Ucafiay
4 Estante 1 Diario SandraJimenez Vela
5 Silla giratoria 1 Diario Elizaldes Burgos Reyes
6 Sillas 4 Diario José Tavara Ucafiay
7 Pizarra 1 Semanal Elizaldes Burgos Reyes
8 Ventana 1 Semanal Elizaldes Burgos Reyes
9 Archivadores 20 Semanal SandraJimenez Vela
10 Laptop 2 Diario José Tavara Ucaiiay
11 Utilies de oficina 20 Semanal SandraJimenez Vela
12 Basurero 1 Semanal Elizaldes Burgos Reyes

Tabla 43: Formato de Control de Limpieza.

OFICINA OPERATIVA | sl l NO |_ DIAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
i = DIA: [oia: [oia: [oia: DIA: [oia: [oia:
FUNCIONAMENTO:

st [ no [ Na| s [ no [ Na| st [ No [ Na| s [ No [ Na| si [ no| Na| s [ NOo] Na| s [ No[ Na

Linpiza de Paredes
EXTEROR  [[inpieza de Corredores
i g

|9abon para manos
[ Desinfectante en aerosol, atomizador,alcohol
KITDE
DESNFECCiON |EScobas.cepilo, rapero y vakde
[Jabon para piso y desinfeciante para bafios
[Esto)
[El personal usa tapabocas

| ELEMENTOS DE |El personal usa guantes de nirilo
BIOSEGLRIDAD (] personal usa elemenbs impermeables
[El personal usa Proteccion visual

HorapE  [Hora Linpieza y Desinfeccion HORA: HORA HORA: HoRA: HORA HORA HORA:
LMPIEZAY
DESNFECCION Nombres y Apelidos del Responsable:

Detallar condiciones y/o recomendaciones (si aplica)




Tabla 44: Estandares de Limpieza.

Estandares
1 Ordenar factura Particante 1-2 min lvezal dia -
definidos
~ |Designar lugares
ara los Estandares
2 P Practicante 2-4min 2veces al dia -
documentos del definidos
trabajo
Estandares
3 Limpiar escritorio Administrador |5-10 min 1lvezal dia L
definidos
Limpiar el R R . Estandares
4 Practicantes 10-15min  [1vezal dia .
entorno definidos
5 Elabf)raclon de Practicantes 10-15 min 1vez al mes Esténfﬁares
archivadores definidos
Ordenar Periodicament |Estandares
6 Administrador [1-5min -
documentos definidos
Estandares
7 Elaborar rotulos Practicantes 1-2 min 1lvezal mes .
definidos




Proceso para la determinacion de las herramientas a utilizar:

Tabla 45: Diagrama de actividades de la elaboracién de Presupuestos.

TRANSPORTES
Diagrama N°: 0071-ETLA Hoja N°: Fecha: 20/10/2021
Actividad:  Faporacion de Presupuestos Mensuales
Empleza en: Solicitud de revision de registros de compras y gastos — - Resumen
Actividad Simbolo | Actual Propuesta
Termina en: Dirigirse hacia el escritorio Operacién S 13
Transporte 5
Método: Lugar: Espera D 2
Actual Propuesto: |:| Administracion Inspeccion ] 2
Almacenam iento A4 1
Elaborado - Jimenez Vela, Sandra Aprobador por: Distancia (m) Tiempo (hora/hombre)
- Téavara Ucariay, José - Burgos Reyes, Virgilio
i gosireyes, Vg 13 20947
Fecha: Fecha:
Simbolos Tiempo H f :
et oras | Distancia .
Descripcion N° OP. Hora . Tiempo Observaciones
Hombre m
O|O0|D 2|V micio | HoFin| rotal )
Solicitud de revision de registros de
1 .\ 08:05:00 | 08:05:09 00:00:09 0.0025
compras y gastos
Dirigirse al area de ventas 2 ? 08:05:09 | 08:05:22 | 00:00:13 0.0036 6.50
A
Esperar entrega de la documentacion 3 4" 08:05:22 | 08:19:11 | 00:13:49 0.2303
. s /
Recepcionar la documentacion 4 ‘ 08:19:11 | 08:19:21 00:00:10 0.0028
Dirigirse al area administrativa 5 \"’ 08:19:21 | 08:20:05 | 00:00:43 0.0119 4.50
Dirigirse al escritorio 6 ;‘ 08:20:05 | 08:20:18 | 00:00:13 0.0036 2.00
Ordenar la documentacion 7 08:20:18 | 08:56:18 | 00:36:00 0.6000
Revisién de la documentacion 8 08:56:18 | 09:10:42 | 00:14:24 0.2400
Separacién de egresos e ingresos 9 09:10:42 | 09:20:20 | 00:09:39 0.1608
Blsqueda de Libro diario 10 ¢ 09:20:20 | 09:34:27 | 00:14:07 0.2353
Anotar observaciones 11 ’ 09:34:27 | 09:44:49 | 00:10:22 0.1728
Tabular los datos en Microsoft Excel 12 ¢ 09:44:49 | 10:15:04 | 00:30:14 0.0019
Ordenar por fechas 13 ’ 10:15:04 | 10:23:42 | 00:08:38 0.1439
Elaborar el proceso de obtencion de
14 10:23:42 | 10:24:06 00:00:24 0.0067
datos totales
Revisién de los resultados totales 15 10:24:06 | 10:25:08 | 00:01:02 0.0172
Elaborar un resumen total de
16 10:25:08 | 10:39:24 00:14:15 0.2375
resultados
Guardar el documento de Microsftf
17 10:39:24 | 10:39:41 00:00:17 0.0047
Excel
Imprimir el resumen total de resultados 18 t 10:39:41 | 10:39:54 | 00:00:13 0.0036
Esperar la impresion 19 1” 10:39:54 | 10:40:04 | 00:00:10 0.0028
Guardar documento en folder 20 " 10:40:04 | 10:40:27 | 00:00:23 0.0064
Dirigirse al estante de archivo 21 10:40:27 | 10:40:35 | 00:00:08 0.0022 15
Colocar el folder en el estante 22 10:40:35 | 10:40:42 | 00:00:07 0.0019
Dirigirse hacia el escritorio 23 10:40:42 | 10:40:49 | 00:00:08 0.0022 1.5
TOTAL 23 13| 2 2 5 1 - - 02:35:27 2.0947 13

Interpretacion: En la Tabla 46, se muestra el procedimiento que se siguio para la
elaboracion de los presupuestos mensuales en el area administrativa, de lo cual
resulto un total de 23 actividades, las cuales fueron: 13 operaciones, 5 transportes,
2 esperas, 2 inspecciones y 1 almacenamiento en su proceso total con un tiempo
total utilizado de 02 horas con 35 minutos y 27 segundos, ademas también se
muestro la cantidad de horas hombre utilizadas, las cuales fueron de 2.09 horas
hombre, por ultimo, se registré un recorrido total de 13 metros al finalizar todo el

proceso.



Tabla 46: Diagrama de actividades de la elaboracion y seguimiento de expedientes.

Diagrama N°: Hoja N°: : 20/10/2021

Actividad: Elaboracion y seguimiento de expedientes
Emplezaen: Abrir el correo de la empresa Resumen
Actividad Simbolo| Actual Propuesta
. o) &
Termina en: Dirigirse hacia el escritorio F S L
Transporte 4
Método: Lugar: Espera D 1
Actual Propuesto: |:| Administracién Inspeccion ] 1
Almacenam iento A4 1
Elaborado - Jimenez Vela, Sandra Aprobador por: Distancia (m) Tiempo (hora/hombre)
- Tavara Ucafiay, José - Burgos Reyes, Virgilio
Y gos Toyen; g 6 24425
Fecha: Fecha:
Simbolos Tiempo
< Horas | Distancia
Descripcion N° OP. Hora Tiempo Observaciones
Hora Fin Hombre m
O D D l:> V Inicio Total (m)
Abrir el correo de la empresa 1 10:20:02 | 10:20:19 00:00:17 0.0047
Filtrar correos del MTC, SUTRAN y del
y 2 10:20:19 | 10:21:41 00:01:22 0.0228
Abogado
Descargar notificaciones y documentos 3 10:21:41 | 10:22:57 | 00:01:15 0.0208
P
Dirigirse al estante de archivo 4 > 10:22:57 | 10:23:04 00:00:08 0.0022 1.50
Buscar archivos involucrados en el
: 5 [« 10:23:04 | 11:09:09 | 00:46:05 | 0.7681
asunto de los expedientes
Dirigirse al escritorio 6 /:. 11:09:09 | 11:09:17 | 00:00:08 0.0022 1.50
Redactar descargo res
g 9 " .pecjt’o as 7 ‘ 11:09:17 | 11:42:24 00:33:07 0.5519
expedientes con notificacion en curso 1
Guardar el documento en pdf 8 ‘ 11:42:24 | 11:44:08 00:01:44 0.0289
Enviar al abogado para su revision 9 ‘\\ 11:44:08 | 11:49:02 00:04:54 0.0817
~
Esperar respuesta de abogado 10 /» 11:49:02 | 12:20:42 00:31:41 0.5281
—
Recepcién de observaciones 11 r 12:20:42 | 12:22:09 00:01:26 0.0239
Levantamiento de observaciones 12 ‘ 12:22:09 | 12:39:26 00:17:17 0.2881
Envio de documento en respuesta del
R 13 12:39:26 | 12:44:11 | 00:04:45 0.0792
correo de notificacion.
Imprimir correo para prueba de envio. 14 ¢ 12:44:11 | 12:45:54 | 00:01:44 0.0289
Guardar documentos en folder 15 ¢ 12:45:54 | 12:46:12 00:00:17 0.0047
Dirigirse al estante de archivo 16 = 12:46:12 | 12:46:19 | 00:00:08 0.0022 1.50
Colocar el folder en el estante 47 12:46:19 | 12:46:26 00:00:07 0.0019
Dirigirse hacia el escritorio 18 12:46:26 | 12:46:34 00:00:08 0.0022 1.50
TOTAL 18 11| 1|1 |4]1 - - 02:26:32 2.4425 6

Interpretacion: En la Tabla 47, nos mostré el procedimiento que se siguio para la
elaboracion de la solicitud de revision de registros de compras y gastos en el area
administrativa, dandonos un total de 18 actividades, los cuales fueron: 8
operaciones, 4 transportes, 1 espera, 1 inspeccion y 1 almacenamiento en su
proceso total con un tiempo total utilizado de 02 horas, 26 minutos y 32 segundos,
ademas también se mostro la cantidad de horas hombre utilizadas, las cuales
fueron de 2.44 horas hombre, por ultimo, se registré un recorrido total de 6 metros
al finalizar todo el proceso. Tal como afirmo (Allauca 2014), las representaciones
del flujo de materiales y de informacion a lo largo de los procesos ayudan a

identificar las actividades criticas y los cuellos de botella.



Tabla 47: Diagrama de actividades de las auditorias al area de Ventas.

TRANSFORTES
Diagrama N°: 20/10/2021
Actividad: Busqueda de documentacién fisica relacionada a las Auditorias al rea de Ventas.
Emplezaen: Solicitud de Auditoria Interna — Resumen
Actividad Simbolo Actual Propuesta
Termina en: Dirigirse hacia el escritorio 1?r ::;a‘;';: 8 151
Método: Lugar: Espera D 1
Actual Propuesto: |:| Administracion Inspeccién [ 1
Almacenamiento A4 1
Elaborado -Jimenez Vela, Sandra Aprobador por: Distancia (m) Tiempo (hora/hombre)
- Tavara Ucafiay, José - Burgos Reyes, Virgilio 16 4.1906
Fecha: 29/10/2021 Fecha: 2/11/2021 i
Stmbol Tiempo Horas
Descripcién N° OP. Hora Tiempo Distancia (m) Observaciones
L Hora Fin Hombre
o|o D ¢ v Inicio Total
Solicitud de Auditoria Interna 1 , 08:00:00 | 08:00:11 00:00:11 0.0031
Pedido de documentacién al érea de L
2 08:00:11 | 08:05:14 | 00:05:02 0.0839
ventas
Dirigirse a la oficna de Ventas 3 T 08:05:14 | 08:05:57 | 00:00:43 0.0119 6.50
Esperar la entrega de la
i bl 4 08:05:57 | 08:10:33 | 00:04:36 | 0.0767
documentacién A
Recepcionar la documentacién 5; ,’ - 08:10:33 | 08:11:21 00:00:48 0.0133
Firmar cargo 6 ‘.\ 08:11:21 | 08:11:42 00:00:22 0.0061
Dirigirse a la oficina de Administracién 7 ‘, 08:11:42 | 08:12:26 00:00:43 0.0119 4.50
Dirigirse al escritorio 8 ,‘ 08:12:26 | 08:12:34 00:00:09 0.0025 2.00
Buscar un folder en el cajon 9 ,’ 08:12:34 | 08:12:52 | 00:00:17 0.0047
Colocar los documentos en un folder 10 + 08:12:52 | 08:13:11 00:00:20 0.0056
Ordenar documentos por Oficina 14 + 08:13:11 | 08:57:50 | 00:44:38 0.7439
Seleccionar liquidaciones 11 * 08:57:50 | 09:12:05 00:14:15 0.2375
Ordenar por fechas 14 09:12:05 | 09:53:51 00:41:46 0.6961
Revisar Liquidaciones por oficina 12 09:53:51 | 11:49:03 01:55:12 1.9200
Anotar observaciones 13 11:49:03 | 12:10:39 00:21:36 0.3600
Guardar documentos en folder 15 ‘. 12:10:39 | 12:22:27 00:11:48 0.0056
Dirigirse al estante de archivo 16 12:22:27 | 12:34:16 00:11:48 0.0022 1.50
Colocar el folder en el estante 17 12:34:16 | 12:46:04 00:11:48 0.0033
Dirigirse hacia el escritorio 18 12:46:04 | 12:57:53 00:11:48 0.0022 5
TOTAL 19 1] 1 1 5 1 = = 04:57:53 4.1906 16

Interpretacion: En la Tabla 46, nos mostré el procedimiento que se siguio para la
elaboracion de la solicitud de revision de registros de compras y gastos en el area
administrativa, dandonos un total de 19 actividades, los cuales fueron: 11
operaciones, 5 transportes, 1 esperas, 1 inspeccién y 1 almacenamiento en su
proceso total con un tiempo total utilizado de 04 horas, 57 minutos y 53 segundos,
ademas también se mostrod la cantidad de horas hombre utilizadas, las cuales
fueron de 4.19 horas hombre, por ultimo, se registrd un recorrido total de 16 metros
al finalizar todo el proceso. Tal como afirmo (Allauca 2014), las representaciones
del flujo de materiales y de informacion a lo largo de los procesos ayudan a
identificar las actividades criticas y los cuellos de botella.

Como se apreci6 en los diagramas, el tiempo de busqueda de informacion y la
organizacién de los documentos fisicos resaltaron; debido a que, la realizacion de
dichas actividades superaba los 10 min, por lo que fue considerado como un

tiempo exagerado porque no son operaciones complejas.



A continuacién, se muestra el analisis que se realizd mediante diagramas de

Ishikawa.

¢ Analisis del porqué del exceso de tiempo en la busqueda de informacion

Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto) @[ reseromes

,.«;/
<, -~
Actualizado: Mayo. 2022 o f

Falta de clasificion

Faltade archivadores

Falta de capacitacion No hay ordenen los documentos

Falta de rétulos

Falta de sefalizacion Los documentos estan mezclados

Exceso de
tiempoen la
busquedade
informacién

Ambiente sucio

No hay control

ion de cosas i

No existen indicadores

Poco espacio

Figura 11: Ishikawa del exceso de tiempos en busqueda de informacion.

Interpretacion: En la figura 21, se muestra el diagrama de Ishikawa, el cual
dio a conocer las causas de la primera problematica que se tratd, la cual
fue en esta ocasion el exceso de tiempo de en la busqueda de informacion,
se dividieron sus causas en 5 factores diferentes con sus respectivos
origenes, fueron estos: falta de capacitacion en el factor “Mano de obra”;
falta de archivadores, falta de rétulos y falta de sefializacién en el factor
“Materiales”; falta de clasificacion, no habia afin en los documentos y los
documentos estaban mezclados en el factor “Métodos”; se encontrd el
ambiente sucio, acumulacién de cosas innecesarias y poco espacio en el
factor “Medio ambiente”; y por ultimo, no habia control y no existian
indicadores en el factor “Medicién”. Segun (Socconini 2019; Rojas y Gisbert
2017), los diagndsticos; ya que aportan con detalles que la observacion no
puede captar, siendo esto necesario para la toma de decisiones.

e Cuadro Resumen, presentando Alternativa de Solucion

Tabla 48: Alternativas de Solucién de la problematica 1.



Factores 7 Cazusas 3 Impacto Solucion Implementacion
Falta d Instauracio
Mano de obra 2 a e” " agragon Metodologia 5°S
Capacitacion capacitaciones
Materiales Fa!ta ce Falta de Rétulos | Falta de sefializacion Adqwspn e Metqd glgg|a 5% .
Archivadores Exceso de Materiales  [adquisicion de materiales
) . ) | Acumulaci6n de _ |tiempoenla o L
Medio ambiente | Ambiente sucio cosas imnecesarias Poco espacio busqueda Limpieza Metodologia 5°S
de
Wetodo Fa!ta dg Nohay afinenlos | Los documentos informacion Organiz'acién de | Metodologia 5'S +. Value
clasificacion documentos estan mezclados ambientes Stream Mapping
Medicion No hay controles NoleX|sten Indicadores KPI'S
Indicadores

Interpretacion: En la tabla 47, se muestra el resumen del analisis realizado
previamente en el Diagrama Ishikawa, gracias a las causas presentadas se
identificd el impacto, la solucién y las propuestas de implementacion. Se
tuvo como alternativas de solucion: instauracion de capacitaciones,
adquisicion de materiales, limpieza, organizacion de ambientes e
indicadores; para lograr ello, se determiné las herramientas a implementar:
Metodologia 5S, Value Stream Mapping y KPI'S. Tal como lo dio a conocer
(Rojas y Gisbert 2017), después de realizado el diagndstico es necesario
proponer las alternativas que permitan solucionar las problematicas
identificadas.

Analisis del porque el exceso de tiempo en la organizacion de la
documentacion.

Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto) @ | s=seremmes

Actualizado: Mayo. 2022 A

Falta de capacitacion No hay procedimientos

Acumulacién documentaria

Distraccién

Exceso de
tiempoen la
organizacién de
informacién

Desorden de la oficina
D, Falta de archivadores

i6n de cosas i
Falta de rétulos

Figura 12: Ishikawa del exceso de tiempo en organizacion de la informacion.



Interpretacion: En la tabla 22, se muestra el diagrama Ishikawa que dio a
conocer las causas de la segunda problematica que se tratd, la cual fue en
esta ocasion el exceso de tiempo de en la organizacion de la informacion,
dividiendo sus causas en 4 factores diferentes con sus respectivos
origenes, siendo estos: falta de capacitacion y la distraccion en el factor
“‘Mano de obra”; falta de archivadores y falta de rétulos en el factor
“‘Materiales”; no hay procedimientos y existia una acumulacién de
documentos en el factor “Métodos”; y por ultimo, desorden en la oficina y
acumulacion de cosas innecesarias en el factor “Medio ambiente”. Tal
como lo dio a conocer (Rojas y Gisbert 2017), después de realizado el
diagnéstico es necesario proponer las alternativas que permitan solucionar

las problematicas identificadas.

¢ Cuadro Resumen, presentando Alternativa de Solucion

Tabla 49: Alternativas de Solucién de la problematica 2.

Causas Impacto Solucién Implementacion
Factores 1 2
Mano de obra Falte? de” Distraccion Insta.urac.lon Metodologia 5°S
Capacitacion capacitaciones
, Falta de , . Adquision de | MetodologasSy
Materiales . Falta de Rotulos | Exceso de tiempo en . adquisicion de
Archivadores Materiales .
la busqueda de materiales
informacion
Desorden de la Acumulacion de Organizacion
Medio ambiente . Y .u I : "9 ) IZ. ony Metodologia 5°S
oficina cosas innecesarias Limpieza
No hay Acumulacion Organizacion de Metodologia 'S +
Metodo - . ) Value Stream
procedimientos documentaria ambientes )
Mapping

Interpretacion: En la tabla 48, muestra el resumen del analisis realizado
previamente en el Diagrama Ishikawa, gracias a las causas presentadas se
identificd el impacto, la solucién y las propuestas de implementacién. Se
tuvo como alternativas de solucion: instauracion de capacitaciones,
adquisicion de materiales, limpieza, organizacion de ambientes,
adquisicion de materiales; para lograr ello, se determiné las herramientas
a implementar: Metodologia 5S, Value Stream Mapping y KPI'S. Tal como
lo dio a conocer (Rojas y Gisbert 2017), después de realizado el diagnéstico
es necesario proponer las alternativas que permitan solucionar las

problematicas identificadas.



ANEXO B: FIGURAS

Los paises donde se trabaja menos pero la productividad es mas alta (y viceversa)

Productividad por persona por hora
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Figura 13:Productividad vs Tiempo (Donde a menor trabajo, alta productividad).

Fuente: (Hernandez et al. 2020)

Productividad laboral en América
Produccion por trabajador en 2018 (PIB en PPA)
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Figura 14: Productividad Laboral en América 2018.
Fuente:(Merino 2019)



GRAFICO 3. PERU: PRODUCTIVIDAD LABORAL DEL SECTOR FORMAL E INFORMAL,
SEGUN RAMA DE ACTIVIDAD ECONOMICA, 2018
535027

(Soles por trabajador)
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Agricultural/ Restaurantey
alojamiento
Figura 15: Productividad Laboral del Sector Formal e informal, 2018.

Fuente: (Esparta 2020), 2007-2018. INEI-Peru.

Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto)
Actualizado: Sept. 2021
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Figura 16: Diagrama de Ishikawa.
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ITEM CAUSAS 123456789 |1011)12|13|14[15 | PUNTAJE
C1  |Presupuestos deficientes 1oyt f{ojtfojo0jof1jofojoj0j0 4
C2 |Cosas innecesarias n el ambiente de trabajo | 0 ofoj0y0jtjojojojofoj0jo0fo 1
C3 |Mala optimizacién de recursos 110 oftjofojojt1fojofojoj0j0 3
C4  |Mala organizacion de documentos 0130 31313001313 )3(30]0]0 4
C5  |Procedimientos no estandarizados 010]3(3 3130333330070 27
C6 |Falta de recursos tecnoldgicos ofojofoqgo 0jojofry0joj00fo 1
C7  |Administracion empirica Oft1{1f{0o]1]0 Ofojty1]1070]0f0 5
C8 |Ambientes poco higiénicos ofoj1f{ojojoqo gcjojofoj0j0qo0 1
C9 |Personal no capacitado 110700010070 0jo0j0j0oj0]0 1
C10 |Deiciente fujo documentario I(113[3)3]2)1312]3 312701070 28
C11 |Falta de Utilies de Oficina o(ofofoyt1jojojojo|o 0loy0fo 1
C12 |Falta de indicadores ojojofojtjojofofojoj|o 0j0fo 1
C13 |Recursos Tecnoldgicos Obsoletos ofo0jo0fojojojojt1fojo0 00 1
C14  |No hay cumplimiento de MOF y RIT o(ojofojojojoftf{rjoj1]0jo 0 3
C15 |Deiciente Mantenimiento de Computadoras t1o0(0foj0y0j0jo0j0jojo0f{o 20 3
PUNTAJES TOTALES 104
Figura 17: Matriz de Correlacion.
ITEM CAUSAS :""“i"e Puntaje |y Relativo | % Absoluto
elativo |acumulado
C10 Deficiente flujo documentario 28 28 21% 27%
C5 Procedimientos no estandarizados 27 55 26% 53%
C4 Mala organizacion de documentos 24 79 23% 76%
c7 Administracién empirica 5 84 5% 81%
C1 Presupuestos deficientes 4 88 4% 85%
C3 Mala optimizacion de recursos 3 91 3% 88%
C14 No hay cumplimiento de MOF y RIT 3 94 3% 90%
C15 Deficiente Mantenimiento de Computadoras 3 97 3% 93%
C2 Cosas innecesarias en el ambiente de trabajo 1 98 1% 94%
C6 Falta de recursos tecnolégicos 1 99 1% 95%
C8 Ambientes poco higiénicos 1 100 1% 96%
C9 Personal no capacitado 1 101 1% 97%
C11 Falta de Utilies de Oficina 1 102 1% 98%
C12 Falta de indicadores 1 103 1% 99%
C13 Recursos Tecnoldgicos Obsoletos 1 104 1% 100%
104 100%

Figura 18: Tabla de Frecuencia.
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Figura 19: Diagrama de Pareto.
CRITERIOS DE EVALUACION
ALTERNATIVAS Solucién'a. la Cos?o dt.e’la Facilifiad.d'e la Tiem.po de la TOTAL
problematica aplicacion aplicacion aplicacion
LEAN MANUFACTURING 2 1 2 2 7
CICLO DEMING 1 1 0 1 3
INVESTIGACION DE
OPERACIONES ! 0 0 ! 2

No bueno (0) - Bueno (1) - Muy bueno (2)

Los criterios se establecierén conjuntamente con el administrador de la empresa

Figura 20: Matriz de Criterios de Evaluacion y Alternativas de Solucion.
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Figura 21: Formato de asistencia a capacitacion.



TEMA

MATERIAL INFORMATIVO

5'SYSUS
BENEFICIOS

IMPORTANCIA
DE CLASIFICARY
ORDENAR

Importancia de
Ordenar

Su importoncia rodica en
que nos pemite  ser
responsables,  eficientes,
productivos y organizados.
Adcionalmente o5
proporciona colmo,
serenidod, confianza y nos
ayuda o ser mas felices con
menos esfuerzo

« Jmenez Vela, Sandra
+ Tévoro Ucofioy, José

Definicién de Clasificar

Selecconar entre o
ecesario y no necesario.

Offerenciar entre los
elementos  necesorios . de
oquellos que no o son
Implica seporar Io necesario
de lo innecesario y eliminor o
erradicar lugor de trabajo.
Un método préctico y féci
consiste en retirar cuolquier
cosa que To” se vaya ‘@
utiizar en los préximos 30
dias.

Importancia de
Clasificar

Closficor nos sirve pora
orgonizar, para ordenar. En
nvesra vido  dora
dosiicomos,  agrupomos
aferentes odjetos. plantas o
onimales, aun sn_ponerie
ese nombre o nuestra forma.
ce proceder. £l orden que
obtenemos ol agrupar o que
cueremos conocer o las
cosos que tenemos, hace
ue resulte mas foct nuestra
torea.

Definicién de Ordenar
(Seiton)

Un hugar para cada cosa
ycodacosaen suluigar

Disponer ~ de  monero
ordenada  todos los
elementos que  quedon
después del seirl EI seiton
lleva o closificor fos fems
por uso y disponerlos como.
corresponde para minimizar
el tiempo de busqueda y el
esfuerzo. Pora hocer esto,
coda ftem debe tener una
ubicacién, un nombre y un
volumen designados.

IMPORTANCIA
DE LIMPIAR

"Entre mas limpia
el drea, mas
importante el

trabajo a realizar™

L0S ANDES S.R.1. LIMPIEZA

Un lugar limpio, da un
entorno tranquilo” METODOLOGIA 55

Responsables:
« Jimenez Vela, Sandra
* Tavara Ut José

DEFINICION

“\o limpiar de mas.
evilar fjue se
ensurie”

IMPORTANCIA

s gl e ums de by seciones
i necesre,a cl e

bactarias, sasutos /o vis qun
pucdon poro 1o

IMPORTANCIA
DE
ESTANDARIZAR
Y DISCIPLINA

Importancia de
Disciplina

ontar con pry
justos y transpare

ESTANDARIZAR
Y DISCIPLINA

Definicion de
Estandarizar

mantener la

De on de
Disciplina

au
formar

Figura 22: Material informativo de Capacitacion.




Figura 23: Implementacién de la metodologia 5°S

Clasificacion: Colocamos tarjetas rojas a las cosas que deben ser retiradas del

area administrativa.

Imagen 1: Cajas y bolsas con cosas | Imagen 2: Colchén y cajas que no

que no se utilizan. deberian estar en la oficina.

Imagen 3: Balon de Oxigeno Imagen 4: Impresoras Obsoletas




Imagen 5: Monitor innecesario

Imagen 6: Galones innecesarios

Orden: Todas las cosas que fueron clasificadas como utilizables y que debian

permanecer en el area administrativa, se organizaron. Fue necesario la compra

de algunos materiales para poder realizar la implementacién de esta S.

Imagen 7: Se realizé compras de utiles

de oficina y archivadores para

organizacién de documentos.

Imagen 8: Se forr6 los archivadores y

rotulo debidamente.




Imagen 9: Se elaboraron stickers para
la correcta sefalizacion en el area.

Imagen 10: Se colocaron los stickers
de las senalizaciones.

ANTES

DESPUES

Imagen 11: Estante en evidente

desorden y mala organizacion.

Imagen 12: Estante ordenado vy

rotulado debidamente.




ANTES

DESPUES

Imagen 13: Cajones en completo

desorden.

Imagen 14: Cajones ordenados.

ANTES

DESPUES

Imagen 15: Escritorio con cosas

acumuladas que no se usan a diario.

16:

ordenado con

Imagen Escritorio  principal
las cosas a utilizar

diariamente.




Limpieza: Se realiz6 la limpieza de toda el area administrativa.

Imagen 17: Limpieza de escritorio.

Imagen 18: Limpieza de estante.

Imagen 19: Limpieza de pared.

Imagen 20: Limpieza de puerta.




\!

\ \ .'ﬁVr
‘,‘_.A,'@ S ’ﬂ
VW

Imagen 21: Limpieza del piso. Imagen 22: Limpieza de ventana.

Estandarizacion: Para la implementacion de esta S, se procedié con la
elaboracion de PET'S (Procedimientos Escritos de Trabajo) con la finalidad de

estandarizar las actividades propias del area administrativa.




Imagen 23: PET'S (Procedimientos Escritos de Trabajo).

Tablero Kanban

Se realizé el tablero Kanban para registrar y gestionar la realizacion de los
procesos que se atienden a diario en la oficina administrativa. Se dividié el
tablero en 4 fases: Planeado, por hacer, en proceso y terminado.

Se implemento el tablero, con la finalidad de poder determinar el estado de
los procesos que fueron planificados durante la semana y cuantos se
lograron terminar por dia. Para ello fue necesario consignar el nombre del
documento, precisar si es critico o no, una pequena definicién de lo que se
debia realizar y por ultimo las fechas de vencimiento o plazo maximo de

presentacion de dichos documentos.



A continuacion, se muestra el esquema utilizado en la implementacién de

esta herramienta.

PLANEADO POR HACER EN PROCESO TERMINADO

BEER BER BN
Rl

R

Figura 24: Esquema de tablero Kanban.

Se identificd 10 procesos planeados durante la semana del 2 al 7 de mayo:
1. Auditoria al area de ventas.

Elaboracion y calculo de planilla.

Solicitud de reporte de papeletas Municipalidad de Huamachuco.

Seguimiento y elaboracién de expedientes.

Elaborar Informe de alertas por excesos de velocidad.

Redaccion de descargo por denuncia.

Realizar Depésitos de planilla.

Registro de nuevo conductor al MTC.

© o N o o bk 0D

Elaborar presupuesto mensual.
10. Solicitud de reporte de papeletas SUTRAN.

De los cuales 5 pasaron a la fase Por hacer, durante el primer dia.

Auditoria al area de ventas.
Seguimiento y elaboracion de expedientes.
Realizar Depdsitos de planilla.

Elaborar presupuesto mensual.

o M DN~

Elaborar Informe de alertas por excesos de velocidad.
Posteriormente, solo pasaron 2 a la fase “En proceso” para el primer dia.

1. Auditoria al area de ventas.



2. Seguimiento y elaboracién de expedientes.

3. Realizar Depdsitos de planilla.

4. Elaborar presupuesto mensual.
Finalmente, se evidencio que durante el dia solo se terminaron 2
documentos.

1. Auditoria al area de ventas.

2. Seguimiento y elaboracién de expedientes.
3. Realizar Depdésitos de planilla.
4

. Elaborar presupuesto mensual.

Se lograron atender 4 procesos durante el dia 6 de mayo, esto debido a
que aun se estaba en proceso de implementacion de herramientas lean y

se enfrentaba limitaciones como la falta de compromiso e involucramiento

por parte de los colaboradores.

Figura 25:: Tablero Kanban Propuesto.



Figura 26: Aplicacion del Tablero Kanban.
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Figura 27: Mapeo de la elaboracion de Presupuestos.




de

Abrir gl corres
de la empresa

T=028mn

Filtrar correos
del MTE

SUTRAN y del

Abagada

T= 137 min

Descargar
natificacianes

-
y dosumentos
—_—
T=125min

f—
Redactar

Dirigirse al
estante de
archivo

T=013min

Buscar archives
involucradas en

2l asunto de
expedientes

T = 46.08 min

se S
encontraron

los archivos?
Si

Dirgl

escritoria

irse al

T=013 min

descargo sobre
los expedientes
e
T= 2737 min

—

Enwiar al

Revisian del

abegado

—

Todo
- tormecio?

3l
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T=5min

f E

Guardar

dacumento en
formato PDF

T =173 min

Envia de
decumento en
respuesta al
correo de
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T=475min

Dirigirse al
estanta de
archivo

T =013 min

Colocar ef folder
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T =072 min

Imprimi
como

spers
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prueba

S
T=173min

-

escri

Guardar
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3
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Figura 28: Mapeo del seguimiento y elaboracion de Expedientes.




al area de Ventas
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documentas
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reparte fechas los [ Escimat)
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Figura 29: Mapeo de las Auditorias al area de ventas.
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Figura 30: VSM de la elaboracion de presupuestos mensuales.
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Figura 31: VSM de la Elaboracion y seguimiento de expedientes
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Figura 32: VSM del proceso de auditoria al area de ventas.



ANEXO C: INSTRUMENTOS
Figura 33: Validacion de Expertos.

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS




CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a)(ita).  Ing. Villar Burgos, Hugo Ray
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestro saludo y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Trujillo, requerimos validar los
instrumentos con los cuales pretendemos recoger la informacién necesaria para
poder desarrollar nuestra investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero
Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacién es: Implementacién de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad del drea administrativa de la empresa
de transporte Los Andes S.R.L, Trujillo 2022.

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

R
e ) -
3 $ /
ol g (7 w7
&

Atentamente.

Firma {/ Firma
Apellidos y nombre: Apellidos y nombre:
Jimenez Vela, Sandra Lucia Tavara Ucariay, José Eduardo
D.N.I: 73036116 D.N.I: 74697259




A) DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Lean Manufacturing

La metodologia Lean Manufacturing aplicada a la productividad segin (Sundar,
Balaji, & SatheeshKumar, 2014) “Fue creada como un instrumento para lograr el
maximo uso de recursos a través de la disminucién de desperdicio, luego esta se

amoldo como respuesta al entorno empresarial competitivo y fluctuante”.
Dimensiones de la variable independiente:
Dimension 1: Metodologia 5'S

Para (Sunder, 2019), la técnica 58 es una herramienta basica de Lean
Manufacturing, la cual nos permite solucionar situaciones derivadas de la
clasificacion (Seiri), orden (Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y
disciplina (Shitsuke), los cuales se ven reflejados en los resultados a obtener luego
de su correcta aplicacion.

Calificacién Obtenida

100
Calificacion Esperada =

Dimension 2 Value Stream Mapping

Para (Allauca, 2014), el Value Stream Mapping es una manifestacioén grafica, a
través representaciones especificas, del flujo de materiales y de informacion a lo
largo de la corriente de valor de una linea de productos en una fabrica de ingreso a
salida, del recibimiento al envid. Los indicadores a considerar para la evaluacion de
la aplicacion vienen a ser:

Eliminacion de desperdicio (AQNAV):

Eliminacion de d dicio = ki 100
iminacion de desperdicio = 7 = X

AQAV: Actividades que agregan valor.
AQNAV: Actividades que no agregan valor.




Lead Time:

Lead Time = Fecha de entrega de Documento — Fecha de Vencimiento de Documentos

Dimension 3: Indicadores de Gestion

(Parraga et al. 2021), “define a los indicadores de gestion como una herramienta
para definir de forma precisa, objetivos de acuerdo a metas establecidas y
alcanzando objetivos”. Segun (Stabler 1996), los indicadores son una gran
herramienta para controlar y mejorar los procesos; sin embargo, resalta que los
indicadores de productividad tienden a ser usados para las diferentes areas de la
institucion, aungue estas no tengan alguna similitud, es decir, sean esta de tipo

comercial, productivas, intelectuales, etc.

La eficiencia segun (Andreas, 2018) “Es la suficiencia para lograr hacer las cosas
de manera excelente, lo que trata de obtener la eficiencia es que al finalizar el

proceso total se garantice la calidad en el producto final”.

s “ Ti Di ibl
Eficiencia = ——2e SPORI2 4100

Tiempo Empleado

La eficacia segun (Price, 2016) “es la capacidad que tiene la empresa o persona en
realizar una o varias acciones determinadas, para poder llegar a un fin sin

considerar tanto la optimizacion de recursos”.

Eficacia = Documentos Terminados %100

Documentos Planificados

Variable Dependiente: Productividad

Para (Fontalvo, De La Hoz, & Morelos, 2017), “la productividad esta denotada por
el vinculo que existe entre el volumen total de produccidn y los medios usados para
lograr dicho rango de produccion, es decir la relacion entre los ingresos y las

salidas”.




Dimensiones de la variable dependiente:

Dimension 1: Mano de Obra
La mano de obra segun (Arias 2020) "viene a ser la prestacion de servicios en la

elaboracidn de productos y otras actividades”.

n® de Documentos terminados
MO =

n° de horas hombre disponibles

Dimensién 2 Uso de Recursos
La utilizacién de recursos segun (Fong et al. 2017), vienen a ser los materiales,
insumos, tecnologia, energia y otros, que intervengan para la realizacion del

proceso.

n° de Documentos terminados

RU =
(n® de horas hombre empleados * costo de hora hombre)




B) MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

i DEFINICION GONGEPTUAL FORMULA ESCALA
(Sunder, 2019) "La técnica 58 es una
hemramienta basica de Lean ing, |Es una japonesa, se
Ia cual nos permite selucionar situaciones | porque todas comienzan con "S". Esta es
derivadas de la clasificacion (Seir), orden | - aplicable en una deteminado periada de TSR e cumplbnibrio 4 aitf lmc%fm Obtenida o Fy
{Seiton), limpieza {Seiso). estandarizacion |tiempo y nos permite conseguir una limpieza Calificacion Esperada.
L (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke), los | y orden en el ambiente donde se desarmollan
E uales s ven refiejados en los resultados a. las actividades laborales diarias.
A obtener luega de su correcta aplicacion”.
N
m
A y Hlimiaeion de desperdicio = et At ___ g
N Método que nos pemite Ia valoracin de los : . Totalde Actividades :
P 2 Eliminacion de Desperdicio Nominal
v (Allauca, 2014y "Value Stream Mapping |procesos para detemminar |as activdades que
E es una manifestacion grafica, a traws | no generan \alor dentro de 0s procesos; ya AGAVEASlNdAdeR s somgan yalor:
A reprsentaciones especificas, dal fjode | sea, de materiales o de informacicn, los VALUE STREAM [AQNAVY; Actiidades que no agregan valer
¢ matorialos y de informacitn a lo largo do la | cuales podemos determinar a trawss del las AMPPING (VEM)
T coriente de walor de una linga de productos | actiidades que agregan walor y el Lead Lead Time= FED — fV
" en una fébrica de ingreso a salida, del | Time. Los cuales pueden ser cuantificables y
K recibimiento al envie" se cbiienen a partir de una recopilacion de Lead Time LT Lead Time Razén
1 nformacion. FED: Fecha de entrega del documento
: FV: Fecha de vencimiento
{Hmanca etal: 2iHl) ‘Una horamienta; | EStedistices uclrm fma.de indiceciin of Eficiencia e —— Razén
: : cual nas ayuda
para definir de forma precisa, objetivos de :
a estudiar donde nos encontramos y a qué KPI'S de D
acuerdo a metas establecidas y 2
elcanzanio DDIeIN, lugar nos difigimes, de acuerdo a . Eficacia = Ducim s o 100
objetivs y metas determinadas. Eficacia Docan Razén
VARIABLE TUAL FORMULA ESCALA
[
R o o 1 e Procesos terminaeos
o YT e e horos hombre empleadas )
D Viene a ser un indicador que es analizado a MANO DE OBRA P. de Mano de Obra Razdn
u Para (Fontalvo etal, 2017), "Es la | trawes de la efectividad, uso del tiempo y de MO: Mano de obra
c relacion que se da entre el volumen total de| racursos; los que son determinados a partir
T produccion y los recursos utilizados para de la praduccién lograda, produccién
1 alcanzar dicho rivel de produccién. es decir| programada, la cual se obtiene gracias a la T
v Ia raz6n entre las salidas y las enlradas”. | infermacitn que se obfiene de la recoleccion Al = — el L
' s kh (07 de horas kombre empleadas = costo de hora hombre]
5 i USO DE RECURSOS Utilizacién de Recursos Razon
A
D

RU: Recursos Utilizados




Instrumento de medicién de las variables.

2 DIMENSIONS / tems Coherencis' Relevaacia’ Claridad®
L si No si No si No
M |Pmestn I Gab &implencatacion
E, Califcactin Okentda y
TS Callficacitn Esperada”™
1 0"; * [Dosk L e
pls [Exceentezo0n
oM o> Bume> 10w
L 70% > Rl > S0
[Dmenstn 1 Blmimacn & Desperdio:
M R AQNAY /
v §’ A o Total de Actividades
AP
1|k
why F-a-i! Tead Tme
A
EgN
Mo | teatTime \/ /
1 Dimeasin |- Eiicaca
ND . Tiempo Dspondle
I,) : Eficiencia = mxm
(3]
B
0 E . _ Documentos Termisades
E O
s
DIMENSIONES /items Cohereacis! Relevanca? Chridsd®
N Segerencias
'VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD st Yo st No i | N
Dimension 1 Mano de Ohra
_ X de Documentos terminados
‘ = ¥ dehoras hombre empleads /
Dimensin 2. Rocwrss Utiizados
n® de Documentos terminados
‘ e e / o/ ,/

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/{ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. VAL GJ%QS RU6O Q‘Ay DNI: :H ‘229 “

Especialidad del validador: __(3ESTION L0GIS TLCA.

P

06 de Abril del 2022.

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension

CIP N° 262112

Firma del Experto Informante.



DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS




CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a)(ita):  Ing. Bustamante Altamirano, Yosepn Ivan

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestro saludo y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Trujillo, requerimos validar los
instrumentos con los cuales pretendemos recoger la informacién necesaria para
poder desarrollar nuestra investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero
Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacién es: Implementacién de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad del drea administrativa de la empresa
de transporte Los Andes S.R.L, Trujillo 2022.

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.
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Atentamente.

Firma {/ Firma
Apellidos y nombre: Apellidos y nombre:
Jimenez Vela, Sandra Lucia Tavara Ucariay, José Eduardo
D.N.I: 73036116 D.N.I: 74697259




A) DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Lean Manufacturing

La metodologia Lean Manufacturing aplicada a la productividad segin (Sundar,
Balaji, & SatheeshKumar, 2014) “Fue creada como un instrumento para lograr el
maximo uso de recursos a través de la disminucién de desperdicio, luego esta se

amoldo como respuesta al entorno empresarial competitivo y fluctuante”.
Dimensiones de la variable independiente:
Dimension 1: Metodologia 5'S

Para (Sunder, 2019), la técnica 58 es una herramienta basica de Lean
Manufacturing, la cual nos permite solucionar situaciones derivadas de la
clasificacion (Seiri), orden (Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y
disciplina (Shitsuke), los cuales se ven reflejados en los resultados a obtener luego
de su correcta aplicacion.

Calificacién Obtenida

100
Calificacion Esperada =

Dimension 2 Value Stream Mapping

Para (Allauca, 2014), el Value Stream Mapping es una manifestacioén grafica, a
través representaciones especificas, del flujo de materiales y de informacion a lo
largo de la corriente de valor de una linea de productos en una fabrica de ingreso a
salida, del recibimiento al envid. Los indicadores a considerar para la evaluacion de
la aplicacion vienen a ser:

Eliminacion de desperdicio (AQNAV):

Eliminacion de d dicio = ki 100
iminacion de desperdicio = 7 = X

AQAV: Actividades que agregan valor.
AQNAV: Actividades que no agregan valor.




Lead Time:

Lead Time = Fecha de entrega de Documento — Fecha de Vencimiento de Documentos

Dimension 3: Indicadores de Gestion

(Parraga et al. 2021), “define a los indicadores de gestion como una herramienta
para definir de forma precisa, objetivos de acuerdo a metas establecidas y
alcanzando objetivos”. Segun (Stabler 1996), los indicadores son una gran
herramienta para controlar y mejorar los procesos; sin embargo, resalta que los
indicadores de productividad tienden a ser usados para las diferentes areas de la
institucion, aungue estas no tengan alguna similitud, es decir, sean esta de tipo

comercial, productivas, intelectuales, etc.

La eficiencia segun (Andreas, 2018) “Es la suficiencia para lograr hacer las cosas
de manera excelente, lo que trata de obtener la eficiencia es que al finalizar el

proceso total se garantice la calidad en el producto final”.

s “ Ti Di ibl
Eficiencia = ——2e SPORI2 4100

Tiempo Empleado

La eficacia segun (Price, 2016) “es la capacidad que tiene la empresa o persona en
realizar una o varias acciones determinadas, para poder llegar a un fin sin

considerar tanto la optimizacion de recursos”.

Eficacia = Documentos Terminados %100

Documentos Planificados

Variable Dependiente: Productividad

Para (Fontalvo, De La Hoz, & Morelos, 2017), “la productividad esta denotada por
el vinculo que existe entre el volumen total de produccidn y los medios usados para
lograr dicho rango de produccion, es decir la relacion entre los ingresos y las

salidas”.




Dimensiones de la variable dependiente:

Dimension 1: Mano de Obra
La mano de obra segun (Arias 2020) "viene a ser la prestacion de servicios en la

elaboracidn de productos y otras actividades”.

n® de Documentos terminados
MO =

n° de horas hombre disponibles

Dimensién 2 Uso de Recursos
La utilizacién de recursos segun (Fong et al. 2017), vienen a ser los materiales,
insumos, tecnologia, energia y otros, que intervengan para la realizacion del

proceso.

n° de Documentos terminados

RU =
(n® de horas hombre empleados * costo de hora hombre)




B) MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES:

VARIABLE

DEFINICION CONCEPTUAL INDICADORES FORMULA ESCALA
(Sunder, 2019) “La técnica 55 es una
fenta bésica de Lean ing. | Es una ia japonesa, se caract
a cual nos permite solucionar situaciones | porque todas camienzan con *S". Esta es
derivadas de la clasificacion (Seiri), orden |  aplicable en una determinado periodo de " ~ Calificacion Obtenida ~
{oer il A perid METODOLOGIA 5'S % Do cumplimiento S SRR Razén
(Selton), limpieza {Seiso), estandarizacion [tiempo y nos pemite conseguir una limpieza Calificacion Esperada
L (Selketsu) y disciplina (Shitsuke), los | y orden en el ambiente donde se desandlan
E cuales se ven refiejados en los resuitados a Ias actividades |aborales diarias
A obtener luege de Su corresta aplicacion’.
N
™M
A timinacion de desperdicio g, X
N Mélodo qus nos permite la valoracion de los . Bimiacion da desperd tatde Actividates 00
. Eliminacin de Desperdicio Nominal
u (Allauca, 2014) "Value Stream Mapping | procesos para deteminar 1as acthidades que —— ‘
F 5 una manifestacion grafica, atraves | no generan valor dentro de los procesos; ya GEMAades (Ue agIRHEn V0T
A reprasantaciones especiicas, dol flujo de | sea, de materiales o de informacién, los e AQNAV: Actividades que no agregan valor
c materiales y de informacion a lo largo de 1a | cuales podemos determinar a lravés del las ARG Bram
= coriente de valor de una linea de productos|  actividades que agregan walor y el Lead Lead Time= FED — FV
U en una fabrica de ingreso a salida, del | Time. Los cuales pueden ser cuantificables y
R recibimiento al envs". se ablienen a partir de una recopilacion de. Lead Time LT: Lead Time Razén
informaeion.
1 FED: Fecha de entrega del documento
: FV: Fecha de encimiento
Estadisticas u otra forma ¢e indicacion el i Eficlencia = 5
(Huanca et al. 2018) “Una hemramienta Eficbiciy Razan
" cual nos ayuda
para definir de farma precisa, objethos do . ; ; L
a estudiar donde nos encantramos y aqué | KPI'S de D
acuerdo a melas aslablecidas y !
alcanzando objetivos'. gn;noe dinae . de pougilo F Eficacia = €100
& objetivos y metas determinadas Eficacia o lani tteados Razon
VARIABLE FORMULA ESCALA
P
i W de Procesos terminadas
o M e T o honbrs rlacios
D Viene a ser un indicador que es analizado a MANO DE OBRA P. de Mano de Obra Razén
u Para {Fontalvo etal, 2017), 'Es la | Urawés de | efectividad, uso del tiempo y de MO: Mano de obra
c relacion que 56 da entr el volumen total de| recursos; Ios que son determinados a partic
T produceion y los recursos uilizados para dela itn lograda, i
1 alcanzar dicho nivel de produccion, es decir| programada, la cual se obtiene gracias a la S,
v 12 razén entre las salidas y las entradas”. | informacion que se obtiene de Ia recoleccion B = - T O e
4 F iy T de horos hombre empleadas + costa de hora Rmbre)
b USO DE RECURSOS Utilizacién de Recursos Razon
A
D

RU: Recursos Utilizados




Instrumento de medicién de las variables.
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CIP N° 242278

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA

PRODUCTIVIDAD

Observaciones (precisar si hay ) Q?‘O\ﬂ[& Su Hdewaﬁcn @ iDS ?«ls wmeﬂ’az e meoil'a'o’v\
|

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [X] Af F de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. ﬁgﬁ;g, Z-f i[éw/m.f.) _Zmu Zoem DNI: _3/2/3325

Esp del s émfm: Lodortoid

Pertinenca: El item corresponde al conceplo tedrico formulado,
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunclado del item, es
oonciso, exacto y directo

Nota: Suficlencia, se dice suficiencla cuando los fterns planteados son
suficlentes para medir la dimension

06 de Abril del 2022.

ero Indusirial
CIP N° 242278

Firma del Experto Informante.




DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS




CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a)(ita): Ing. Lopez Salazar, Arghelis Leonardo

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestro saludo y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Trujillo, requerimos validar los
instrumentos con los cuales pretendemos recoger la informacién necesaria para
poder desarrollar nuestra investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero
Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacién es: Implementacién de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad del drea administrativa de la empresa
de transporte Los Andes S.R.L, Trujillo 2022.

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.
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Atentamente.

Firma {/ Firma
Apellidos y nombre: Apellidos y nombre:
Jimenez Vela, Sandra Lucia Tavara Ucariay, José Eduardo
D.N.I: 73036116 D.N.I: 74697259




A) DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Lean Manufacturing

La metodologia Lean Manufacturing aplicada a la productividad segin (Sundar,
Balaji, & SatheeshKumar, 2014) “Fue creada como un instrumento para lograr el
maximo uso de recursos a través de la disminucién de desperdicio, luego esta se

amoldo como respuesta al entorno empresarial competitivo y fluctuante”.
Dimensiones de la variable independiente:
Dimension 1: Metodologia 5'S

Para (Sunder, 2019), la técnica 58 es una herramienta basica de Lean
Manufacturing, la cual nos permite solucionar situaciones derivadas de la
clasificacion (Seiri), orden (Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y
disciplina (Shitsuke), los cuales se ven reflejados en los resultados a obtener luego
de su correcta aplicacion.

Calificacién Obtenida

100
Calificacion Esperada =

Dimension 2 Value Stream Mapping

Para (Allauca, 2014), el Value Stream Mapping es una manifestacioén grafica, a
través representaciones especificas, del flujo de materiales y de informacion a lo
largo de la corriente de valor de una linea de productos en una fabrica de ingreso a
salida, del recibimiento al envid. Los indicadores a considerar para la evaluacion de
la aplicacion vienen a ser:

Eliminacion de desperdicio (AQNAV):

Eliminacion de d dicio = ki 100
iminacion de desperdicio = 7 = X

AQAV: Actividades que agregan valor.
AQNAV: Actividades que no agregan valor.




Lead Time:

Lead Time = Fecha de entrega de Documento — Fecha de Vencimiento de Documentos

Dimension 3: Indicadores de Gestion

(Parraga et al. 2021), “define a los indicadores de gestion como una herramienta
para definir de forma precisa, objetivos de acuerdo a metas establecidas y
alcanzando objetivos”. Segun (Stabler 1996), los indicadores son una gran
herramienta para controlar y mejorar los procesos; sin embargo, resalta que los
indicadores de productividad tienden a ser usados para las diferentes areas de la
institucion, aungue estas no tengan alguna similitud, es decir, sean esta de tipo

comercial, productivas, intelectuales, etc.

La eficiencia segun (Andreas, 2018) “Es la suficiencia para lograr hacer las cosas
de manera excelente, lo que trata de obtener la eficiencia es que al finalizar el

proceso total se garantice la calidad en el producto final”.

s “ Ti Di ibl
Eficiencia = ——2e SPORI2 4100

Tiempo Empleado

La eficacia segun (Price, 2016) “es la capacidad que tiene la empresa o persona en
realizar una o varias acciones determinadas, para poder llegar a un fin sin

considerar tanto la optimizacion de recursos”.

Eficacia = Documentos Terminados %100

Documentos Planificados

Variable Dependiente: Productividad

Para (Fontalvo, De La Hoz, & Morelos, 2017), “la productividad esta denotada por
el vinculo que existe entre el volumen total de produccidn y los medios usados para
lograr dicho rango de produccion, es decir la relacion entre los ingresos y las

salidas”.




Dimensiones de la variable dependiente:

Dimension 1: Mano de Obra
La mano de obra segun (Arias 2020) "viene a ser la prestacion de servicios en la

elaboracidn de productos y otras actividades”.

n® de Documentos terminados
MO =

n° de horas hombre disponibles

Dimensién 2 Uso de Recursos
La utilizacién de recursos segun (Fong et al. 2017), vienen a ser los materiales,
insumos, tecnologia, energia y otros, que intervengan para la realizacion del

proceso.

n° de Documentos terminados

RU =
(n® de horas hombre empleados * costo de hora hombre)




B) MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES:

VARIABLE

DEFINICION CONCEPTUAL INDICADORES FORMULA ESCALA
(Sunder, 2019) “La técnica 55 es una
fenta bésica de Lean ing. | Es una ia japonesa, se caract
a cual nos permite solucionar situaciones | porque todas camienzan con *S". Esta es
derivadas de la clasificacion (Seiri), orden |  aplicable en una determinado periodo de " ~ Calificacion Obtenida ~
{oer il A perid METODOLOGIA 5'S % Do cumplimiento S SRR Razén
(Selton), limpieza {Seiso), estandarizacion [tiempo y nos pemite conseguir una limpieza Calificacion Esperada
L (Selketsu) y disciplina (Shitsuke), los | y orden en el ambiente donde se desandlan
E cuales se ven refiejados en los resuitados a Ias actividades |aborales diarias
A obtener luege de Su corresta aplicacion’.
N
™M
A timinacion de desperdicio g, X
N Mélodo qus nos permite la valoracion de los . Bimiacion da desperd tatde Actividates 00
. Eliminacin de Desperdicio Nominal
u (Allauca, 2014) "Value Stream Mapping | procesos para deteminar 1as acthidades que —— ‘
F 5 una manifestacion grafica, atraves | no generan valor dentro de los procesos; ya GEMAades (Ue agIRHEn V0T
A reprasantaciones especiicas, dol flujo de | sea, de materiales o de informacién, los e AQNAV: Actividades que no agregan valor
c materiales y de informacion a lo largo de 1a | cuales podemos determinar a lravés del las ARG Bram
= coriente de valor de una linea de productos|  actividades que agregan walor y el Lead Lead Time= FED — FV
U en una fabrica de ingreso a salida, del | Time. Los cuales pueden ser cuantificables y
R recibimiento al envs". se ablienen a partir de una recopilacion de. Lead Time LT: Lead Time Razén
informaeion.
1 FED: Fecha de entrega del documento
: FV: Fecha de encimiento
Estadisticas u otra forma ¢e indicacion el i Eficlencia = 5
(Huanca et al. 2018) “Una hemramienta Eficbiciy Razan
" cual nos ayuda
para definir de farma precisa, objethos do . ; ; L
a estudiar donde nos encantramos y aqué | KPI'S de D
acuerdo a melas aslablecidas y !
alcanzando objetivos'. gn;noe dinae . de pougilo F Eficacia = €100
& objetivos y metas determinadas Eficacia o lani tteados Razon
VARIABLE FORMULA ESCALA
P
i W de Procesos terminadas
o M e T o honbrs rlacios
D Viene a ser un indicador que es analizado a MANO DE OBRA P. de Mano de Obra Razén
u Para {Fontalvo etal, 2017), 'Es la | Urawés de | efectividad, uso del tiempo y de MO: Mano de obra
c relacion que 56 da entr el volumen total de| recursos; Ios que son determinados a partic
T produceion y los recursos uilizados para dela itn lograda, i
1 alcanzar dicho nivel de produccion, es decir| programada, la cual se obtiene gracias a la S,
v 12 razén entre las salidas y las entradas”. | informacion que se obtiene de Ia recoleccion B = - T O e
4 F iy T de horos hombre empleadas + costa de hora Rmbre)
b USO DE RECURSOS Utilizacién de Recursos Razon
A
D

RU: Recursos Utilizados




Instrumento de medicidon de las variables.

. DIMENSIONES / frems Caberencia’ Relevancia® Claridad* N ;
P Sugerencia
VARIABLEINDEPENDIENTE: LEAN MANUEACTURING si \. si N 8i M
M Dimensién 1: Graco de mplemencacion:
¥ Califcacion Often
0 o kit ol it
Tl Calfflcacitn Espern
1] eS" o
p!s [esmesm X X X
o o swao 2700
L 0% > Repalar & 50%
[Dimcesién 1: Limncciin e Despendico:
] Eliminac{Ge de desperdicio =
¢ 8 Total
i X X X
o
S| g Fy [Pusesin: Lesé Tase
A
EgN
Mo = Pechade Exrege e Bocumesto - Fecha de encimiento de Bocamento X X X
1 [Dimemsidn 1: ©ficieneia
N -
- Eficiencia = 2100 X X X
] 5
¢ B
D
A
D [P Dimension 2: Lfscacis
[ .. Documa o dos
RN Sl e X X X
E 0
5
DIMENSIONES /ifcms Caberencia’ Relennda® Claridad’
L Sugerencias
VARIARLE DEPEXDIENTE: PRODICTIVIDAD si N 5i » §i No
Duncasion | Maao de Obea
& de Documentos terminados
MO = e
4 M ¥ e horus humdre empleados X X X
Dimgnain 2 Recursas (ilizados
* de Documentos terminados X
R =
5 (n° de haras hombve empleadas « costos de fiona hombre) x x

‘Arghells Leonardo Lopez Salazar
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N°- 128601

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD

Observaciones (precisar si hay suficiencia): NINGUNA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. LOPEZ SALAZAR ARGHELIS LEONARDO DNI: 42135959,

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

06 de Abril del 2022.

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

ia: El item es. iado para al componente o
dimension especifica del constructo
IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
concise, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension

“Arghells Leonardo Laper Salazar
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N"- 128601

Firma del Experto Informante.



Figura 34: Manual 5°S
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Seiketsu

Manual 5S

Este manual va dirigido al personal del Area Administrativa de la “Empresa de Transportes Los
Andes S. R. L.” con la finalidad de mejorar el darea mejordndola de manera eficiente y uniforme.




MANUAL 58
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MANUAL 58

1. OBJETIVOS DEL MANUAL

El presente manual expuesto quiere dar a conocer a los empleados de la
organizacion, la importancia de la implementacién de un ambiente laboral idéneo

para:

e Implantar un tipo de pensamientos que contribuya a la excelencia y mejora
continua.

e Impulsar la colaboracidn de los empleados a través de equipos de trabajo.

s FEl contentamiento de los usuarios externos e internos.

e El suministro de servicios de calidad

e Conservar el orden y el aseo en las dreas de labor.

e Obediencia al realizar el mantenimiento de manera adecuada en las dreas de
la empresa.

e Elaborar una excelente cultura y filosofias dirigido a todos los colaboradores.

e Mejoria en el ambiente laboral.

5
Autodisaplina

4° Todos Igual
Estandarizacion | Siempre

3* No limipiar mis, sino evitar
Limpieza que se ensucie

Un lugar para cada cosa ¥ cada cosa
en su lugar
Disnnguir entre lo que es necesario v lo
que no lo es




MANUAL 58

2. DEFINICIONES

RESPONSABLE DEL AREA Individuo de superior jerarquia en una

- Kl o
m: | ;
= . ® Gerente General
4 » e
- ' by

AN

PERSONAL DEL AREA Individuo que tiene espacio designado

determinada area.

para realizar sus actividades.

e Administrador

1 1’ .g e Asistente
_"_ | § 1\ * Practicantes

ESTANDARES Instrucciones, especificaciones, roles,
regulaciones y normas individuales por
drea que seguir los trabajadores

involucrados.

e Procedimientos.

e (Cronogramas.

AUDITOR 55 Encargado de las 55 o auditores
= adecuados elegidos para las auditorias
B &
— \&= < sobre las 5S.
fl =
= e (Comité 5S.
i i




MANUAL 58

3. SIGNIFICADO DE LAS 58

La herramienta 5S simbolizan acciones que suelen ser acciones expresadas a través
de 5 palabras japonesas que empiezan por “S”; cada termino tiene un significado
fundamental para la elaboracidn de un seguro y digno lugar donde trabajar. Este

conjunto de palabras es:

SEIRI > Clasificar
Seiton Ordenar
Seiso Limpiar

Seiketsu ) Estandarizar

_Shitsuke »  Disciplina

No trata de ser una moda pasajera, un modelo nuevo de direccion o algun proceso
de implantacién de algo de la cultura nipona que “no tendria nada que ver con la
cultura latina”. Simplemente, es un principio simple de mejora de nuestra vida y
hacer de nuestro lugar de labor y nuestras casas, sitios donde valga la pena vivir

adecuadamente, ademas de aumentar nuestra productividad y la de la organizacion.

En los posteriores puntos del manual se especifica cada una de las tareas referentes
a cada “S” de las 55 para comenzar la implementacidn de la herramienta en las dreas

de la organizacidn.
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4. PRIMERA S: CLASIFICAR

“Desechar lo que no se necesita” Significa desechar del area de laburo todos los

elementos no necesarios, que su requerimiento sea nulo para realizar nuestra labor.

A menudo nos sclemos “llenar” de elementos, cajas con productos, carpetas, Utiles,
papeles y elementos personales y nos cuesta trabajo pensar en la posibilidad de

elaborar el trabajo sin los elementos mencionados previamente.

Se tiende a buscar tener a nuestro alrededor componentes y/o elementos, pensando
que nos hardn falta para nuestro siguiente trabajo, formando verdaderos stocks que
estorban, quitan espacio y molestan, ademas de lastimar el control visual del puesto,
imposibilitar la correcta circulacion y el traslado por nuestras propias areas
laborales, llegando a producir errores por no poder encontrar elementos e incluso

causar accidentes en la empresa.

La primera “S” de esta herramienta aporta diferentes métodos como también

recomendaciones para impedir la presencia de elementos indtiles.
El Seiri consiste en:

e Separar las cosas necesarias de las innecesarias en la zona de trabajo.

e Mantener las cosas que mas se necesitan y excluir lo excesivo. Separar los
elementos que utilizamos de manera cotidiana de acuerdo a la naturaleza de
esta, su seguridad, uso y frecuencia de uso con el objetivo de facilitar la
velocidad en el trabajo.

e Ordenar los elementos en lugares donde su utilizacién se pueda realizar en
menor tiempo. Excluir elementos que perjudiquen el funcionamiento de los
equipos y que conduzcan a su deterioro.

e Suprimir informacion no necesaria y que conduzcan a errores de actuacion o

interpretacion.
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Beneficios de SEIRI

La aplicacion de las actividades Seiri preparan las zonas de laburo para que estos
lugares tengan mas seguridad para obtener una mayor productividad; el primer y
mas impactante caracteristica del Seiri esta relacionada con la seguridad, ya que la
presencia de materiales sin utilidad, favorece un ambiente laboral tenso, no permite
la vision completa de las dreas laborales, estorba la vision del funcionamiento de los
magquinas y equipos, las salidas de emergencia quedan impedidas, lo cual produce

inseguridad en las areas laborales.

La practica Seiri ademds de dar beneficios en el apartado de seguridad, también

permite:
Liberar espacio con utilidad en oficinas y edificios en general.

Disminuir los tiempos de acceso a los atiles, herramientas, documentos y materiales

de trabajo.

Mejorar el control visual de los elementos que se van acabando para anticipar su
desabasto. Preparar las zonas laborales para el desarrollo de actividades de
mantenimiento preventivo, dado que se puede ver con facilidad los deterioros,
defectos y contaminaciones existentes en los materiales y que con frecuencia

guedan ocultas por los elementos inutiles que se encuentran préximos a los equipos.
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5. SEGUNDA S: ORDENAR

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Seiton consiste en ordenar los materiales que habiamos clasificado como necesarios,
de tal manera que se puedan hallar de manera facil. Su correcta aplicacion tiene que

ver con la mejoria de la visualizacién de los materiales, las instalaciones y maquinas.

Cuando ya hemos excluido los materiales inutiles, se logra definir la zona donde se
deben colocar aguellos que requerimos con mds frecuencia, reconociéndolos para
eliminar el tiempo de busqueda y favorecer su retorno al lugar una vez usados, esto

nos concede:

e Contar con un lugar idéneo para cada material usado en el trabajo de rutina,
agilizando su acceso y regreso al lugar.

e Tener sitios distinguidos para encontrar elementos que se utilizan con menor
frecuencia. Contar con lugares para localizar los elementos o materiales que
no se utilizaran pero que deban mantener.

¢ Mejorar la identificacion visual de los materiales, de los elementos, alarmas,

controles, sistemas de seguridad, etc.
Beneficios de Seiton

e Agiliza el rapido acceso a materiales o elementos que se demanden para el
trabajo.

s Mejora la informacidn en el lugar de trabajo para prevenir fallas y acciones
de riesgo, favorecer a la limpieza y aseo, asi como también, aumentar la
seguridad.

¢ Mejora el aspecto y exhibicion de las instalaciones, transmitiendo orden,

compromiso con el trabajo y responsabilidad.
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6. TERCERA S: LIMPIAR

“Un lugar limpio refleja a su personal”

Seiso significa quitar la polvareda y basura de todos los articulos de una zona de
trabajo, involucra revisar las instalaciones y los equipos mientras se realiza el

proceso de aseo, reconociendo fallas o prablemas de cualquier tipo.

El aseo se asocia con el correcto funcionamiento de las maquinas incrementando la

productividad, asi como también, la calidad del servicio.

Seiso implica un pensamiento superior a solo asear, demandando que se realice un
trabajo creativo de reconocimiento de los origenes de la polvareda y basura, con el
fin de realizar acciones para su eliminacion, de lo contrario, no seria posible

mantener la limpieza y buen estado del drea laboral.

No solo tiene que ver la eliminacién de basura, si no de aumentar la accién de aseo
a la exploracién de las fuentes origen de la contaminacion, con el objetivo de
eliminar sus causas primarias para impedir que la polvareda y la suciedad se

aglomeren en el lugar laboral.
Para aplicar Seiso se debe:

e Incorporar la limpieza como parte del trabajo al dia y asumir esta como una
tarea de mantenimiento auténomo.
e Neutralizar |a diferencia entre responsables de limpieza, procedimientos y

técnicos especializados en mantenimiento.




Beneficios de Seiso:

e Disminuye el riesgo potencial de que se causen accidentes.

e Aumenta el bienestar mental, como también fisico del colaborador.

e Mejora la vida util del material al impedir su deterioro por suciedad y
contaminacion. Incremento significativo de la efectividad global de las

madquinas.
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7. CUARTA S: ESTANDARIZAR
“Lo importante no es cambiar, sino mantener el cambio”
s Es precisar instrucciones para logra mantener las 3 primeras “S”.
e Esnormalizar, fijar o regular especificaciones mediante de los estandares.
e Seiketsu suele ser la accion que permite el mantenimiento de los logros

obtenidos con la aplicacidn de las primeras 3S.

Los especialistas en la herramienta 5S, declaran que Seiketsu implica producir
estdndares de inspeccion y limpieza, para desarrollar acciones de autocontrol
permanentemente, dado que cuando los estandares suelen ser impuestos, tienden
a no cumplirse de manera satisfactoria, a comparacion con los que desarrollamos

gracias a un procedimiento de previa formacion.
Seiketsu o estandarizacion pretende:

o Mantener el estado de limpieza conseguidos en las primeras S.

e Preparar alos empleados a elaborar, con la ayuda de la direccién, estandares
gue abarquen los elementos necesarios para llevar a cabo el trabajo de
limpieza, medidas de seguridad, tiempo empleado y proceso a seguir en caso
de reconocer algo fuera de lo comun.

e Comprobar |a realizacion de los estandares.
Beneficios del Seiketsu:

e Se preserva el conocimiento producido a través de los afios de trabajo.
e Se aumenta el bienestar de los colaboradores al elaborar un habito de
mantener implacable el lugar de trabajo de manera permanente.

e Los empleados aprenden a conocer mas profundamente al equipo.
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8. QUINTA S: DISCIPLINA

“Crear habitos basicos de las 4S anteriores”

Shitsuke significa cambiar en habito la utilizacion y empleo de los métodos
estandarizados y establecidos para el aseo en el lugar de trabajo, involucra también

un desarrollo de la cultura de autocontrol al interior de la institucién

Podemos obtener los beneficios conseguidos con las primeras “S” por un largo
tiempo, si se consigue elaborar un ambiente de respeto hacia los estandares

establecidos y a las normas.

Las previas 4S5 se pueden poner en marcha sin originar dificultad si en zonas de
trabajo se mantiene la disciplina y si la direccion motiva que cada integrante aplique
el Ciclo de Deming en todas las actividades al dia, es muy seguro que la practica del

Shitsuke no habria ninguna dificultad.

Shitsuke es el vinculo entre las 5S y el concepto de Kaizen, o también de la mejora
continua; las costumbres desarrolladas con la practica del ciclo PHVA se compone
en un buen modelo para conseguir que la disciplina sea un valor significativo en la

forma de elaborar un trabajo.
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Shitsuke implica:

¢ El cumplimiento de los estdndares y normas establecidas para la
conservacion del lugar de trabajo limpio.

e Elaborar un control individual y el respeto por las normas que miden el
funcionamiento de una institucién.

¢ Fomentar la costumbre de auto controlar y reflexionar acerca del nivel de
cumplimiento de las normas instituidas.

s Entender la importancia del respeto hacia los demds y por las normas en las
que el colaborador seguramente ha intervenido de manera directa e
indirectamente en su produccion.

e Aumentar el respeto del propio ser y hacia los demas.
Beneficios de aplicar Shitsuke

e Se establece una cultura de respeto, cuidado y sensibilidad de los recursos
de la organizacion.

e Se contindan los estandares instituidos y existe una mejor sensibilizacion y
respeto entre los empleados.

e Se aumenta la moral en la organizacion.

e Mejor satisfaccion de usuarios y clientes al impulsarse los niveles de respeto
y calidad por las normas.

e El lugar de trabajo serd un sitio donde en verdad sea atractivo llegar

diariamente.
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ANEXO D: DOCUMENTACION

Documentacién 1: Autorizacion para el desarrollo de tesis
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R.U.C. 20440332839

AUTORIZACION PARA EL DESARROLLLO DE TESIS

Con lafirma del presente documento se da la autorizacion a los tesistas Jiménez
Vela Sandra Lucia y Tavara Ucafiay José Eduardo, para el desarrollo de la
tesis titulada: “Implementacién de herramientas de Lean Manufacturing para
mejorar la productividad del area administrativa de la empresa de
transporte Los Andes S.R.L, Trujillo 20217, siendo conveniente la realizacion
de este documento para la mejora y conformidad de los datos expuestos en la
presente tesis.

Atentamente

EMPRESA D TRANSPORTES|

ING® Jaime Zenen Burgos Reyes
DNI: 19571814
CARGO: GERENTE GENERAL
FECHA: 11/04/2022

) Pasaje Hospital 109 - Huamachuco
Sanchez Carrion - La Libertad

'3 044 441 555 / 044 425 860

&5 losandes_109@hotmail.com

Ij Los Andes srl




Documentacion 2: Acta de acceso a informacion para desarrollo de tesis

Empresa de Transportes

SR noles:

R.U.C. 20440332839

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

El (la) representante de la empresa: Jaime Zenen Burgos Reyes, hace de conocimiento que la Srta. Sandra
Lucia Jiménez Vela y el Sr. José Eduardo Tavara Ucafiay, Estudiantes de la Universidad César Vallejo de la
Escuela de ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a las instalaciones de la empresa Los Andes S. R.
L. ubicada en la ciudad de Trujillo, distrito Trujillo, en las fechas 11-04-2022, el motivo es para el recojo de
datos que le ayudaran a realizar su investigacién de fin de carrera.

La empresa se compromete a brindarle el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, a dar o
no datos confidenciales, dado la politica propia de la empresa.

Es potestad del estudiante aplicar sus diferentes conocimientos en el desarrollo del trabajo a realizar.

Asi mismo, la empresa exige se le haga llegar una copia del trabajo realizado como prueba del buen uso de
los datos recogidos.

Para dar fe del acuerdo se firma el siguiente documento:

Firma de la estudiante 43 del estudiante
Sandra Lucia Jiménez Vela José Eduardo Tévara Ucafiay
DNI: 73036116 DNI: 74697259

Sello y firma del Representante de la empresa
Ing® Jaime Zenen Burgos Reyes
DNI: 19571814
Cargo: Gerente General

Trujillo:11 del mes de abril del afio 2022

© Pasaje Hospital 109 - Huamachuco
Sanchez Carrién - La Libertad

2 044 441 555 / 044 425 860

5 losandes_109@hotmail.com

[ Los Andes srl




Documentacion 3: Autorizacion para publicacion de tesis en el repositorio

T TR RN
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R.U.C. 20440332839

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS EN EL REPOSITORIO

Ing® Jaime Zenen Burgos Reyes

Gerente General

Empresa de Transporte Los Andes S. R. L.
11 de abril 2022

Estimados estudiantes Sandra Lucia Jiménez Vela y José Eduardo Tavara Ucaiiay

En respuesta a la carta de ustedes en la que solicitan la autorizacién para publicar la

tesis denominada “Implementacién de herramientas de Lean Manufacturing para

mejorar la productividad del area administrativa de la empresa de transporte Los

Andes S.R.L, Trujillo 2021”, en el Repositorio de la Biblioteca de la Universidad

Cesar Vallejo, asi como en revistas especializadas en Investigacion Cientifica, a fin ,
de contribuir con la base de datos académica que les permitira llevar a cabo

investigaciones en la misma linea, la que se implementé en nuestra empresa.

Les brindamos la aul;gﬁzacién para la publicacién de lo antes mencionado. Asi mismo

se les agradece por el aporte brindado a nuestra empresa.

%

Saludos cordiales

Atentamente

EMPRESA DE TRANSPORTES 1/6¢ AnoEs
c ERE'mEcu:g?esRﬁeye
ING® Jaime Zenen Burgos Reyes
DNI: 19571814
CARGO: GERENTE GENERAL
FECHA: 11/04/2022

) Pasaje Hospital 109 - Huamachuco
Sanchez Carrion - La Libertad

'3 044 441 555 / 044 425 860

4 losandes_109@hotmail.com

i Los Andes srl




