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RESUMEN 

La presente investigación títulada “Mejora de Procesos para optimizar la productividad 

en la distribución de articulos de vestir en Lima Metropolitana de una empresa textil – 

Lima, 2018”, tiene como objetivo general, el determinar cómo la Mejora de Procesos 

optimiza la productividad en la distribución de una empresa textil – Lima, 2018. 

El diseño de la investigación es cuasi-experimental de tipo aplicada, puesto que busca 

confrontar la parte teórica con la realidad. La población de estudio estuvo confomrada 

por los meses de mayo y junio del año 2018; sin embargo se obtuvo datos del área de 

distribución de los meses de mayo 2018 hasta noviembre 2018, analizados antes y 

después de la implementación de la Mejora de Procesos. La muestra es seleccionada por 

oportunidad igual a la población. La técnica empleada para la recolección de datos fue la 

observación, y los instrumentos utilizados fueron los siguientes formatos: Toma de 

Tiempos con cronómetro, formato de cálculo del Número de Muestras, medición del 

Tiempo Estándar, Diagrama de Actividades del Proceso y la ficha de estimación de 

Eficiencia, Eficacia y Productividad.     

Finalmente, en el análisis de datos se utilizó programas como el Microsoft Excel y el 

SPSS V.20, de manera descriptiva e inferencial utilizándose tablas y gráficos lineales. 

Según los datos ingresados al SPSS V.20, se obtuvo como resultado que la media de la 

prueba de T-Student, aplicada a la productividad Antes y Después es de 0.5497 y 0.7632 

respectivamente, por consiguiente al ser mayor , se rechaza la hipótesis nula y se acepta 

la hipótesis del investigador.  

 

 

 

 

 

 

 

Palabras lClaves: lMejora lde lProcesos, lproductividad, leficiencia, leficacia. 
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ABSTRACT 

The lpresent lresearch lentitled l"Improvement lof lProcesses lto loptimize lthe lproductivity lin 

lthe ldistribution lof larticles lof lclothing lin lMetropolitan lLima lof la ltextile lcompany l- lLima, 

l2018", lhas las la lgeneral lobjective, lto ldetermine lhow lthe limprovement lof lprocesses 

loptimizes lthe lproductivity lin lthe ldistribution lof la ltextile lcompany l- lLima, l2018. 

The ldesign lof lthe lresearch lis lquasi-experimental lof lapplied ltype, lsince lit lseeks lto 

lconfront lthe ltheoretical lpart lwith lreality. lThe lstudy lpopulation lconsisted lof lthe lmonths lof 

lMay land lJune lof lthe lyear l2018; lnevertheless, ldata lwas lobtained lfrom lthe ldistribution 

larea lof lthe lmonths lof lMay l2018 lto lNovember l2018, lanalyzed lbefore land lafter lthe 

limplementation lof lthe lProcess lImprovement. lThe lsample lis lselected lby lchance lequal lto 

lthe lpopulation. lThe ltechnique lused lfor lthe ldata lcollection lwas lthe lobservation, land lthe 

linstruments lused lwere lthe lfollowing lformats: lTiming lwith lstopwatch, lcalculation lformat lof 

lthe lNumber lof lSamples, lmeasurement lof lStandard lTime, lProcess lActivity lDiagram land 

lthe lestimate lsheet lof lEfficiency, lEfficiency land lProductivity. 

Finally, lin lthe lanalysis lof ldata, lprograms lsuch las lMicrosoft lExcel land lSPSS lV. l20 lwere 

lused, ldescriptively land linferentially, lusing ltables land lline lgraphs. 

According lto lthe ldata lentered linto lthe lSPSS lV. l20, lit lwas lobtained lthat lthe lmean lof lthe 

lT-Student ltest, lapplied lto lthe lBefore land lAfter lproductivity lis l0.5497 land l0.7632 

lrespectively, lconsequently, lbeing lhigher, lthe lnull lhypothesis lis lrejected land lthe 

lresearcher's lhypothesis lis laccepted. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Key lwords: lProcess lImprovement, lproductivity, lefficiency, leffectiveness.
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1.1.- Realidad Problemática  

El sector textil a categoría global es la industria dedicada a la confección de ropa a través 

de la producción de fibras, fibra natural y sintética. En las estadísticas económicas se suele 

comprender la fabricación del calzado como sección de la zona perteneciente. 

 

En 2016, Raul Bustamante, técnico textil, jefe de desarrollo de producto, en un artículo 

llamado la manufactura textil y confecciones manifiesta que las empresas en el contorno 

de fabricación textil han aventajado exponencialmente dentro de un comercio tornadizo 

en en el que han obtenido un avance y progreso que supero todas las expectativas, 

convirtiéndose en todo un dínamo mercantil que no ha sido paralelamente acompañado 

por un progreso trascendental corporativo. Por el opuesto, estas empresas son guiadas 

empíricamente por empresarios que desarrollaron sus habilidades en el día a día, basados 

en el conocimiento y formación. También, dado que los mercados globales tienen distintas 

demandas y estas a la vez son extremadamente cambiantes, se debe alcanzar la variedad 

y retribuir a las demandas producidas por los nuevos y flexibles mercados. La eficacia de 

la elaboración también resalta tanto por el valor consistente de los empresarios de la 

región para mantenerse actualizados tecnológicamente, como por la experiencia y 

compromiso del especialista peruano. 

 

Según el diario peruano El Comercio, entre los problemas que afectan al medio textil y 

confecciones destacan el coste de la mano de trabajo (principalmente en el elemento de 

costos laborales no salariales) que es la crecidamente alta entre sus principales 

competidores en el ámbito que son China, Vietnam o Indonesia. A ello se le complementa 

la mínima desvalorización del sol cara a las monedas de los países con los que 

competimos en este comercio, la inobservancia de la región y la disminución del 

drawback, entre otros. 

 

Según la Asociación de Exportadores (ADEX), afirmo que US$ 719.7 millones se 

sumaron respecto a las exportaciones de confecciones peruanas, en el año 2017 entre los 

meses de enero y octubre, mostrando un incremento de 2.6%, y teniendo a Brasil y 

Estados Unidos como sus primordiales destinos. 

 

En 2016, Raul Bustamante, técnico textil, jefe de desarrollo de producto, en un artículo 
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llamado la industria textil y confecciones manifiesta que la manufactura textil y 

confecciones abarca diversas actividades que van a partir del método de las fibras textiles 

para la fabricación de hilos, hasta la fabricación de prendas de vestir y otros artículos. En 

Lima Metropolitana (Perú), las organizaciones dedicadas a dichas actividades integran 

distintos procesos productivos, lo cual brinda un superior valor agregado a sus productos. 

La fina conservación textil en el Perú se origina de tiempos preincaicos y se sustenta en 

la alta eficacia de los insumos utilizados, como la fibra de la alpaca y el algodón Pima. La 

fabricación textil y de confecciones ha avanzado en habilidad y en diseños, por lo que las 

prendas se han transformado en unos de los productos mejor cotizados en sus respectivas 

categorías a categoría mundial. 

 

Tabla 1: Exportaciones por Sector Económico: Marzo 2018 

Fuente: (Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria e Instituto 

Nacional de Estadística e Informática, 2018, p.3). 

En la tabla 1, se puede observar las exportaciones por sector económico realizando un 

análisis comparativo de marzo del 2017 y marzo del 2018; donde se resalta las 

exportaciones del sector textil donde se resalta una variación porcentual de 0.3. 

El Centro de Comercial Exterior (CCEX) de la Cámara de Comercio de Lima (CCL) 

indica que las exportaciones peruanas de confecciones hacia los Estados Unidos 
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registraron una tasa de crecimiento promedio anual de 4,3% en los últimos tres años.  

Este resultado se debe principalmente a la recuperación económica de nuestro principal 

socio comercial EE.UU, y la captación de nuevas marcas internacionales que valoran la 

calidad de nuestras confecciones peruanas. Al cierre del 2017, los envíos al mercado 

estadounidense sumaron US$ 589 millones, que representaron un crecimiento de 3,6% 

respecto al 2016.  

Este importante mercado concreta el 69% del total que se exporta al mundo, seguido de 

Brasil que apenas alcanza el 5% con US$ 41 millones. De acuerdo a CCEX, estos valores 

permitieron que las exportaciones totales de confección sumaran US$ 875 millones 

recuperándose así en 3.4% al cierre del 2017, en comparación del año anterior.  

 

Tabla 2: Principales productos exportados por Sector Económico: Marzo 2018 

Fuente: (Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria e Instituto 

Nacional de Estadística e Informática, 2018, p.7). 

En la tabla 2, se puede observar los principales productos exportados por sector 

económico realizando un análisis comparativo de marzo del 2017 y marzo del 2018. 

Según CCEX, no obstante la demanda estadounidense por los T-shirts de algodón y fibras 

sintéticas se ha reducido en 1,9%. Este resultado es de especial consideración dado que 

los T-shirts han sido los principales productos de exportación para la industria textil 

peruana los últimos 12 años. 
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Entre los principales artículos que se exportan a EE.UU. ahora destacan los productos de 

tejidos de punto como sweaters y productos similares que han presentado un crecimiento 

equivalente a 0,6% y 5,0%, respectivamente. También se presentó una mayor demanda 

de pantalones y shorts en fibra sintética para dama. 

Según el Banco Central de Reserva del Perú (BCRP), Las exportaciones de artículos 

textiles incrementaron 9,8% en enero de 2018 en relación al mes del año consecuente, 

alcanzando un importe de US$99 millones. Cabe señalar que las exportaciones textiles se 

expandieron por octavo mes contiguo. En este período se observaron mayores envíos 

hacia Brasil (230,2%), China (17,9%),  Chile (31,0%),  Estados Unidos (3,4%) y 

Alemania (66,8%). Por bloques económicos, los principales aumentos se dieron en las 

exportaciones a La Unión Europea (33,6%), Norteamérica (4,5%), principalmente a 

Estados Unidos (3,4%), Asia (9,6%),  y Mercosur (94,1%). 

Tabla 3: Exportaciones por Sector Económico: Marzo 2017 – Marzo 2018 

Fuente: (Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria e Instituto 

Nacional de Estadística e Informática, 2018, p.23). 

En la tabla 3, se puede observar las exportaciones por sector económico desde marzo del 

2017 hasta marzo del 2018; donde se resalta las exportaciones del sector textil donde se 

obtiene un promedio de 108 737 aproximadamente. 
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La empresa objeto de investigación, es una sólida empresa textil, que se dedica al 

comercio al por menor de prendas de vestir, calzados y artículos de cuero en comercios 

especializados. Se encuentra ubicada en el distrito de Ate, registra sucursales y agencias 

en diferentes provincias del país, realiza actividades de comercio exterior como 

importador/exportador. 

Sin embargo, esta empresa presenta problemas que están provocando que su 

comercialización no sea la adecuada. Se realizó un estudio de causa-efecto haciendo 

empleo de las herramientas del diagrama de Ishikawa.  

En la figura 1, al emplear la técnica de las 6M’s se muestran los problemas que presenta 

la empresa textil, que pueden ser causantes de la baja productividad.  

Para un análisis más extenso de la trascendencia de estos problemas, los cuantificamos 

mediante la técnica de Pareto, que inicialmente se obtuvieron con la elaboración de la 

matriz relacional, según la tabla 4. 

Figura 1: Diagrama de Ishikawa de la empresa textil  

Fuente: (Elaboración propia) 
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Tabla l4: lMatriz lCorrelacional lde llas lcausas lencontradas l 

Fuente: l(Elaboración lpropia)

C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 PUNTAJE PONDERADO

C1 Personal no capacitado C1 0 1 0 1 0 0 1 1 0 4 14.29%

C2 Falta de personal C2 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 3.57%

C3
Mala distribución de la 

maquinaria
C3 1 0 0 1 0 0 1 1 0 4 14.29%

C4
Indisponibilidad de 

vehículos
C4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 3.57%

C5
Fallos en la entrega de 

mercadería
C5 1 0 1 0 0 1 0 0 0 3 10.71%

C6
Riesgos de cambios 

climaticos 
C6 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 3.57%

C7
Tráfico o congestión 

vehicular no planificada
C7 0 0 0 0 1 0 1 1 0 3 10.71%

C8 Tiempos improductivos C8 1 0 1 0 0 1 1 1 0 5 17.86%

C9
Métodos de trabajos 

inadecuados
C9 1 0 1 0 0 0 1 1 0 4 14.29%

C10
Falta de mantenimiento 

preventivo
C10 0 1 0 1 0 0 0 0 0 2 7.14%

TOTAL 28 100.00%

CAUSAS



22 
 

A lcontinuación lse lmuestra lel lanálisis lPareto len lla lTabla l5: 

Tabla l5: lNúmero lde lOcurrencias lde llas lcausas lencontradas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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El superior número de problemas en la organización se deben a los tiempos improductivos 

(18%), así como los métodos de trabajo inadecuados (14%), mala distribución de la 

maquinaria (14%) y personal no capacitado (14%); los cuales son los que más influyen al 

bajo rendimiento en la comercialización de la organización, según la Figura 2. 

Figura 2: Diagrama de Pareto de las causas encontradas 

Fuente: (Elaboración propia) 

Posteriormente se procedió a ejecutar la estratificación de las causas como se observa en 

la Figura 3, agrupándolas en cuatro estratos: mantenimiento, procesos, gestión y calidad. 

Gracias a ello, se logró observar que los estratos de superior incidencia son Gestión y 

Procesos, con porcentajes de incidencia de 50% y 25% mutuamente. 

Figura 3: Estratificación de las causas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Elaboración propia) 

Por último, para precisar cuál de ambos estratos con superior porcentaje debían 

priorizarse, se realizó un estudio de criticidad con la matriz de priorización. 
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Figura 4: Matriz de Priorización en base a datos proporcionados por la estratificación 

Fuente: (Elaboración propia) 

En la figura 4, se muestra los resultados del análisis, siendo los estratos de Gestión y 

Procesos los que obtienen la calificación más alta con 50% y 30% respectivamente. Se 

determinó dar la prioridad al estrato de Gestión por tener impacto de 5 y un nivel de 

criticidad alto. 

1.2.- Trabajos Previos 

Trabajos Internacionales 

LUNA, Washington. Mejoramiento de procesos, basado en el análisis de buenas 

prácticas. Caso: Área de Desarrollo de la Dirección de Informática de la PUCE. Tesis 

(Maestría en Dirección de Empresas). Quito: Universidad Andina Simón Bolívar, 2017. 

Ecuador. 

En la presente investigación, el objetivo principal es organizar las series de Desarrollo de 

Software considerando como relación las sugerencias de las destacadas habilidades de la 

industria, y preparar una propuesta para el Área de Desarrollo del Software de la PUCE, 

implantando la capacidad impacto de su aplicación. Su relevancia se orienta en el 

desarrollo de software, investigando prácticas alineadas a modelos de calidad que 

posibiliten producir productos que contribuyan importancia al cliente-usuario. La 

presente investigación de tesis ayudo al investigador a deducir que implementada la 

propuesta, se preservaría que el mejoramiento explicado debe disminuir la desviación 

estándar en el retraso de las series. En esta ocasión, el objetivo fue bajar al 20% la cantidad 

de horas de demora en el proceso, escuchando de mejor manera a los clientes. En cuanto 

a los inconvenientes, la meta compromete una eliminación del 99% de equivocaciones en 

fuente código y proyecto estructural de referencias, mismos que mediante el marco de 

alusión se descubrirán antes que partan a producción. Con ello, el proceso aceptará 
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disponer de artículos ordenados a las exigencias que fomenten un preferible 

cumplimiento de cada una de los sectores. 

ESPINOZA, Ricardo. Levantamiento y mejora de procesos en la empresa Car Shopping 

S.A y automatización en base a BPM. Tesis (Ingeniero Comercial). Quito: Pontificia 

Universidad Católica del Ecuador, 2014. Ecuador. 

En la presente investigación, el objetivo primordial es renovar el sistema jerárquico a un 

sistema de gestión por procesos, para lo cual se ejecutó el levantamiento de la 

averiguación de los desarrollos vigentes, para permitir examinarlos, reconocer las 

oportunidades de progreso, e incorporación de actuales desarrollos que accedan el 

crecimiento de la entidad. La presente investigación de tesis ayudo al investigador a 

deducir que las mejoras propuestas redujeron las actividades que no agregan valor, ni al 

usuario ni a la entidad, y las que representan valor agregado para la entidad. El costo de 

actividades VAN se redujo en 5.76% y el de actividades NAV se redujo en 40.75%. Las 

actividades que originan valor agregado al usuario fueron las únicas que tuvieron un 

aumento en los recursos que consumen (tiempo, dinero) y fue de 11.60% en tiempo y 

10.83% en costo. Al equiparar el estado de los procedimientos en la situación presente y 

la planteada el sistema de gestión propuesto señala un ahorro mensual de USD 1,251.34 

de los costos vinculados con el pago de nómina. Si desplazamos este valor a una 

eventualidad anual representaría USD 15,016.13. El total mensual de ahorro de tiempo 

con el régimen de gestión planteado es de 62.618 horas mensuales que representa el 

5.25%. Este ahorro representa disponibilidad de 751,42 horas anuales que se pueden 

designar a recientes acciones. 

SAN JUAN, Dulce. Propuesta de mejora en el proceso de las unidades de pérdida mayor 

en una empresa aseguradora. Tesis (Ingeniero Industrial). México: Instituto Politécnico 

Nacional, 2015. México. 

En la presente investigación, el objetivo primordial es la optimización del proceso de 

desperdicios totales, la cual se ejecutó durante un análisis y evaluación para reconocer las 

inconsistencias y desperfectos que se tienen en proceso. La presente investigación de tesis 

ayudo al investigador a determinar que los servicios que la entidad brindaban eran 4 

(Gastos Médicos, Vida, Salud, Autos), y que se tenía mayor disputa con autos vinculados 

principalmente con siniestros, ya que contratación de pólizas seguía el mismo curso que 

los demás trabajos; se pudo percatar que la reparación de pérdidas completas, tiene un 
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60% de las quejas. El sector con mayores inconsistencias y más difíciles que tiene el 

proceso de pago de una pérdida completa es barra de servicio, porque mediante el análisis 

ejecutado, es el área que tiene mayor comunicación con el usuario de modo directo, y la 

que el usuario observa que es la responsable de todos los problemas que tenga su siniestro. 

Por tal motivo se empezó con este proceso. El investigador empleo herramientas como 

reingeniería de procesos, mejoramiento de la calidad, kaizen, poka yoke, justo a tiempo. 

Por lo cual las barras de servicio son el sector que debe de tener todas las herramientas 

para solucionar cada una de las cuestiones del usuario y darle decisión de una manera 

breve y eficaz. 

BASTÍAS, Mauricio. Propuesta de mejora al proceso de elaboración y gestión de 

proyectos de inversión (CAPEX). Caso mina El Peñon, Yamana Gold. Tesis (Magister 

en Gestión y Dirección de empresas). Santiago de Chile: Universidad de Chile, 2013. 

Chile. 

En la actual investigación, el objetivo primordial es modificaciones del progreso reciente, 

de modo de cooperar a la representación corporativa de coste de capital. La actual 

indagación de tesis ayudo al investigador a deducir que el estudio de la representación de 

proyectos al intrínseco de El Peñón, indica que no existe un medio explícito para la 

preparación de los capex, también, los proyectos se presentan fuera de una estimación 

técnico-económica-financiera rigurosa ni objetivo de cumplimiento; lo que demuestra 

una flaqueza en la representación organizacional. La consecuencia del desarrollo de 

subversión 2012, arrojo que un 24% de los proyectos no se llevó a cabo, que se aprobaron 

17 proyectos fuera de  aplazamiento y que se redujo el Capital preliminar estipulado en 

un 10,4%. Se identificaron 13 procedimientos necesarios, agrupados en ambos diagramas 

de flujo para tramitar los proyectos de inversiones en El Peñon de manera competente. 

MALHO, Diana. Diseño de un plan de mejoras de los procesos operativos de distribución 

en la zona metropolitana de Caracas, para una empresa de servicio de encomiendas. Tesis 

(Ingeniero Industrial). Caracas: Universidad Católica Andrés Bello, 2013. Venezuela. 

En la actual investigación, el objetivo primordial es optimizar los procesos de 

comercialización metropolitana de una compañía Courier que presta servicios de 

encomienda, conforme sea para documentos como para mercadería; para ello se 

caracterizaron los procesos de comercialización actuales, determino los factores que 

afectan a los procesos de comercialización caracterizados, determino acciones para 
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aminorar los efectos de los factores analizados, establecer los bienes para la viable 

implementación de las acciones propuestas, determinar niveles de preferencia para las 

acciones propuestas. El analista utilizo herramientas como el Esquema Causa-Efecto en 

que se hizo un estudio del escenario presente para una preferible comprensión de la 

problemática, para la determinación de la ruta más eficiente para el éxito del objetivo y 

competente para la minimización de tiempos de adjudicación. En tanto esta investigación 

se identificó los factores que afectan el resultado de los procesos, debido a diferentes 

procedimientos que se comportaron como cuello de botella, atrasando la transferencia e 

impidiendo que fuese realizada en el proceso determinado por la compañía. La actual 

indagación de tesis ayudo al analista a deducir que si la compañía aprovecha las 

propuestas recomendadas, se podría lograr un aumento específico en su capacidad 

operativa, el proceso de la evolución disminuiría y aumentaría la efectividad del propio, 

mejorando la particularidad de rendimiento, garantizándole al consumidor un período de 

adjudicación mínimo a 24 horas. 

Trabajos nacionales  

YAURI, Luis. Análisis y mejora de procesos en una empresa manufacturera de calzado. 

Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, 2015.  

En la reciente investigación, el objetivo primordial es optimizar los procesos, aumento de 

la productividad, disminución de los costos, desarrollo de la eficacia de sus productos y 

en la conformidad del consumidor. El investigador utilizo un proyecto de mantenimiento 

preventivo, dado que los operarios están en frecuente manejo con maquinarias peligrosos, 

evitando accidentes por fallas mecánicas y las herramientas de las 5S para que los 

operarios puedan ejecutar su trabajo en un ambiente laboral y asimismo su desempeño 

sea establecido y pueda efectuar sus objetivos mediante el desempeño de estándares en 

los procesos. La actual investigación de tesis ayudo aumentar la productividad en un 30%, 

generando una ganancia de S/. 56,680 mensuales por pares incrementados y un 

conservación de S/. 63,360 anuales por el reproceso. 

SANDIVAR, Romel. Propuesta de mejora del proceso de una línea de producción de 

parabrisas para autos usando herramientas de manufactura esbelta. Tesis (Magister 

Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, 2016.  



28 
 

En la actual investigación, el objetivo primordial demostrar propuestas de empleo de 

herramientas de los sistemas esbeltos aplicado en la fabricación de parabrisas para autos, 

optimizar los procesos en las áreas productivas de la organización, efectuar con la 

solicitud pactada con el consumidor, formar un stock de seguridad, cerciorar la calidad 

del producto final y con ello complacer las necesidades del consumidor trabajando de 

modo ordenado, eficiente y eficaz; comprendiendo asimismo que el soporte del arbitrio 

humano es importante para el desempeño de los objetivos principales de las propuestas. 

El investigador utilizo herramientas de manufactura esbelta tales como las 5S, kanban, 

Just in time, TPM, VSM, SMED y Poka Yoke. La presente investigación de tesis ayudo 

incrementar la producción de parabrisas de 201 a 312 por día, además se reducen los 

tiempos de producción de 7,2 minutos a 4,6 minutos en el área de curvado y de 8.0 

minutos a 4.5 minutos en el área de ensamble, con la implementación de la herramienta 

TPM en las áreas de corte-pulido y curvado se incrementa en 25% la efectividad total de 

cada unidad desarrollado. La actual investigación de tesis ayudo al investigador a deducir 

que la subversión de la propuesta es factible y luego del año de inversión se obtienen 

ganancias de 940,890 soles. 

LEMA, Hilda. Propuesta de mejora del proceso productivo de la línea de productos de 

papel tisú mediante el empleo de herramientas de manufactura esbelta. Tesis (Ingeniero 

Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, 2014.  

En la actual investigación, el objetivo primordial disminuir los desechos identificados en 

la línea de fabricación asimismo de promover la disponibilidad, eficiencia y calidad. El 

investigador utilizo herramientas de manufactura esbelta tales como mantenimiento 

Íntegro, 5S y SMED como proposición de solución a los actuales problemas de la 

organización; reportes anteriores del 2012 indican que la línea estuvo en espera cerca de 

536 horas, lo que represento una pérdida de más de 160,000 dólares. La actual 

investigación de tesis ayudo al investigador a deducir que con la implementación de la 

propuesta se incrementó la disponibilidad, eficiencia y calidad en cerca de 6%, 4% y 1% 

respectivamente. También en términos monetarios, la implementación obtuvo una 

inversión de S/. 319,926.52 en tanto el primer año y se tiene en expectativa que genere 

un ahorro de S/. 282,053.91 anuales. 
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MEJÍA, Jesús. Propuesta de mejora del proceso de producción en una empresa que 

produce y comercializa microformas con valor legal. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: 

Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2016.  

En la presente investigación, el objetivo primordial es incrementar la productividad en el 

trabajo de micrograbación. El investigador empleo herramientas del Lean Manufacturing 

para identificar los procesos que tienen oportunidades de mejora para aplicaciones a 

proyectos posteriores, la aplicación de comercialización esbelta y el balance de línea en 

relación a la sucesión lógica de los procesos incrementa la productividad en un 35%, ya 

que se redujo de 125 operarios distribuidos por todos las áreas de la línea de producción 

a 116 de modo balanceado, y se incrementó la producción de las microformas de 394 a 

560 libros por turno (281 libros por cada línea esbelta). Anteriormente la productividad 

era de 0.49 libros/operario y ahora será de 0.75 libros/operario. La entidad del flujo de 

producción unitaria permite la anulación de los llamados lotes de producción, reduce el 

inventario en proceso y el lead time; esto debido a que el trabajo representará un régimen 

de fabricación por equipo, y por consiguiente el stock entre procesos es imperceptible. La 

eficiencia de línea incremento de 61.6% a 94.26%, y se elimina los tiempos que se invertía 

en la administración de las cajas contenedoras de los libros llamados lotes de producción 

de 54.8 min/día a cero. 

FERNANDEZ, Antero y, RAMIREZ, Luis. Propuesta de un plan de mejoras, basados en 

gestión por procesos, para incrementar la productividad en la empresa Distribuciones 

A&B. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Señor de Sipán, 2017.  

En la actual investigación, se hizo un diagnóstico del período presente de la compañía e 

identificador que el dispositivo ablandador no cuenta con un depósito de sal muera, no se 

cuenta con un programa de manutención de equipos, no planifica sus ventas, los pedidos 

son atendidos con demora, no realiza un coste de proveedores para efectuar una 

adquisición. Así mismo se midió la productividad total de la compañía, encontrando un 

importe de 0.2434 Bidones/soles, el cual significa que por cada sol invertido en bienes, 

la compañía puede fabricar 24.34% del bidón. Los investigadores utilizaron un diseño de 

plan de mejoras establecido en la gestión por procesos cuya implementación podría 

aumentar la productividad de la compañía cerca de 22.18%, se analizó el beneficio costo 

que representa una viable implementación de la propuesta planteada, encontrando un 

resultado de 1.39. La presente investigación de tesis ayudo al investigador a concluir que 
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el beneficio percibido por aumento en la producción supera a los costos incurridos en la 

implementación de las mejora, es decir, la propuesta es económica viable. 

1.3.- Teorías relacionadas 

1.3.1 Variable Independiente: Mejora de Procesos 

De acuerdo con Vilar (1999) El Control y Mejora de Procesos es una técnica de mejora 

continua de la calidad, que se demuestra en la limitación sistemática de los cambios de 

aquellas particularidades que más intervienen en la particularidad de los productos o 

servicios (p.5). 

 

Según Vilar (1999) El esquema de control y mejora de procesos es un régimen que, 

respaldado en una sucesión de criterios claves (como son el de prevención frente a 

evaluación y su efecto palanca en la calidad, el trabajo en equipo, el actual principio de 

la variación admisible en un procedimiento, características de control, etc.) y haciendo 

práctica de notables herramientas de análisis y resolución de problemas, como el análisis 

de Pareto, la toma de ideas, el diagrama de causa y efecto y distintas herramientas 

estadísticas (como las variables y atributos por gráficos de control, diseño de 

investigación y los registros de disposición de los procesos), tiene como determinación la 

limitación sistemática de los cambios de los procesos (p.5). 

 

De acuerdo con Tovar (2007) La mejora continua de procesos empieza con el 

reconocimiento de una oportunidad de mejora, la cual será localizada por los indicadores. 

Es primordial determinar que los cálculos de los procesos son única y exclusivamente 

instructores de los procesos y del rendimiento, el uso de indicadores no respalda la mejora 

de estos. Nos ayudan a localizar áreas de oportunidad de los procesos pero estas no se 

resuelven por si solas. Y es por esto que, el ciclo estaría inconcluso sin este último paso 

(p.53). 

 

“Este paso se divide en dos puntos básicos, la optimización, que se refiere a la mejora una 

vez que se ha logrado cierto estándar y el seguimiento del proceso, que es el mantener la 

operación del proceso dentro de ciertos parámetros y tomar acciones cuando por alguna 

razón el proceso presenta algún decremento en su desempeño” (Tovar, 2007, p.53). 
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Herramientas de Mejora de Procesos 

1.3.1.1 Estudio de Métodos  

De acuerdo con Fernández, Gonzales y Puente (1996) La inscripción y ejercicio crítico 

metódico de las formas actuales y diseños de desarrollar una labor, como medio de 

proyectar y utilizar procedimientos más simples y eficaces y de reducir los costes (p.68). 

 

Para Caso (2016) el campo de estas funciones abarca: el diseño, representación y elección 

de los preferibles procedimientos, procesos, herramientas, equipos variados y 

particularidades necesarias para fabricar un producto consecuente de que haya sido 

planificado (p.14). 

 

Los vocablos investigación de operaciones, disminución del trabajo e ingeniería de 

métodos se emplean con reincidencia como sinónimos. En la mayoría de los ocasiones se 

refieren a métodos que tienen el aumento de la productividad en el número de tiempo 

eliminando desplazamientos innecesarios, indica que la intención final del estudio de 

métodos es el aumento del rendimiento de la organización analizando. 

 

 Componente primordial, herramientas, consumibles. 

 Capacidad, edificación, recipientes, almacenes, instalaciones.  

 Periodos. 

 Trabajos, tanto intelectuales como físicos, a fin de aprovechar razonablemente 

todos los métodos posibles 

 

Herramientas del Estudio de Métodos 

Para Niebel (2009, p.17), “el estudio de métodos ejecuta técnicas adecuadas para 

optimizar los procesos y desarrollarlos en menor período, conocidas como herramientas 

de registro y estudio de los procesos, entre ellos:” 

Diagrama de Operaciones del Proceso 

De acuerdo con Meyers (2000) El diagrama de operaciones posee un círculo por cada 

acción solicitada para realizar cada uno de los elementos, para habilitar el ensamble final 

y para empacar el producto terminado. Están incorporados todos los procedimientos de 

la producción, todas las áreas y todos los elementos. Los diagramas de operaciones 
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presentan la presentación de los componentes principales en la parte superior del 

diagrama, sobre una línea horizontal (p.52). 

 

A continuación se muestra un ejemplo de un diagrama de operaciones del proceso. 

Figura 5: Diagrama de operaciones de una fábrica de válvulas hidráulicas 

Fuente: (Meyers, 2000, p.53). 

Diagrama de Actividades de Procesos 

Para Meyers (2000) el diagrama de procesos presenta todo el aplicación, inspección 

operaciones, almacenaje y retrasos que suceden con cada elemento conforme se desplaza 

por la industria de la agencia de recibimiento de embarques (p.56). 

Se utilizan símbolos convencionales para explicar los procedimientos del proceso. Estos 

símbolos han sido aprobados por todas las entidades profesionales que desarrollan 

investigaciones de tiempos y movimientos. 

Figura 6: Símbolos del diagrama de procesos 

Fuente: (Meyers, 2000, p.58). 
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1.3.1.2 Medición del trabajo  

Según Caso (2016, p.16) La medida del trabajo sirve para indagar, reducir y eliminar, si 

es viable, el tiempo improductivo, que es aquel tiempo en el que no se ejecuta trabajo 

competente alguno, sea cual sea el origen. Una vez reconocido este tiempo improductivo, 

se pueden tomar medidas para al menos minimizarlo o eliminarlo. 

 

Para Quesada y Villa (2007) la medición del trabajo es la actividad que comprende la 

habilidad de administrar un estándar de tiempo permitido para desarrollar un trabajo 

establecido, con base en el cálculo del espacio del trabajo del método ordenado, con la 

debida consideración del agotamiento y los retrasos personales y los retrasos inevitables 

(p.125). 

 

Estudio de Tiempos 

Según Meyers (2006, p.170) el estudio de tiempos se define como la manera de 

especificar el tiempo que requiere un trabajador competente y bien apto que trabaja a 

ritmo acostumbrado para emprender una tarea establecida. 

Para Vaughn (1990) el objetivo de un estudio de tiempos es definir exactamente como 

sea posible el tiempo requerido para que una organización realice una operación 

establecida. Hay muchas maneras de hacer esto, una de las cuales es el empleo de métodos 

de síntesis de tiempos normales como el MTM (p.401). 

Figura 7: Hoja de observaciones para el Estudio de Tiempos 

Fuente: (Vaughn, 1990, p. 400). 
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Historia  

Según Quesada y Villa (2007) A pesar de que a Frederick W. Taylor se le considera el 

creador del estudio de tiempos, este trabajo ya se realizando desde 1760, por un francés 

apellidado Perronet quien desarrollo estudios sobre la fabricación de alfileres del no.6. 

Siete décadas más tarde, Charles Babbage realizó estudios de tiempos vinculados con 

alfileres comunes del no.11, y cuyos resultados asombraron ya que definió que una libra 

de alfileres (5,546 unidades) debían fabricarse en 76,892 horas (p.125). 

 

Quesada y Villa (2007, p.127), “indican que los objetivos del Estudio de Tiempos son:”  

 Disminuir el tiempo necesitado para la ejecución de trabajos  

 Cuidar los bienes y disminuir los costos  

 Ejecutar la producción sin perder de vista la reserva de energéticos o de la energía 

 Brindar un producto que es cada vez más seguro y de alta condición del estudio 

de movimientos  

 Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes 

 

Indicador de Medición del Trabajo  

Tiempo Estándar 

Según Quesada y Villa (2007) el tiempo estándar para un trabajo determinado es el tiempo 

requerido para que un trabajador de tipo intermedio, completamente calificado y 

experimentado, y trabajando a un ritmo estándar, lleve a cabo la labor a emprender 

(p.128). 

Figura 8: Representación del Tiempo Estándar 

Fuente: (Quesada y Villa, 2007, p. 128). 
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Herramientas de la Calidad 

Hoja de Verificación (Obtención de Datos) 

Según Guajardo (2008) es un modelo impreso diseñado para unir sencillamente datos de 

los elementos y/o características preliminarmente establecidas, acerca de los cuales se 

especifican los resultados de inspecciones, revisiones, observaciones de clientes, etc. El 

lugar de inicio de la mayoría de los periodos de solución de problemas es la Hoja de 

Verificación (p. 152).  

Diagrama de Pareto 

Para Berenson y Levine (1996) El Diagrama de Pareto es un tipo particular de grafica de 

barras verticales en la que las respuestas categorizadas se grafican en el orden de rango 

descendiente de sus regularidades y se unen con un polígono acumulativo en la misma 

escala. El principio primordial detrás de esta herramienta gráfica es su capacidad de 

distinguir los problemas de mayor importancia respecto a los menores permitiéndonos 

orientar las respuestas primordiales (p.176). 

Figura 9: Ejemplo Diagrama de Pareto 

Fuente: (Gutiérrez, 2010, p.180). 

Histograma 

Según Guajardo (2008) una característica de todo procedimiento determinado es su 

variabilidad, es decir, que las cosas jamás se muestran iguales. Nuestras decisiones se 

basan en promedios. Para darnos una idea de cuál es la variabilidad asociada con los datos 

de una manera rápida, es la gráfica determinada Histograma. En esta herramienta se 
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utilizan los diferentes datos de mediciones, como espesores, temperatura, presiones, etc., 

y se grafican en rangos exponiendo su distribución (p.155). 

Figura 10: Ejemplo Histograma 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Guajardo, 2008, p. 155). 

 

Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa) 

Según Chang y Niedzwiecki (1999) El diagrama causa y efecto (igualmente conocido de 

manera coloquial como diagrama de pescado) es una herramienta de estudio que se puede 

utilizar para categorizar muchas causas potenciales de un problema o asunto de modo 

sistematizado, examinar qué es lo que está ocurriendo verdaderamente con un proceso y 

enseñar a los equipos y las personas acerca de actuales procesos y procedimientos 

corrientes (p.47). 

 

Figura 11: Ejemplo Diagrama Causa-Efecto 

Fuente: (Chang y Niedzwiecki, 1999, p. 53). 
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Graficas lde lcontrol 

Según lVerdoy, lMateu ly lSagasta l(2006) lUn lgráfico lde lcontrol les lun lgráfico len lel lque lse 

lsimboliza lla lconducta lde lun lproceso lanotando lsus ldatos lexactos len lel ltiempo. lEl lobjetivo 

lprincipal lde llos lgráficos lde lcontrol les llocalizar llo lantes lposible lcambios len lel lproceso lque 

lpuedan ldar llugar la lla lfabricación lde lunidades lanormales, ly lello lse lconsigue lreduciendo lel 

ltiempo lque ldura ldesde lque lse lproduce lun ldesarreglo lhasta lque lse lidentifica l(p.111). 

 

Figura l12: lEjemplo lde lGráficas lde lControl 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Kume, l1992, lp. l92). 

Estratificación l 

Según lGuajardo l(2008), lla lestratificación ltiene lcomo lobjetivo lprincipal lcomprender 

lmejor lque lestá locurriendo len lun lproceso ly lasí lreconocer lmás lfácilmente lel lorigen lde 

lmayor limpacto len lel lpropio, lesto les llogrado lmediante lla lclasificación lde lun lconjunto lde 

ldatos len lseries lde lcausas lcon lcaracterísticas liguales l(p.168). 

Figura l13: lEjemplo lde lestratos lterrestres 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Guajardo, l2008, lp.16). 

 

Dispersión 

Según lVerdoy, lMateu, lSagasta l(2006) lLas lmedidas lde lpredilección lcentral ltenían lcomo 

lobjetivo lel lsimplificar llos ldatos len lun lvalor lcaracterístico, llas lmedidas lde ldispersión lnos 
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ldirán lhasta lqué lpunto lestas lmedidas lcentral lson lcaracterísticos lcomo lresumen lde lla 

linformación. lLas lmedidas lde ldispersión lcuantifican lla ldescentralización, lla ldispersión, lla 

lvariabilidad lde llos lvalores lde lla lrepartición lcon lrelación lal lvalor lcentral l(p.41). 

1.3.2 Variable Dependiente: Productividad 

Según Krajewsky, Ritzman y Malhotra (2008, p.13), La productividad es la valoración 

de los productos (bienes y servicios), dividido entre los valores de los medios (salarios, 

costo de equipo y similares) que se han usado como insumos, básicamente es la medición 

del desempeño de las economías, empresas, industrias y procesos 

Para Lopez (2010), la productividad de una organización, país o en lo personal, es un 

índice de capacidad que al ser operado tiene un costo, y que genera fortuna a celeridad, 

dentro del período original de creatividad-producción-distribución-consumo del mercado 

(p.16).  

Según Miranda y Tolrac (2010), la productividad es un indicador que mide el agente 

productivo para formar determinados bienes, y es la respuesta para la formación de 

riqueza, ya que al reconocer los bienes utilizados se puede aumentar y optimizar los 

resultados (p.15).  

Gutiérrez y De la Vara (2012, p.7) manifiestan que la productividad es el resultado 

obtenido de la multiplicación de sus dos componentes: eficiencia y eficacia, 

entendiéndose como la optimización de los recursos para eliminar las pérdidas de los 

mismos y la maximización de los resultados, respectivamente. 

Factores de la Productividad 

(Prokopenko, 1989, p.9-10) los factores de la productividad se clasifican en: Internos 

(controlables) y externos (no controlables). Los factores internos son controlados 

mediante el registro de la empresa, mientras que los factores externos no. Sin embargo, 

algunos factores que son considerados externos para una determinada empresa, pueden 

ser internos para otras; es así que primero se debe analizar antes de efectuar una 

clasificación.Prokopenko (1989, p.11) propone la consiguiente categorización integrada  
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los factores de la productividad Figura l14: lMétodo lintegrado lde lfactores lde lla 

lproductividad lde luna lempresa l 

Fuente: lProkopenko l(1989), lp.10 

1.3.2.1 lEficiencia 

La leficiencia lse llogra lcuando lse lobtiene lel lrendimiento lesperado lcon lel lmínimo lnúmero 

lde lrecursos; lproduciendo lcantidad ly lcalidad le lincrementando lla lproductividad l(García, 

l2005, lp.19). 

Para lRobbins ly lCoulter l(2005), lconsiste len ladquirir lgrandes lresultados lcon lla lmínima 

linversión. lLos lgerentes ltienen lrecursos llimitados l(de lpersonas, ldinero ly lequipo) lse 

langustian lpor lutilizarlo leficientemente l(p.7). 

De lacuerdo la lestas ldefiniciones, lnosotros lentendemos lla leficiencia lcomo lel lvalor len lque 

lse lcumplen llos lobjetivos lde luna liniciativa lal lmínimo lcosto lpermitido. lEl lno lcumplir 

lperfectamente llos lobjetivos ly/o lel ldesperdicio lde lrecursos lo linsumos lhacen lque lla 

liniciativa lresulte lineficiente l(o lmenos leficiente) l(Mokate, l1999, lp.5). 

1.3.2.2 lEficacia 

La leficacia les lobtener llos lresultados ldeseados len ltérminos lde lcantidad, lcalidad lpercibida 

lo lambos, lla leficacia les lrealizar llo ladecuado l(García, l2005, lp.19). 

Consiste len lcumplir llos lobjetivos. lEs ldecir lse lpuede ldisponer lcomo lconsecuencia llo 

lrequerido lpero lno lnecesariamente lcon lel léxito lanhelado. lPor ltal lrazón, lrelaciona la lla 
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leficacia lcon lla lrentabilidad, lproductividad, lcalidad, leficiencia, lcompetitividad, letc. 

l(Fernández ly lSánchez, l1997, lp.69) 

La leficacia lde luna lpolítica lo lprograma lse lentiende lcomo lel lnivel len lque lse lalcanzan llos 

lobjetivos lpropuestos. lUn lprograma les leficaz lsi llogra llos lobjetivos ly lcumple lÍntegramente 

lla lmisión lque lle lda lrazón lde lser l(Mokate, l1999, lp.2). 

1.3.3 lDistribución 

Según lDe lLa lFuente l(2008) lLa ldistribución les lla lresponsable lde lla laccesibilidad ldel 

lproducto lpara lcubrir luna ldemanda ldeterminada, lmediante lel lenvió lde lartículos ly lservicios 

ldesde lel lfabricante lhasta lel lconsumidor. lLa ldistribución les lel lsubsistema lempresarial lde 

lgestión, lpara ldesarrollar lun lplan lde ldistribución lhay lque lanalizar llos lsiguientes lfactores: 

lla lgeografía, lpenetración lo lcobertura ldel lmercado ly lel ltiempo l(p.151). 

En lla ldistribución les lprimordial lidentificar llos lpuntos lcríticos lde lla lmisma lpara lcontrolar 

lsus lcostes, lla lproductividad ly lel lgrado lde lsatisfacción lde lnuestros lclientes lya lque les lun 

lproceso llogístico limportante lpara lla lempresa lya lque les lla lactividad lque lmás lrecursos 

lconsume lde lla lactividad llogística l(De lLa lArada, l2015, lp.113). 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lLa ldistribución lmercantil les luna lde llas lvariables lque lmayor 

lprecepto lhan lrecibido len llos lescritos lde lmarketing, ltal lvez lcomo lconsecuencia lde lsu lvalor 

lcapital len lla leficacia ly leficiencia lde lcualquier lprecepto lfinanciero l(p.6). 

Diez ly lNavarro l(2004, lp.7), lindican lque llas lfunciones lde lcomercialización lson: l l 

 Función lde ladquisición ly lventa 

 Función lde lenvió ly lexpansión lde lla lproducción 

 Función lde lfraccionamiento 

 Función lde lalmacenamiento 

 Función lde lservicios 

 Función lde lfinanciación l 

 Función lde lascensión lde lriesgos 

 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lHabitualmente, lestas lfunciones lpueden lo lno ldarse len lel 

lcanal lde lcomercialización. lLo lusual les lque lse lden ly lde lmanera lfrecuente. lTanto 

lfabricantes lcomo lmayoristas, lminoristas le linclusive lconsumidores lhabilitaran lun 

ldepósito lcompuesto la lsus lexigencias l(p.7). l l 
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Figura l15: lFunciones lde ldistribución 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.9). 

 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lLa lactividad lde lenvío lse lencarga lde lla linhabilidad lde lsituar 

la lla lempresa lprimero ldel lconsumidor. lEsta loperación lno lexistiría len lel laparente lde lque lel 

lconsumidor lacudiera la lcomprar lsus lartículos la lla lempresa. lSin lembargo lhay 

lorganizaciones lproductoras lque laceptan leste lmétodo lhabitual, llo lusual len lla lactividad 

lcomerciable les llo lcontrario, les ldecir, lla lventa la ltravés lde lintermediarios l(p.10). l l 

 

Figura l16: lFunciones lde ltransporte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.10). 

 

Según lRodríguez l(2011) lmediante llas lfunciones lde lsegmentación le linvención lde lsurtidos, 

llos lintermediarios lsimplifican lel lencaje len lel lelevado lvolumen, lpero lla lincompleta 
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ldiversidad lque lcada lproductor lelabora, ly lla lpequeña lcantidad, lpero lgran ldiversidad lque lel 

lconsumidor lrequiere l(p.321). 

Para lRodríguez l(2011) lLa lactividad lde lacaparamiento linicia lde lla lsolicitud ldel 

lconsumidor lpor ladquirir lel lproducto len lla lcantidad ly lel ltiempo lque lsolicita. lNo lobstante, 

lla linmovilización lde lprovisiones lsupone luna lelevación ldel lvalor, lpor llo lque llos lmétodos 

lde lgestión ly llogística lde lacaparamiento ldeben lposibilitar loptimizar lesta lactividad l(p.321). 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lLas lfunciones lde ladquisición ly lventa ly lde llas lagrupadas la lla 

lcomercialización lfísica, lla lcomercialización lcomercial lasimismo lpuede lsuponer lla lrenta 

lde luna lcadena lde lservicios, lcon luna ltrascendencia lelevada lentre lel lconjunto lde 

lactividades lde lcomercialización l(p.12). l l 

 

Figura l17: lFunción lde lservicios 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.12). 

 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lLa lactividad lde lfinanciación lse linicia lcuando lun lintercesor 

lpaga lal lcontado llas lexistencias, lo len lun lperíodo lmínimo lal lque lse ltarde len lcobrar la llos 

lclientes lo lconsumidores lfinales. lDe lesta lmanera lse lproduce luna lreducción ldel lciclo lde 

lexplotación, lademás ldeterminado lperiodo lintermedio lde lmaduración, les ldecir, ldel 

lperíodo lque lpor ltérmino lintermedio ltarda len lretornar lliquida la lla lorganización luna lunidad 

lmonetaria lalterada, lya lque len linicio lun lfabricante ldebería lrecuperar lel ldinero limplicado 

len lla lproducción lcuando lel lcomprador l(receptor lúltimo ldel lproducto) llo labonase. lEsta 

lanticipación lpara lel lproductor lsupone luna lfinanciación lque lmantienen llos lintermediarios 

l(p.13). 

 l l 



43 
 

Para lWheeler l(2005) lla lgestión lde lcanales lbrinda lla lposibilidad lde lconceder lnuevas 

lconexiones lde lproducto ly lservicios. lEn lel lactual lámbito lde llos lnegocios, lel lpaquete lde 

lproducto ly lservicios les llo lque ldefine luna ldistinción ly luna lsuperioridad lcompetitiva l(p.2). 

Figura l18: lLas ldimensiones ldel lentorno ldel lcanal lde ldistribución 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.15). 

Tipos lde lcanales 

Diez ly lNavarro l(2004, lp.16), lmanifiestan lque llos lcanales lde ldistribución lse lclasifican len 

ltres lmodelos: 

 Canal lde lbienes lde lconsumo l 

 Canal lindustrial 

 Canal lde lservicios 

Canal lde lbienes lde lconsumo 

Según lDiez ly lNavarro l(2004), lel lcual les lmanejado lpara lel lenvío lde lartículos lfísicos la 

lpartir ldel lproductor la llos lconsumidores lfinales, lpudiéndose lhabilitar ldiferentes lopciones 

l(p.16). 

Figura l19: lCanales lde lbienes lde lconsumo 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.17). 
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Canal lindustrial l 

Según lDiez ly lNavarro l(2004), l lSe lproduce lenvío lde lproductos lfísicos, lpero lcon lel lobjetivo 

lde lque lsean lincorporados lal lproceso lproductivo lde lotra linstitución lo lal lprogreso lde ltareas 

lindustriales. lNo lse lactúa, lpor lconsiguiente, len lel lcomercio lde lconsumo, lsino len lel 

lorganizacional l(p.16). l l 

Figura l20: lCanal lindustrial 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.17). 

Canal lde lservicios l 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lLos ldestinatarios ldel lservicio lpueden lser lcon llos lusuarios 

lfinales lo lasimismo llos lindustriales, len lel lcual lel lcentro lde ltransacción lno les lun lproducto 

lmaterial, lsino lun lservicio lbien lintangible l(p.18). l l 

Intermediarios l 

Según lWest l(1991), l“la lutilización lde lintermediarios lreducirá lla lcantidad lde linformación 

lde lque lpueda ldisponer lel lproveedor lrespecto lal lmercado; lla linformación lle lllegará lfiltrada 

la ltravés lde lotras lempresas lcuya lperspectiva ldel lmercado les lradicalmente ldiferente lde lla 

lsuya” l(p.40). 

Figura l21: lVentaja lde llos lintermediarios 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.24). 
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Inconvenientes lde llos lintermediarios l 

Según lDiez ly lNavarro l(2004) lLas lempresas lde lcomercialización lfacilitan lnuestro 

lsacrificio lde ladquisición lal ltrasladar lel lproducto la lsus lclientes ly ltambién lofrecer lservicios 

lcomplementarios. lSin lembargo, lestas lempresas lno lrealizan leste lservicio lde lmanera 

ldesinteresada, lsino lque l lbuscan lel lprovecho lpara lavalar lsu lcontinuidad l(p.27). 

Figura l22: lInconvenientes lde llos lintermediarios l 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.27). 

 

Los lcostes lde ldistribución 

Según lWest l(1991) lLa lcolocación len lel lmercado, lel lsector ldel lpropio ly lla ldemanda ldel 

lproducto lserán lfactores lque linfluirán lreferente lal lcoste lde lcomercialización ly lsobre lel 

limporte lfinal ldel lproducto, lestos lfactores lson llas lprincipales ltácticas lde lla lorganización. 

lPara llos lque lproducen lartículos lde linsuficiente lpeso ly lgran lvalor, llos lcostos lde 

lcomercialización lsolo lconstituirán lun lmaterial lintrascendente ldel lcoste lfinal; lpara lotros, 

lrepresentara luna lparte lmuy lsignificativa ldel lpropio l(p.24). l l 

Figura l23: lBeneficio lde luna lempresa ldistribuidora 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Diez ly lNavarro, l2004, lp.33). 
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1.4.- lFormulación ldel lProblema 

1.4.1 lProblema lGeneral 

¿De lqué lmanera lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla lproductividad len lla ldistribución lde 

lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018? 

1.4.2 lProblema lespecífico 

¿De lqué lmanera lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficiencia len lla ldistribución lde 

lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018? 

¿De lqué lmanera lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficacia len lla ldistribución lde lartículos 

lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018? 

1.5.- lJustificación ldel lEstudio l 

1.5.1 lEconómica 

El lpresente lproyecto lde linvestigación lpermitirá lincrementar llos lingresos leconómicos la 

ltravés lde lla lmejora lde lprocesos len lla ldistribución lde llos lartículos lde lvestir len lla lempresa 

ltextil, lsuprimiendo lprocesos lque lno lagregan lvalor lempleando lel lmenor ltiempo lposible ly 

lcon lello loptimizar lla lproductividad. 

1.5.2 lTécnica 

El lpresente lproyecto lde linvestigación lbusca lmediante lla lmejora lde lprocesos loptimizar lla 

lproductividad len lla ldistribución lde luna lempresa ltextil. lAl laplicar lla lmetodología lbrinda lla 

loportunidad lde lobtener lmejores lresultados len lla lconformidad lde llos lclientes. 

1.5.3 lSocial l 

Esta linvestigación lpermitirá loptimizar lla lproductividad len lla ldistribución, len 

lconsecuencia lse lmejorara lel lservicio lde latención lal lconsumidor, lcumpliendo llas 

lexpectativas lde lcalidad ly lsin ldemora lde lentrega. 

1.6.- lHipótesis 

1.6.1 lHipótesis lGeneral 

La lMejora lde lProcesos loptimiza lla lproductividad len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir 

len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018. 
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1.6.2 lHipótesis lEspecíficas l 

La lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficiencia len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len 

lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018. 

La lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficacia len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len 

lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018. 

1.7.- lObjetivos 

1.7.1 lObjetivo lGeneral 

Determinar lde lqué lmanera lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla lproductividad len lla 

ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, 

l2018. 

1.7.2 lObjetivos lEspecíficos 

Determinar lde lqué lmanera lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficiencia len lla ldistribución 

lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018. 

Determinar lde lqué lmanera lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficacia len lla ldistribución lde 

lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



48 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

II.- lMÉTODO 
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2.1.- lMetodología lde lla lInvestigación 

2.1.1 lTipo lde lInvestigación 

El ltipo lde linvestigación les laplicada, lporque lse lpretende limplementar lla lMejora lde 

lProcesos len lla lempresa ltextil lcon lla lfinalidad lde loptimizar lla lproductividad. 

Una linvestigación laplicada les lcuando ltiene lpor ldesignio lel lempleo ldirecto lde llas 

lcompetencias lya lexistentes lpara lgratificar lalguna lnecesidad ly lpromover lbeneficios la lla 

lsociedad l(Valderrama, l2013, lp.164). 

2.1.2 lNivel lde lInvestigación 

El lnivel lde linvestigación les lexplicativa, lpuesto lque lse ltratara lde ldar la lentender la ltravés lde 

lla lMejora lde lProcesos lcomo loptimizar lla lproductividad len lla lempresa ltextil. 

Según lFlores ly lZepeda l(2007) lEste ltipo lde linvestigación lrequiere lla lagrupación lde llos 

lmétodos lanalíticos ly lsintéticos, len ldisposición lcon lel ldeductivo ly lel linductivo, lse ltrata lde 

ldiscutir lo ldar lcuenta lde llos lmotivos ldel lobjetivo lque lse lindaga l(p.13). 

2.1.3 lDiseño lde lInvestigación 

El ldiseño lde lla lactual linvestigación les lcuasi lexperimental, lpuesto lque llos lgrupos la lelegir 

lno lson lasignados lde lmanera leventual. 

Para lBernal l(2000) lEn lel ldiseño lcuasi lexperimental, llos lindividuos lno lson lseñalados 

laleatoriamente l(de lmanera leventual) la llos lgrupos lni lasociados; lsino lque lse lobtiene 

linformación lactuando lsobre llos lgrupos ltal ly lcomo lse llocalicen l(grupos lintactos) lno lse 

lhace lninguna lclasificación lanticipada. lEn leste ldiseño lhay lmínima lutilización lde llas 

lvariables lindependientes ly lningún lpredominio lde llas lvariables lexógenas. l(p.147). 

2.2.- lOperacionalización lde llas lVariables 

2.2.1 lDefinición lConceptual 

Mejora lde lProcesos l(Variable lIndependiente) 

De lacuerdo lcon lVilar l(1999) lLa lMejora lde lProcesos les luna ltécnica lde lmejora lcontinua lde 

lla lcalidad, lque lse ldesarrolla len lla llimitación lsistemática lde llos lcambios lde laquellas 

lparticularidades lque lmás lintervienen len lla lcaracterística lde llos lproductos lo lservicios 

l(p.5). 
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Productividad l(Variable lDependiente) 

Gutiérrez ly lDe lla lVara l(2012, lp.7) lmanifiestan lque lla lmultiplicación lde llos lcomponentes: 

leficiencia ly leficacia, lentendiéndose lcomo lla loptimización lde llos lrecursos lpara lexcluir llas 

lpérdidas lde llos lmismos ly lla lmaximización lde llos lresultados, lrespectivamente lnos lda 

lcomo lresultado lla lproductividad. 

2.2.2 lDefinición lOperacional 

Mejora lde lProcesos l(Variable lIndependiente) 

Herramienta lpara loptimizar lla lproductividad lpor lmedio lde lla lmedición ldel ltrabajo ly 

lestudio lde lmétodos. 

Productividad l(Variable lDependiente) 

Indicador lde ldesempeño lque lpermite lmedir lla lrelación lentre llo lque lse lproduce ly llos 

lbienes lque lse lutilizan, lpor lmedio lde lla lmultiplicación lde lsus lindicadores: leficiencia ly 

leficacia. 
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Tabla l6: lMatriz lde lOperacionalización 

Fuente: l(Elaboración lpropia)

VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPUAL DEINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIÓN INDICADOR ESCALA

Estudio de 

métodos
Razón

Medición del 

trabajo
Razón

Eficiencia Razón

Eficacia Razón

Mejora de Procesos

Vilar (1999, p.5) El Control y Mejora de 

Procesos es un método de mejora continua de la 

calidad, que se demuestra en la restricción 

sistemática de los cambios de aquellas 

particularidades que más intervienen en la 

calidad de los productos o servicios. 

Herramienta para optimizar la 

distribución a través del estudio de 

métodos y medición del trabajo. 

Productividad

Gutiérrez y De la Vara (2012, p.7) sostienen que 

la productividad es el producto obtenido de la 

multiplicación de sus dos componentes: 

eficiencia y eficacia, entendiéndose como la 

optimización de los recursos para eliminar las 

pérdidas de los mismos y la maximización de 

los resultados, respectivamente.

Indicador de cumplimiento que 

permite calcular la relación entre lo que 

se produce y los recursos que se 

utilizan, a través de la multiplicación de 

sus indicadores: eficiencia y eficacia.

AAV 
               

                 
    %

           

DONDE:

*AAV=ÍNDICE DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR 

DEL DAP

*TOTAL ACTIVIDADES = TOTAL ACTIVIDADES DEL DAP

DONDE:

*TE=TIEMPO ESTANDAR

*TN=TIEMPO NORMAL

*S=SUPLEMENTOS

DONDE:

*EFC=EFICACIA

*GC=GUÍAS CONFORMES

*GE=GUÍAS ENVIADAS

DONDE:

*EFCC=EFICIENCIA

*TP=TIEMPO PREVISTO

*TP= TIEMPO UTILIZADO

DONDE:

*EFCC=EFICIENCIA

*TP=TIEMPO PREVISTO

*TP= TIEMPO UTILIZADO

     
  

  
     

    
  

  
     

DONDE:

*EFC=EFICACIA

*GC=GUÍAS CONFORMES

*GE=GUÍAS ENVIADAS
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2.3.- lPoblación ly lmuestra 

2.3.1 lPoblación 

Según lTómas l(2010) lEs lel lgrupo lde lindividuos lque lcumplen lciertas lcaracterísticas ly lde 

lquienes lqueremos linvestigar lciertos ldatos l(p.21). 

Para lÁlvarez l(2007) lEs lel lconjunto lde lcomponentes, lindividuos lo lcosa lque les lobjeto lde 

linterés ly lque lse lpueden lindagar lla lintegridad lde lsus lelementos l(p.219). 

La lpoblación lestá lformada lpor llas lguías lconformes lenviadas ldurante l24 ldías len lun 

lperiodo lde l02 lmeses len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir. 

2.3.2 lMuestra 

Según lTómas l(2010) lLa lmuestra les luna lparte lo lun lsubconjunto lde lla lpoblación len lel lque 

lse lexamina lel lfenómeno la lindagar ly len lel lque lrecopilaremos lunas lconclusiones 

lgeneralizables la ltoda lla lpoblación l(p.22). 

Para lVivanco l(2007) lAbarca la luna lrecopilación lde lunidades lescogidas lde luna lpoblación 

lcon lel lobjetivo lde lestimar llos lvalores lque lrepresentan la lla lpoblación l(p.219). 

La lactual linvestigación ltiene lcomo lmuestra lla lmisma lcantidad lde lpoblación lde lestudio. 

2.3.1 lMuestreo 

Para lValderrama l(2015) lEl lmuestreo les lel lprocedimiento lde lelección lde lun lsector 

lrepresentativo lde lla lpoblación lque lposibilita lvalorar lsus lparámetros l(p.118). 

Debido lque lla lmuestra les lla lmisma lcantidad lde lpoblación lde lestudio, lno lse lpresentará 

lmuestreo len lla lpresente linvestigación. 

2.4.- lTécnicas le linstrumentos lde lrecolección lde ldatos, lvalidez ly lconfiabilidad l 

Según lBernal l(2010), lEn lla lactualidad lexisten lvarias ltécnicas le linstrumentos lde 

lrecopilación lde ldatos lque lse lseleccionan lde lpreferencia len lrelación la lla linvestigación 

l(p.196). 

2.4.1 lTécnica lde lrecolección lde ldatos 

Según lBernal l(2010), lEn lla lactualidad lexiste lmuchas ltécnicas le linstrumentos lpara lla 

lrecopilación lde ldatos lde luna llabor lde lcampo; lpero lde lacuerdo la lla lvisión lde lla 

linvestigación lexisten lunas lque lson lmás lapropiadas lque lotras l(p.196). 
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Para lNaghi l(2005), lSi lse lrequiere lnuevos ldatos l(justificados lpor luna l linvestigación lde 

lbeneficio/costo), lse lpueden lconseguir lmediante lobservación, lcuestionario ly lestratagema 

l(p.73). 

En lla lactual linvestigación lla ltécnica la lutilizar lserá lla lobservación, lya lque lpermite 

lreconocer lla lconducta ly llas lcaracterísticas lde llas lvariables lde lanálisis len l24 ldías 

lcontrolados len lminutos. 

2.4.2 lInstrumento lde lrecolección lde ldatos 

Según lValderrama l(2015), llos linstrumentos lson llos lprocedimientos ladoptados len lla 

linvestigación lcon lla lfinalidad lde lobtener linformación lpara lprogresar len lel lobjetivo 

l(p.195). 

Para lNaghi l(2005), lSe ldenomina lasí la llos lcambios len llos linstrumentos lde lmedición lentre 

lla lpre-prueba ly lla lpost-prueba lPara levitarlo lse ldebe lmostrar lque laplicaciones lrepetidas 

lcon lel lmismo linstrumento lbajo lcondiciones lconstantes ldan llos lmismos lresultados l(p.97). 

En lla lpresente linvestigación lse lemplearon llos lsiguientes linstrumentos: l 

Hoja lde lrecolección lde ldatos l 

Se lutilizara luna lficha lde lobservación lpara lluego lcomparar lun lantes ly ldespués, ldonde lnos 

lpermitirá lreconocer ly lregistrar ldatos lacerca lde lla ltoma lde ltiempos. 

Cronómetro l 

Según lla lOficina lInternacional ldel lTrabajo l(1996), lun lcronómetro lsirve lpara lel lanálisis lde 

ltiempos, lexisten lde ldos ltipos, l lelectrónico ly lmecánico. lLos lelectrónicos lcumplen llas 

lmismas lfunciones lque lel lde ltipo lmecánico, les ldecir, lpueden lmedir lla lduración lde 

ldiferentes lelementos, lno lobstante luna lde lsus lventajas les lconsumar lun lcronometraje lcon 

lvuelta. lLos lmecánicos lson lde l3 lesferas lgraduadas, lque lgradúan lun lminuto lpor lgiro la 

lintervalos lde l1/5 lde lsegundo, lcon lesfera lgraduada len l1/100 lde lminuto ly luna lmanecilla 

lque lpuede lregistrar l30 lminutos, leste ltipo lde lcronometro lse linicia lo lse ldetiene lel 

lmovimiento lpor lmedio lde luna lcorredera l(A) lsituada lal llado lde lla lcorona lpara ldar lgiro len 

l(B). lLa lmayoría lde lmodelos lse lutilizan lde ldiferentes lformas ly lse lle lpuede ladaptar lpara lel 

lregistro lde lfracciones lde lsegundos, lminutos ly lhoras l(p. l273-279). 

 

 



54 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.4.3 lValidación ldel linstrumento 

Según lBernal l(2010), lEn leste lnivel lde lvalidez lse lpuede ldeducir lconclusiones lrespecto la 

llos lresultados lobtenidos l(p.248). 

Para lSalkind l(1999), lEl linstrumento lque lse lemplea lmide llo lque lse lnecesite lmedir lde 

lacuerdo la llos lresultados lobtenidos l(p.125). 

En lla lpresente linvestigación lla lvalidación ldel linstrumento lserá lrealizada lpor ltres 

lingenieros lcon lel lgrado lmínimo lde lMagister la ltravés ldel lJuicio lde lExpertos. l 

 

2.4.4 lConfiabilidad 

Según lBernal l(2010), lEs lla lcohesión lde llas lcalificaciones lobtenidas lpor llas lmismas 

lpersonas, lcuando lse lles linvestiga len ldiferentes lsituaciones lcon llos lmismos ltemarios 

l(p.214). 

Para lValderrama l(2015), l“Es lconfiable lpuesto lque lgeneran lresultados lsolidos lal laplicarlo 

len ldiversas lfechas ly lexaminar lla lrelación lde lesos lresultados” l(p.215). 

En lla lpresente linvestigación lla linformación lque lse lempleará lserá lobtenida lde lla 

lproductividad len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir, lsiendo lconfiable lal limplementar 

llos linstrumentos ly lobtener lresultados lverídicos. 

2.5.- lMétodos lde lanálisis lde ldatos 

Según lValderrama l(2015), ldespués lde lla lrecopilación lde lla linformación lnecesaria lpara lla 

linvestigación lse lpasará lal lanálisis lpara lresponder lal linterrogante linicial len lel lcual lse 

laprobará lo lrechazará lla lhipótesis lde linvestigación l(p.229). 
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Figura l24: lCronómetro lmecánico ly ldigital 
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Los ldatos lserán lreunidos ly lprecisados ldurante lla linvestigación lpara lmedir lla lconducta lde 

lla lmisma, lse lutilizará lel lSoftware lMicrosoft lExcel ly lSPSS. lEl lanálisis lde llos ldatos la 

lutilizar lserá ldescriptivo ly lel linferencial. l 

2.5.1 lAnálisis ldescriptivo 

Según lValderrama l(2014), lSe lutiliza llas lproporciones lde lvariación l(rango, ldesviación, 

lcoeficiente lde lvariabilidad ly lvarianza) ly llas lproporciones lde lpredilección lcéntrica 

l(media, lmediana ly lmoda); lasimismo lde lgráficos l(p.230). 

2.5.2 lAnálisis linferencial 

El lanálisis linferencial lutiliza lun lmodelo laleatorio lde lreferencia ltomado lde luna lpoblación 

lpara lexplicar ly lhacer linferencias lacerca lde lla lpoblación. lLos lanálisis linferenciales lson 

lpreciados lcuando lno les ladecuado lo lposible linvestigar lcada lintegrante lde luna lpoblación 

lcompleta. lSe lencuentran llas lpruebas lde lrelatividad lde lmedias lcon lel lobjetivo lde lverificar 

llas lhipótesis; lpor llo lcual, lse lutiliza lla lprueba lde lShapiro lWilk lcuando lla lmuestra les lmenor 

lo lequivalente la l30; lo lKolmogorov lSmirnov lsi les lmayor la l30. lEn lcuanto la la lello, lse 

lprocederá la lefectuar llas lpruebas lde lT-Student lsi llas lvariables lson lparamétricas, lo 

lWilcoxon len lel lcaso lde lresultar lvariables lno lparamétricas 

2.6.- lAspectos léticos l 

En lla lactual linvestigación llos laspectos léticos lexponen lel lrespeto lintegro la lla lpertenencia 

lintelectual, ldebido lque lcada lautor lconsultado lha lsido ldebidamente lcitado lbajo llas lnormas 

lISO l690 lpara lla lrealización ldel lesquema lcuantitativo lque lla lfacultad lde lIngeniería ly lla 

lUniversidad lCésar lVallejo llo lrequiere. lLos ldatos lde linvestigación lque les lla lmedida 

lproducida lse lmantendrán lde lacuerdo la llos lparámetros lde lcalidad ly la lla lautenticidad lde llos 

lresultados lexpuestos. 

2.7.- lDesarrollo lde lla lPropuesta 

2.7.1 lSituación lActual 

2.7.1.1 lReseña lHistórica l 

La lcompañía ltextil lInversiones lRubin´s lS.A.C, lse ldedica lcomo lactividad leconómica la lla 

lventa lal lpor lmenor lde lprendas lde lvestir, lcalzados ly lartículos lde lcuero len lcomercios 

lespecializados ldesarrollándose len lel lsector lretail; lpresenta lcomo lnombre lcomercial 

lPassarela, lTopmodel. lEsta lcompañía lfue linscrita len lSUNAT lel l07 lde lNoviembre ldel 
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l2000 le linicio ladecuadamente lsus lactividades lel ldía l08 lde lNoviembre ldel l2000, lcon lRUC 

l20427799973. 

2.7.1.2 lDescripción lgeneral lde lla lempresa l l 

La lempresa lobjeto lde lestudio, lInversiones lRubin´s les luna lsólida lempresa ltextil lubicada len 

lJr. lDe lLa lUnión lNro. l553 lLima. lCuenta lcon lmás lde lnoventa ltiendas la lnivel lnacional, 

lservicio lde lventas lcorporativas, lventas lonline ly lcatálogo lde lproductos ltextiles ly lcalzados. 

Base lLegal 

 Razón lSocial l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l lINVERSIONES lRUBIN´S lS.A.C 

 Reconocimiento lLegal l l l l l l: l l l lMediana lempresa 

 Representante lLegal l l l l l l l l l: l l l lMiguel lÁngel lVergara lRubin 

 Actividad lEconómica l l l l l l l: l l l lVta. lMin. lProductos lTextiles, lCalzado. 

 Sector l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l lRetail 

Contacto 

 Página l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l l lhttp://www.passarela.com.br 

 E-mail l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l l latendimiento@passarela.com.br 

 Teléfono l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l l l(11) l4531 l– l7950 

Localización 

 País l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l l lPerú 

 Provincia, lCiudad l l l l l l l l l l l l: l l l l lLima 

 Distrito l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l l lAte 

 Dirección l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l: l l l lVulcano l176, lAte, lLIMA, lLima 

Figura l25: lLocalización lGeográfica lde lla lEmpresa lInversiones lRubin´s lS.A.C 

Fuente: l(Google lMaps) 

mailto:gerencia@industriagraficadoria.com
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2.7.1.3 lPlataforma lestratégica 

Misión 

Ofrecer lbienestar, lmoda ly lestilo la lnuestros lclientes la lnivel lnacional la ltravés lde lun 

lproducto ly lservicio lde lcalidad lapto lde lsatisfacer lsu lnecesidad lde lmanera loportuna ly la lun 

lprecio lapropiado. 

Visión 

Somos lla lempresa lde lcalzado lmás ladmirada lde lla llocalidad, lofreciendo lmarcas lde lgran 

lvalor ly luna lexperiencia lúnica lde lservicio, lcon lun lmodelo loperativo leficiente ly lla lmejor 

lgente. 

Valores 

 Integridad 

Nuestra lIntegridad les lla lmejor lhorma. 

 Excelencia 

Vivimos lcada lavance lcon lpasión, lnada lnos ldetiene. 

 Trabajo len lEquipo 

Brindo llo lmejor lde lmí lmismo l ly lvaloro llas lideas lde lmis lcompañeros. 

 Servicio 

Nos lentregamos lal lbienestar ldel lcliente lcon lcada lpuntada. 

 Responsabilidad 

Soñamos len lgrande, ldamos lconstantemente lla laltura. 

Objetivos 

 Posicionar la lnuestras lmarcas linternamente ldel lsegmento llíder ldel lcomercio. 

 Desarrollar ly lcapacitar la lnuestro lpersonal len ltodas llas láreas, lcalidad, lpotenciando 

llos lvalores lde lprofesionalismo ly lservicio. 

 Crear lasociaciones lcon llos lmejores lproveedores ly lclientes ldel lmercado, lpara 

laportar lvalor lagregado la llos lservicios ly lproductos lque lcomercializamos. 

 Atención, lCalidad, lServicio lal lcliente ly lDesarrollo. 

 Cumplir ly lsatisfacer llas lnecesidades ldel lcliente, ldándole lun lexcelente lservicio. 

 Estar la lla ldelantera len lel lprogreso lde lmétodos, lpruebas ly lproyectos; llogrando lser 

luna lempresa lde lpunta len lla lcalidad lgeneral lde lnuestro lproducto. 

 Ir lconstantemente lhacia ladelante, lmejorando ldía la ldía lcon lnuestros lobjetivos, lpara 

lel lcumplimiento ly lobtención lde lnuestras lmetas. 
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2.7.1.4 lOrganización lde lla lempresa l 

Se lrepresenta lgráficamente lla lestructura lorganizacional ly lfuncional lde lla lempresa 

lInversiones lRubin’s lS.A.C., len lel lcual lse lobservan llas láreas, llas lpersonas ly lel lmétodo lde 

lcomunicación lde llas lmismas: 

 Organigrama lEstructural lde lla lempresa lInversiones lRubin’s lS.A.C: lSe 

lrepresentan llas lrelaciones ljerárquicas lde llas láreas lde lla lcompañía l(Figura l26). 

 Organigrama lEstructural ldel lÁrea lde lDistribución lde lla lempresa lInversiones 

lRubin’s lS.A.C: lSe lrepresentan llas lrelaciones ljerárquicas lde lla lempresa len 

linvestigación, lidentificando llo lque lcada ltrabajador lrealiza ly lal lárea lque lpertenece 

l(Figura l27). 

Figura l26: lOrganigrama lEstructural lde lla lEmpresa lInversiones lRubin’s lS.A.C 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Actualmente lel lencargado ldel lmanejo ly ldesarrollo lde lla lempresa les lel lSr. lCésar lVargas, 

lGerente lGeneral; lsin lembargo lesta lresponsabilidad lse lle les ldelegada lpor lel lfundador 

lquien laún lse lencuentra len lactividad. l 

La lempresa lInversiones lRubin’s lS.A.C lse ldivide len ldos lprincipales láreas: lAdministración 

ly lComercial. lEn lel lÁrea lAdministrativa lse lsubdivide len lseis láreas: llogística, lmarketing, 

lRR.HH, lmedios ldigitales, lsistemas le linventarios; lde ligual lmanera lel lÁrea lComercial lse 

lsubdivide len ldos láreas: lventas ly lproyectos. l l 
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Figura l27: lOrganigrama lEstructural ldel lÁrea lde lDistribución lde lla lEmpresa lInversiones 

lRubin’s lS.A. 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lel lárea lde llogística lse lencuentra lcomo lencargado lel lSr. lMiguel lHuamán, lde ligual 

lmanera lesta lárea lse lsubdivide len lcinco láreas: lcompras, lventas, lalmacén, lanálisis ly lcontrol 

ly ldespacho lo ldistribución. 

2.7.1.5 lMarcas ly lproductos ldistribuidos lde lInversiones lRubin’s lS.A.C 

La lempresa lInversiones lRubin’s lS.A.C lcuenta lcon ldiversas lmarcas lque lbrindan la lsus 

lclientes ly lconsumidores, lentre llas lmás lcotizadas lpor lsu lrequerimiento: lNike, lAdidas ly 

lPuma. lPero len llo lúltimos laños ldebido lal lincremento ldel lrequerimiento lde lcalzados, lse lhan 

lestablecido lmarcas lpropias lcon lproductos linnovadores lacorde la lla lpredisposición l lcomo 

les lel lcaso lde: lTop lModel l(calzado lde lcuero), lFootloose l(cuero lsintético), lFresh lSandal 

l(sandalias), lRenzo lRenzini l(calzado lde lvestir ly lcasual lpara lcaballeros), lParalelas 

l(zapatillas ldeportivas), lFaena l(calzado lescolar) ly lVictoria l(calzado lfemenino). 

El lfin lde lla linnovación lde llas lmarcas lde lPassarela les lpara lbrindarles la lnuestros lclientes ly 

lconsumidores luna lvariedad lde lproductos lde lmoda, lde lcalidad ly laccesibles lpara lhacerle 
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lfrente la llas lconsiderables lmarcas ly lsobre limpulsar lal lpúblico la lque ladquiera lproductos 

lperuanos. 

En llos lgráficos lposteriores lse ldetallara llas lmarcas lque lse lbrinda lal lpúblico lentre lellas lsus 

lmarcas lpropias. 

Figura l28: lMarcas lpropias lde lInversiones lRubin’s lS.A.C l 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

En lel lgráfico lanterior lse ldetalla llas l6 lmarcas lque lPassarela lbrinda la lsus lclientes lsiendo lla 

lmarca lFootloose ly lRenzo lRenzini lla lmás lrentable len lel lmercado, lya lque lestán len 

lconstante ldesarrollo. lMarcas lcomo lTop lModel, lFresh lSandal, lFaena ly lParalelas lson 

lmarcas lde ltemporada lde lverano, lsin lembargo ltiene lbuen lapogeo len lel lmercado lnacional. 

Figura l29: lOtras lmarcas lde lInversiones lRubin’s lS.A.C 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

La lempresa lcomercializa lartículos lde lvestir la ltravés lde lmarcas lreconocidas lentre llos lcuales 

lestán: l 
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Tabla l7: lArtículos lde lvestir ldistribuidos len lInversiones lRubin’s lS.A.C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

2.7.1.6 lDistribución lde lplanta lde lInversiones lRubin’s lS.A.C. 

Actualmente lInversiones lRubin’s lS.A.C lpresente luna linadecuada ldistribución lde lsus 

lmaquinarias len lel lárea lde ldistribución, lgenerando lmayor ldistancia lrecorrida ly ltiempos 

limproductivos lpara lejecutar llos lprocesos lperjudicando lla lproductividad lde lla lentidad. 

Figura l30: lDistribución lde lplanta ldel lÁrea lde lDistribución lde lla lempresa lInversiones lRubin´s 

lS.A.C. l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

PRODUCTO

MOCHILAS

MORRALES

ACCESORIOS

DESCRIPCIÓN

ROPA 

CALZADOS



62 
 

2.7.1.7 lProblemática len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir 

Horarios, lEl ltiempo les lestimado lcomo luno lde llos lrecursos lmás lprimordiales, ldebido lque 

les lirrecuperable le lintangible, lpor lconsiguiente, lsu lmanejo, lutilización ly ladministración lse 

ldebe lde lefectuar lde lla lforma lresponsable. 

La ljornada llaboral lestablecida lpor lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC., les lde l12 lhoras 

lpor lcada lturno lcontando lcon ldos lturnos lrotativos. 

 Turno lMañana, lLunes la lSábado lde l8:00 lam l– l08:00 lpm 

 Turno lNoche, lLunes la lSábado lde l08:00 lpm l– l08:00 lam l 

De ltal lmanera llos lcolaboradores lcuentan lcon lhorario lde lrefrigerio ly lreceso len lambos 

lturnos. 

 Turno lMañana 

Refrigerio, lLunes la lSábado lde l01:00 lpm l– l02:00 lpm 

Receso, lLunes la lSábado lde l10:30 lam l– l11:00 lam ly l05:00 lpm l– l05:15 lpm 

 Turno lNoche 

Refrigerio, lLunes la lSábado lde l10:00 lpm l– l11:00 lpm 

Receso, lLunes la lSábado lde l l01:00 lam l– l01:15 lam ly l06:00 lam l– l06:15 lam 

En lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC lse lestá lanalizando lla lbaja lproductividad len lla 

ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana, ldebido la lla lcausas 

lmencionadas lanteriormente. lDe ltal lmanera lse ldetallara la lcontinuación, la ltravés lde 

lformatos lla lsituación lproblemática lque lestá lteniendo lla lempresa: 

 Valor lagregado 

Se lidentificara llas lactividades lque lno lgeneran lvalor len lla ldistribución la lLima 

lMetropolitana. 

 Tiempo lestándar 

Se lidentificara llas lactividades lque lgeneran lretrasos len lla ldistribución la lLima 

lMetropolitana. 

 Eficiencia 

Se lidentifica lla leficiencia len lla ldistribución lentre lel ltiempo lutilizado ly ltiempo 

lprevisto. 

 Eficacia 
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Se lidentifica lla leficacia len lla ldistribución lentre lla lrelación lguías lenviadas ly lguías 

lprogramadas. 

2.7.1.8 lDescripción lde llos lprocesos lproductivos 

CLASIFICACIÓN lDE lLA lMERCADERIA: lLa lmercadería lse lclasifica lsegún lel lorden 

lde lpedido. 

REVISIÓN lCANTIDAD lDE lPRODUCTOS: lSe lverifica lla lcantidad lde lproductos 

lclasificados lrespecto la lla lguía lde lremisión. l 

ARMADO lE lINTRODUCCIÓN lDE lLOS lPRODUCTOS: lEl loperario lrealiza lel larmado 

lde lcaja lpara lel lalmacenaje ly ltransporte lde llos lproductos. lEl ltipo lde lcartón lutilizado len lla 

lempresa les lhecho lde lpapel lKraft lya lque lbrinda lmayor lrigidez, lresistencia. 

SELLADO: lDescripción ltienda lde ldestino. 

PESADO: lEl loperario lrealiza lel lpesado lde lcajas len luna lbalanza lindustrial. 

ROTULADO, lDESCRIPCIÓN lDE lPESO lY lCANTIDAD: lEl lrotulado les lrealizado lpara 

ldeterminar llas lcaracterísticas, lpropiedades ldel lproducto lque lvan lhacer ldestinadas lal 

lconsumidor len leste lcaso lartículos lde lvestir. 

REVISIÓN lDE lCAJA lY lFIRMA lDE lCONFORMIDAD: lUna lvez lterminado lel lproceso 

ldel lrotulado, lla lcaja les ltrasladada la lla lzona lde ldespacho; lla lcual les lverificada lrespecto la 

lla lguía lenviada la llos ltransportistas. lFinalizado lla lverificación ldel lrotulado ly lla lguía, lel 

lencargado ldel ltransporte lfirma lel lcargo len lseñal lde lconformidad lde lentrega. l 

CARGA lDE lCAJA lA lLA lFURGONETA lY lORDEN lDE lSALIDA: lEl loperario lprocede 

lal lembarque ly lubicación lde llas lcajas la lla lfurgoneta, luna lvez lfinalizado lconfirman lcon lel 

lanalista lpara lproceder lcon lla lorden lde lsalida. 

SALIDA lDE lLA lFURGONETA: lRetiro lde lla lfurgoneta lhacia lpunto lde ldestino lpara 

ldistribución lde lla lmercadería. 
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Tabla l8: lDOP lde ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana l(PRE-TEST) 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

La lprimera ltoma lde ldatos lde ldistribución la lLima lMetropolitana lduró l24 ldías lejecutados 

llos llunes, lmiércoles ly lviernes, lbasándose lcomo lsituación lactual. lPara lcalcular lla 

lproductividad, lcon llos lindicadores lde leficiencia ly leficacia lse ltomó lcomo lrelación la llas 

lguías lenviadas ly lguías lconformes lcon ldestino la ltiendas lde lLima, ldentro lde llos lcuales 

lestán llos ltiempos lutilizados ly llos ltiempos lprevistos. l 

De ltal lmanera lla linformación lrecolectada ldurante l02 lmeses lnos lpermitirá lhablar llos 

lindicadores lmencionados lanteriormente. 
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Se lelaboró lun ldiagrama lde lflujos lpara lestablecer llas lactividades ldentro ldel lproceso lde 

ldistribución lde lartículos lde lvestir 

2.7.1.9 lDiagrama lde lActividades ldel lProceso lantes lde lla limplementación 

Posteriormente len lla ltabla lNº l9, lel lproceso lde ldistribución lde lartículos lde lvestir la lLima 

lMetropolitana lcomprende lun ltotal lde l11 loperaciones, l6 ltransportes, l2 linspecciones. lLo 

lcual lhace lun ltotal lde l19 lactividades. lAsimismo lse lhan ldividido len lambas lpartes, llas 

lactividades lque lagregan lvalor lal lproceso ly llas lque lno lagregan lvalor lal lproceso, 

lobteniendo lcomo lresultado l14 lactividades lque lagregan lvalor lal lproceso ly l5 lactividades 

lque lno lagregan lvalor lal lproceso. 

 

El lporcentaje ldel ltotal lde lactividades lque lagregan lvalor lal lproceso lde ldistribución lde 

lartículos lde lvestir les: l 

 

 

 

Por llo lcual llas lactividades lque lno lagregan lvalor lal lproceso lrepresentan lel l26%. 

 

2.7.1.10 lTiempo lEstándar lantes lde lla limplementación 

Se ldeterminó lel ltiempo lestándar ldel lproceso lde ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima 

lMetropolitana, lpara lello lse lutilizó lun lcronometro ldigital lpara lla ltoma lde ltiempos len lun lperiodo 

lde l24 ldías lantes lde lla limplementación lde lla lmejora lde lprocesos. 

AAV 
             𝑙  

       𝑙          
    % l= l 4/ 9       74  
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Tabla l9: lDAP lde ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

PRE-TEST

11

6

0

0

2

19

SI NO

1 9.56  - x

2 0.05 1 x

3 6.38  - x

4 0.12 2.5 x

5 1.41  - x

6 6.49  - x

7 0.12 2.5 x

8 1.57  - x

9 1.15 5 x

10 0.55  - x

11 0.25 5 x

12 1.19  - x

13 1.22  - x

14 0.35 7 x

15 8.37  - x

16 0.07  - x

17 7.42 1 x

18 5.12  - x

19 2.25 3 x

9 2 2 0 0 53.63 27 14 5

Traslado a inspección de cantidad de 

productos físicos con respecto a guía

Traslado  de productos hacia mesa de 

armado

Traslado de caja hacia mesa de sellado

Traslado de caja hacia mesa de rotulado

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

ACTIVIDAD

Actividad: Distrirbución Lima Metropolitana
Transporte

Metodo : Actual               Operarios (s): 7
TOTALES

EsperaProducto: Articulos de vestir (ropa, calzados, 

mochilas, morrales, accesorios) Almacenamiento

Inspección

Clasificación de la mercadería por 

destino

Inspección de cantidad de productos 

físicos con respecto a la guía

TIEMPO 

(MIN)

Elaborado: Enrique Manuel Campos Marchan

Operario: Jimmy Vega Luna Lote: 30 unidades Paquete: 1

ACTIVIDADN°

Fecha: 02/05/2018

VALOR

Sellado de caja

Traslado de caja a zona de pesado

Pesado de caja

Armado de caja

Introducción de productos 

Revisión de caja recibido con respecto a 

la guía de remisión por el distribuidor y 

el operario
Firma de conformidad de recibimiento 

del transportista

Salida de la furgoneta

TOTAL

Rotulado de caja

Descripción de peso, cantidad (unidades 

y cajas), fecha de envío, etc en un 

fomato 

Traslado de caja a zona de despacho

Carga de caja a la furgoneta

Procedimiento de orden de salida 

DISTANCIA 

(M)

POST-TESTPRE-TEST

Operación

Distancia(m): 27

Tiempo(min): 53.63

POST-TEST



67 
 

Tabla l10: lRegistro lde ltoma lde ltiempos lMayo-Junio l2018 l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

1 9.58 9.52 9.57 9.56 9.51 9.48 9.53 9.56 9.56 9.52 10.01 9.49 9.55 9.56 10.04 9.55 9.53 9.56 9.55 9.59 9.56 9.56 9.54 9.55

2 0.05 0.05 0.05 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.04 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05

3 6.34 6.41 6.38 6.42 6.39 6.35 6.28 6.30 6.37 6.33 6.38 6.35 6.34 6.35 6.37 6.39 6.38 6.37 6.37 6.38 6.35 6.36 6.31 6.33

4 0.12 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12 0.11 0.11 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12 0.10 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12 0.10 0.12 0.12

5 1.54 1.48 1.57 1.49 1.45 1.52 1.41 1.39 1.59 2.04 1.58 1.56 1.54 1.58 2.06 2.08 1.47 1.57 1.52 1.59 2.02 1.53 1.47 1.56

6 6.46 6.52 6.58 6.45 6.49 7.02 6.46 6.58 7.08 6.49 6.53 6.58 6.51 6.48 6.47 7.08 7.01 6.53 6.49 6.59 6.47 6.42 7.13 6.51

7 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12 0.11 0.10 0.11 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12 0.11 0.11 0.11 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12

8 1.55 1.59 2.01 1.57 1.58 1.57 2.01 2.04 1.59 2.05 1.56 1.52 1.58 2.12 2.01 1.53 1.58 1.54 1.49 1.56 1.58 1.52 1.59 1.54

9 1.07 1.17 1.28 1.11 1.16 1.06 1.26 1.15 1.24 1.37 1.10 1.19 1.26 1.13 1.39 1.25 1.24 1.23 1.12 1.16 1.25 1.19 1.08 1.25

10 0.48 0.57 1.10 0.58 0.50 0.57 0.54 0.55 0.59 1.05 1.11 0.49 0.54 0.49 0.56 0.51 1.08 0.59 0.52 0.55 0.56 0.50 0.49 0.58

11 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.23 0.25 0.24 0.25 0.25 0.25 0.24 0.25 0.25 0.25 0.24 0.23 0.25 0.25 0.25 0.24 0.25 0.25 0.25

12 1.17 1.24 1.23 1.15 1.21 1.31 1.19 1.19 1.24 1.19 1.27 1.21 1.26 1.17 1.29 1.16 1.23 1.17 1.18 1.19 1.24 1.26 1.23 1.25

13 1.18 1.16 1.21 1.19 1.24 1.18 1.15 1.20 1.22 1.19 1.24 1.20 1.15 1.14 1.20 1.19 1.12 1.17 1.13 1.19 1.16 1.17 1.21 1.14

14 0.35 0.35 0.32 0.35 0.35 0.31 0.29 0.32 0.33 0.35 0.35 0.34 0.35 0.32 0.35 0.34 0.35 0.35 0.35 0.31 0.32 0.33 0.35 0.32

15 8.37 8.41 8.34 8.35 8.35 8.32 8.35 8.36 8.42 8.32 8.37 8.38 8.35 8.36 8.39 8.34 8.32 8.36 8.31 8.37 8.33 8.35 8.34 8.36

16 0.07 0.05 0.06 0.07 0.08 0.06 0.04 0.07 0.05 0.06 0.06 0.07 0.05 0.07 0.06 0.08 0.07 0.05 0.07 0.06 0.07 0.07 0.04 0.06

17 7.43 7.42 7.45 7.43 7.45 7.42 7.46 7.45 7.42 7.46 7.43 7.43 7.44 7.51 7.48 7.42 7.42 7.41 7.43 7.45 7.46 7.48 7.42 7.47

18 5.15 5.14 5.13 5.18 5.15 5.12 5.13 5.15 5.14 5.18 5.16 5.17 5.13 5.12 5.13 5.12 5.13 5.14 5.15 5.11 5.12 5.16 5.15 5.13

19 2.17 2.21 2.22 2.23 2.26 2.22 2.25 2.29 2.25 2.25 2.27 2.26 2.21 2.19 2.25 2.17 2.24 2.25 2.24 2.26 2.28 2.25 2.19 2.25

53.45 53.78 54.99 53.66 53.70 54.03 53.87 54.12 54.62 55.36 54.94 53.76 53.80 54.11 55.58 54.74 54.68 53.82 53.45 53.89 54.30 53.67 54.08 53.84

Tras lado a  inspección de cantidad de 

productos  fís icos  con respecto a  guía  

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de sel lado

Tras lado de productos  hacia  mesa de armado

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de rotulado

Producto: Articulos de vestir (ropa, calzados, 

mochilas, morrales, accesorios)

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Clas i ficación de la  mercadería  por destino

N° ACTIVIDAD Día  1 Día  2

Actividad: Distrirbución Lima Metropolitana

Elaborado: Enrique Manuel  Campos  Marchan

Día  8

PRE-TEST POST-TEST

Día  23Día  5

Sel lado de ca jas

Tras lado de ca ja  a  zona de pesado

Pesado de ca ja

Inspección de cantidad de productos  fís icos  

con respecto a  la  guía  

Armado de ca ja

Introducción de productos  

Carga  de ca ja  a  la  furgoneta

Procedimiento de orden de sa l ida  

Sa l ida  de la  furgoneta

TOTAL

Rotulado de ca ja

Descripción de peso, cantidad (unidades  y 

ca jas ), fecha de envío, etc en un fomato 

Tras lado de ca ja  a  zona de despacho

Revis ión de ca ja  recibido con respecto a  la  

guía  de remis ión por el  dis tribuidor y el  

operario

Firma de conformidad de recibimiento del  

transportis ta

Día  6 Día  7Día  3 Día  4 Día  9 Día  10 Día  24Día  12 Día  20Día  21Día  22Día  11 Día  14Día  15Día  16Día  17Día  18Día  19Día  13
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Tabla l11: lCálculo ldel lnúmero lde lmuestras l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Registro lde ltoma lde ltiempos lMayo-Junio l2018) 

Así ltambién len lla ltabla l11, lse lobserva lla laplicación lde lla lfórmula lde lKanawaty lpara 

lprecisar llas lmuestras lrequeridas lo lel lnúmero lde ldatos. lPosteriormente lpodremos lobtener 

lel ltiempo lestándar ldel lproceso lde ldistribución lde l1 lpaquete lde l30 lunidades lde lartículos lde 

lvestir lde lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC. lEstas lmuestras lson ltomadas lde llos 

ltiempos liniciales lde llos lmeses lde lMayo-Junio l2018. 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19 Sal ida  de la  furgoneta 53.66 120.00 1

Carga de ca ja  a  la  furgoneta 178.64 1329.69 1

Procedimiento de orden de sa l ida  123.39 634.39 1

Revis ión de ca jas  recibidos  con respecto a  la  

guía  de remis ión por el  dis tribuidor y el  

operario

200.52 1675.36 1

Firma de conformidad de recibimiento del  

transportis ta
1.49 0.10 11

Descripción de peso, cantidad (unidades  y 

ca jas ), fecha de envío, etc en un fomato 
28.33 33.47 1

Tras lado de ca ja  a  zona de despacho 8.05 2.68 1

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de rotulado 5.92 1.46 1

Rotulado de ca ja 29.23 35.65 2

Tras lado de ca ja  a  zona de pesado 28.71 34.52 3

Pesado de ca ja 15.10 10.53 13

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de sel lado 2.79 0.33 5

Sel lado de ca ja 40.28 68.67 5

Armado de ca ja 38.61 63.12 5

Introducción de productos  158.93 1053.73 1

Inspección de cantidad de productos  fís icos  

con respecto a  la  guía
152.60 970.31 1

Tras lado de productos  hacia  mesa de armado 2.79 0.33 5

Clas i ficación de la  mercadería  por destino 230.03 2205.18 1

Tras lado a  inspección de cantidad de 

productos  fís icos  con respecto a  guía  
1.17 0.06 9

Producto: Articulos  de vesti r (ropa, ca lzados , 

mochi las , morra les , accesorios )
Elaborado: Enrique Manuel  Campos  Marchan

N° ACTIVIDAD

CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

PRE-TEST POST-TEST

Actividad: Dis tri rbución Lima Metropol i tana
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Tabla l12: lCálculo ldel lpromedio ldel ltiempo lobservado ltotal lde lacuerdo lal ltamaño lde lla 

lmuestra len llos lmeses lde lMayo-Junio l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Registro lde ltoma lde ltiempos lMayo-Junio l2018) 

En lla lTabla l12, lse lobserva lel lcálculo ldel lpromedio ltotal lde lcada lactividad ldel lproceso lde 

ldistribución lde l1 lpaquete lde l30 lunidades lde lartículos lde lvestir lsegún lel lcálculo ldel 

lnúmero lde lmuestras lobtenidas lcon lla laplicación lde lla lfórmula lde lKanawaty. lSe lobserva 

lque lel lmayor lnúmero lde lmuestras lnecesitado lfue l13 ly lel lmenor lnúmero lfue l1. 

Finalmente, lobtenidos llos lpromedios lde llos ltiempos lobservados lde lcada lactividad, lse 

lprocede la lejecutar lel lcálculo ldel ltiempo lestándar, lpara lello lse lemplea lla ltabla lde 

lWestinghouse l(habilidad, lesfuerzo, lcondiciones ly lconsistencia) ly llos ltiempos 

lsuplementos lcomo lnecesidades lpersonales ly lfatiga. 

A lcontinuación, lse lmuestra lel lcálculo ldel ltiempo lestándar ldel lproceso lde ldistribución lde l1 

lpaquete lde l30 lunidades lde lartículos lde lvestir lde lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC 

l(PRE-TEST)

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 PROMEDIO

1 9.58 9.58

2 0.05 0.05 0.05 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05

3 6.34 6.34

4 0.12 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12

5 1.54 1.48 1.57 1.49 1.45 1.51

6 6.46 6.46

7 1.07 1.17 1.28 1.11 1.16 1.16

8 1.55 1.59 2.01 1.57 1.58 1.66

9 1.07 1.17 1.28 1.17

10 0.48 0.57 1.10 0.58 0.50 0.57 0.54 0.55 0.59 1.05 1.11 0.49 0.54 0.67

11 0.25 0.25

12 1.17 1.24 1.21

13 1.18 1.18

14 0.35 0.35

15 8.37 8.37

16 0.07 0.05 0.06 0.07 0.08 0.06 0.04 0.07 0.05 0.06 0.06 0.06

17 7.43 7.43

18 5.15 5.15

19 2.17 2.17

Clas i ficación de la  mercadería  por destino

Firma de conformidad de recibimiento del  

transportis ta

Carga  de ca ja  a  la  furgoneta

Procedimiento de orden de sa l ida  

Sa l ida  de la  furgoneta

Tras lado a  inspección de cantidad de 

productos  fís icos  con respecto a  guía  

NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

Revis ión de ca jas  recibidos  con respecto a  la  

guía  de remis ión por el  dis tribuidor y el  

operario

ACTIVIDAD

Descripción de peso, cantidad (unidades  y 

ca jas ), fecha de envío, etc en un fomato 

Tras lado de ca ja  a  zona de despacho

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de rotulado

Rotulado de ca ja

Tras lado de ca ja  a  zona de pesado

Pesado de ca ja

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de sel lado

Sel lado de ca ja

Armado de ca ja

Introducción de productos  

Inspección de cantidad de productos  fís icos  

con respecto a  la  guía

Tras lado de productos  hacia  mesa de armado
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Tabla l13: lCálculo ldel lTiempo lEstándar ldel lproceso lde ldistribución lde lartículos lde lvestir l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Tabla l12, lSistema lWestinghouse ly lSistema lde lsuplementos lpor ldescanso) 

En lla lTabla l13, lel lcálculo ldel ltiempo lestándar ldel lproceso lde ldistribución lde lartículos lde lvestir lde lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC., lnos lmuestra 

lcomo lresultado lun ltiempo ltotal lde l58.59 lminutos. l

H E CD CS C V

1 CLASIFICACIÓN DE LA MERCADERÍA POR DESTINO 9.58 0.03 0.02 0.02 0.01 0.89 8.5262 0.07 0.08 0.15 9.81

2 TRASLADO A INSPECCIÓN DE CANTIDAD DE PRODUCTOS FÍSICOS CON RESPECTO A LA GUÍA 0.05 0.03 0.02 0.02 0.01 0.91 0.0455 0.07 0.08 0.15 0.05

3 INSPECCIÓN DE CANTIDAD DE PRODUCTOS FÍSICOS CON RESPECTO A LA GUÍA 6.34 0.03 0.02 0.02 0.01 0.91 5.7694 0.04 0.05 0.09 6.29

4 TRASLADO DE PRODUCTOS HACIA MESA DE ARMADO 0.12 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 0.1212 0.09 0.08 0.17 0.14

5 ARMADO DE CAJA 1.51 0.06 0.02 0.02 0.01 1.01 1.5251 0 0.08 0.08 1.65

6 INTRODUCCIÓN DE PRODUCTOS 6.46 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 6.5246 0.05 0.08 0.13 7.37

7 TRASLADO DE CAJA HACIA MESA DE SELLADO 1.16 0.06 0.02 0.02 0.01 1.01 1.1716 0.09 0.08 0.17 1.37

8 SELLADO DE CAJA 1.66 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 1.6766 0 0.08 0.08 1.81

9 TRASLADO DE CAJA A ZONA DE PESADO 1.17 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 1.2285 0.09 0.08 0.17 1.44

10 PESADO DE CAJA 0.67 0.03 0.02 0.02 0.01 1.03 0.6901 0 0.08 0.08 0.75

11 TRASLADO DE CAJA HACIA MESA DE ROTULADO 0.25 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 0.2525 0 0.03 0.03 0.26

12 ROTULADO DE CAJA 1.21 0.03 0.02 0.02 0.01 1.05 1.2705 0 0.08 0.08 1.37

13 DESCRIPCIÓN DE PESO, CANTIDAD, FECHA DE ENVIO, ETC 1.18 0.03 0.02 0.02 0.01 1.03 1.2154 0 0.05 0.05 1.28

14 TRASLADO DE CAJA A ZONA DE DESPACHO 0.35 0.03 0.05 0.02 0.01 1.01 0.3535 0.09 0.08 0.17 0.41

15 REVISIÓN DE CAJA CON RESPECTO A LA GUÍA DE REMISIÓN POR EL DISTRIBUIDOR Y EL OPERARIO 8.37 0 0.02 0.02 0.01 0.91 7.6167 0.05 0.08 0.13 8.61

16 FIRMA DE CONFORMIDAD DE RECIBIMIENTO DEL TRANSPORTISTA 0.06 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 0.0606 0 0.03 0.03 0.06

17 CARGA DE CAJA A LA FURGONETA 7.43 0.03 0.05 0.02 0.01 1.01 7.5043 0.09 0.08 0.17 8.78

18 PROCEDIMIENTO DE ORDEN DE SALIDA 5.15 0 0.02 0.02 0.01 0.95 4.8925 0 0 0 4.89

19 SALIDA DE LA FURGONETA 2.17 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 2.1917 0 0.03 0.03 2.26

58.59

TIEMPO ESTÁNDAR

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
N° ACTIVIDAD PROMEDIO

FACTOR DE 

VALORACIÓN

TIEMPO 

NORMAL

TOTAL 

SUPLEMENTOS

Área: Dis tribución

Proceso: Dis tribución

Producto: Artículos  de vesti r (ropa, ca lzados , mochi las )

Método: Actual  (PRE-TEST)

Elaborado por: Enrique Manuel  Campos  Marchan

Empresa: Passarela
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2.7.1.11 lResultados lde lEficiencia, lEficacia ly lProductividad l(PRE-TEST) 

Para lcalcular lla leficiencia ly leficacia lnecesitamos lantes lconocer lla lcapacidad lproducida 

lprogramada. lLa lcual lserá ldetallada lposteriormente: 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑  𝑙𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎  
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑙𝑑𝑒 𝑙𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑙𝑥  𝑙𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎  𝑙𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏.

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

Tabla l14: lCálculo lde lla lcapacidad linstalada 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla lTabla l14, lse lobserva lque lla lcapacidad linstalada lantes lde lla laplicación lde lla lmejora 

lde lprocesos lse lpueden ldistribuir l57 lpaquetes l1710 lunidades l(30 luni lx lpaq). l 

Obteniendo lla lcapacidad linstalada, lse lcalcula lla lcapacidad lproducida lprogramada, lcon lla 

lsiguiente lformula: 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑙𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠  𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑙𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑙𝑥  𝑙𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟  𝑙𝑑𝑒 𝑙𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla l15: lCálculo lde lla lcapacidad lproducida lprogramada l(paquetes ldistribuidos lpor ldía) 

 

 

Fuente: l(Cálculo lde lla lcapacidad linstalada) 

De lla ltabla lanterior lpodemos lconcluir lque llas lunidades lprogramadas lson lde l46 lpaquetes 

l1380 lunidades l(30 luni lx lpaq). 

Para ldeterminar lla leficiencia lse lcalculó lla lrelación ldel ltiempo lprevisto lentre lel ltiempo 

lutilizado ldurante lel lperiodo lde linvestigación l24 ldías. lEn lla ltabla l16 lse ldetalla llos ldatos 

lobtenidos lantes lde lla limplementación. l 

 

 

 

 

NÚMERO DE 

TRABAJADORES

TIEMPO DE 

LABOR (MIN)

TIEMPO 

ESTÁNDAR 

(MIN)

CAPACIDAD 

INSTALADA

7 480 58.59 57

CÁCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

CAPACIDAD 

INSTALADA

FACTOR DE 

VALORACIÓN

CAPACIDAD 

PRODUCIDA 

PROGRAMADA

57 80% 46

CÁLCULO DE LA CAPACIDAD PRODUCIDA PROGRAMADA
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Tabla l16: lPre-Test lEficiencia l 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla ltabla l16 lnos lmuestra lla leficiencia len lel lárea lde ldistribución ldurante lla lsituación 

lactual lque lduro l24 ldías len l8 lsemanas. lDurante lel lperiodo lde linvestigación lse lobserva lque 

lhubo lun ltiempo lutilizado lde l16 l306.92 lminutos lde llos lcuales lse ltenía lprevisto lutilizar l11 

l520 lminutos, lobteniendo luna leficiencia lde l70.65%. 

Para ldeterminar lla leficacia lse lcalculó lla lrelación lde llas lguías lenviadas lentre llas lguías 

lprogramadas ldurante lel lperiodo lde linvestigación l24 ldías. lEn lla ltabla l17 lse lprecisa llos 

ldatos lobtenidos lantes lde lla limplementación. l 

Duración: 24 dias
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1 670.56 480 1380 1035 71.58%

2 674.88 480 1380 1042 71.12%

3 689.88 480 1380 1038 69.58%

4 673.44 480 1380 1047 71.28%

5 673.20 480 1380 1067 71.30%

6 676.68 480 1380 1072 70.93%

7 676.08 480 1380 1065 71.00%

8 678.36 480 1380 1062 70.76%

9 685.32 480 1380 1065 70.04%

10 693.72 480 1380 1083 69.19%

11 688.80 480 1380 1075 69.69%

12 674.28 480 1380 1078 71.19%

13 674.52 480 1380 1069 71.16%

14 678.48 480 1380 1082 70.75%

15 695.88 480 1380 1093 68.98%

16 685.92 480 1380 1115 69.98%

17 685.20 480 1380 1083 70.05%

18 674.16 480 1380 1085 71.20%

19 671.16 480 1380 1079 71.52%

20 677.04 480 1380 1074 70.90%

21 681.60 480 1380 1082 70.42%

22 674.04 480 1380 1095 71.21%

23 678.00 480 1380 1110 70.80%

24 675.72 480 1380 1074 71.04%

16306.92 11520 33120 25770 70.65%

S3

S4

S5

EFICIENCIA

Elaborado: Enrique Campos Marchan Área: Distribución de artículos de vestir

Dia Semana

PRE-TEST

Observaciones

S8

TOTAL

S6

S7

S1

S2
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Tabla l17: lPre-Test lEficacia l 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla ltabla l17 lnos lmuestra lla leficacia len lel lárea lde ldistribución ldurante lla lsituación lactual 

lque lduro l24 ldías len l8 lsemanas. lDurante lel lperiodo lde linvestigación lse lobserva lque lhubo 

lunas lguías lenviadas lde l25 l770 lunidades lde llos lcuales lse ltenía lprogramado lenviar l33 l120 

lunidades, lobteniendo luna leficacia lde l77.81%. 

Para ldeterminar lla lproductividad lse lcalculó lla lrelación lde lla leficiencia lmultiplicado lpor lla 

leficacia lobtenida lanteriormente. lEn lla ltabla l18 lse lprecisa llos ldatos lobtenidos lantes lde lla 

limplementación. l 

Duración: 24 dias
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1 670.56 480 1380 1035 75.00%

2 674.88 480 1380 1042 75.51%

3 689.88 480 1380 1038 75.22%

4 673.44 480 1380 1047 75.87%

5 673.20 480 1380 1067 77.32%

6 676.68 480 1380 1072 77.68%

7 676.08 480 1380 1065 77.17%

8 678.36 480 1380 1062 76.96%

9 685.32 480 1380 1065 77.17%

10 693.72 480 1380 1083 78.48%

11 688.80 480 1380 1075 77.90%

12 674.28 480 1380 1078 78.12%

13 674.52 480 1380 1069 77.46%

14 678.48 480 1380 1082 78.41%

15 695.88 480 1380 1093 79.20%

16 685.92 480 1380 1115 80.80%

17 685.20 480 1380 1083 78.48%

18 674.16 480 1380 1085 78.62%

19 671.16 480 1380 1079 78.19%

20 677.04 480 1380 1074 77.83%

21 681.60 480 1380 1082 78.41%

22 674.04 480 1380 1095 79.35%

23 678.00 480 1380 1110 80.43%

24 675.72 480 1380 1074 77.83%

16306.92 11520 33120 25770 77.81%

EFICACIA

Elaborado: Enrique Campos Marchan Área: Distribución de artículos de vestir

Dia Semana

PRE-TEST

Observaciones

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

S8

TOTAL
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Tabla l18: lPre-Test lProductividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla ltabla l18 lse lprecisa lla lproductividad len lel lárea lde ldistribución lde lartículos lde lvestir 

ldurante lla lsituación lactual lobteniendo lun l54.97%. 

2.7.2 lPropuesta lde lMejora l 

El lplan lde lmejora lde lla lactual linvestigación lserá lla laplicación lde lherramientas lde lla 

lMejora lde lProcesos lpara lla lsolución lde llas lcausas lque lpresentan lmayor limpacto len lla 

lbaja lproductividad. lLas lcuales lson: l 

Tabla l19: lAlternativas lde lsolución lde llas lprincipales lcausas 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

CAUSAS HERRAMIENTA DE MEJORA 

Tiempos improductivos Redistribución de personal

Mala distribución de la maquinaria Redistribución de planta

Personal no capacitado

Métodos de trabajo inadecuados
M

ej
ora

 d
e 

Pro
ce

so
s

Capacitación 

1 71.58% 75.00% 53.69%

2 71.12% 75.51% 53.70%

3 69.58% 75.22% 52.33%

4 71.28% 75.87% 54.08%

5 71.30% 77.32% 55.13%

6 70.93% 77.68% 55.10%

7 71.00% 77.17% 54.79%

8 70.76% 76.96% 54.45%

9 70.04% 77.17% 54.05%

10 69.19% 78.48% 54.30%

11 69.69% 77.90% 54.28%

12 71.19% 78.12% 55.61%

13 71.16% 77.46% 55.12%

14 70.75% 78.41% 55.47%

15 68.98% 79.20% 55.73%

16 69.98% 80.80% 54.92%

17 70.05% 78.48% 55.08%

18 71.20% 78.62% 55.67%

19 71.52% 78.19% 55.66%

20 70.90% 77.83% 55.59%

21 70.42% 78.41% 55.88%

22 71.21% 79.35% 56.51%

23 70.80% 80.43% 56.94%

24 71.04% 77.83% 55.28%

70.65% 77.81% 54.97%

PRODUCTIVIDAD

Elaborado: Enrique Campos Marchan

Área: Distribución de artículos de vestir - PRE TEST

Día

Ef
ici

en
cia

Ef
ica

cia

Pr
od

uc
tiv

id
ad

Mes

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

S8

TOTAL
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Figura l31: lDiagrama lde lrecorrido linicial l(PRE-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lconclusión, lse ldeterminó llas lherramientas ladecuadas lcomo lalternativas lde lsolución la 

llas lcausas ldetalladas len lla ltabla l19, lpudiendo lmejorar lel lproceso lde ldistribución lde llos 

lartículos lde lvestir. l 

2.7.2.1 lCronograma lde lplan lde lacción l 

A lcontinuación lse lmuestra llos ldías lque lse limplementará llas lherramientas lde lmejora, lesto 

ldesarrollándose ldurante lel lmes lde lSeptiembre. 

Tabla l20: lCronograma lde lplan lde lacción lde lla lMejora lde lProcesos 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

2.7.3 lEjecución lde lla lpropuesta l 

2.7.3.1 lRedistribución lde lplanta l 

Según lDe lLa lFuente ly lFernández l(2005) lla ldistribución len lplanta lconsiste len lordenar 

lfísicamente llos lelementos ly lcomponentes lindustriales lque lcontribuyen len lel ldesarrollo 

ldel lproceso lproductivo lde lla lempresa, lidentificación lde lfiguras, len lla ldistribución ldel 

lárea, lposición lde llos ldistintos ldepartamentos ly lformas lrelativas. l(p.3). l 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Redistribución de personal

Redistribución de planta

Capacitación 

Mejora del análisis de operaciones del proceso (DOP)

Mejora del análisis de actividades del proceso (DAP)

ACTIVIDADES
SEPTIEMBRE

CRONOGRAMA DE PLAN DE ACCIÓN DE LA MEJORA DE PROCESOS 
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Como lpropuesta lde lmejora lpara lsolucionar llos ltiempos limproductivos ly lla lmala ldistribución lde 

lplanta lse lrealizó luna lnueva ldistribución lde lplanta lcon lla lfinalidad lde loptimizar lel lproceso 

lproductivo lde lla lcompañía, lreducir ltiempos ly lmejorar lla lproductividad. 

 

Figura l32: lDistribución lde lplanta ldel lÁrea lde lDistribución lde lla lempresa lInversiones lRubin´s 

lS.A.C. l(POST-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Nuevo ldiagrama lde lrecorrido l 

El lnuevo ldiagrama lde lrecorrido lposibilitará lejecutar llas lactividades len lmenor ltiempo ly 

ldesplazamiento. lLo lque lse lrealizó lfue lreubicar lla lbalanza, lla lcual lantes lde lla 

limplementación lse lencontraba lubicado la luna ldistancia lde l5 lmetros lde lla lmesa lde lsellado 

lde lcajas, lactualmente lse lencuentra lsituada la luna ldistancia lmenor lde l2.5 lmetros. lDe ligual 

lmanera lse lreubico lla lmesa lde lrotulado lde lcajas ly ldescripción lde lpeso, lcantidad; lla lcual 

lantes lde lla limplementación lse lencontraba lubicado la luna ldistancia lde l5 lmetros lde lla 

lbalanza ly l7 lmetros lde lla lzona lde ldespacho. lEn leste lmomento lla lmesa lde lrotulado lde lcajas 

lse lencuentra la luna ldistancia lde l4 lmetros lde lla lbalanza ly l1 lmetro lde lla lzona lde ldespacho. 

lAntes lde lla limplementación lse lcalculaba lun ldesplazamiento ltotal lde l28 lmetros lpara 

lrealizar lel lproceso lproductivo, lactualmente lse lcalcula lun ldesplazamiento ltotal lde l17.5 

lmetros. 
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Figura l33: lDiagrama lde lrecorrido lactual l(POST-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Tabla l21: lDOP lde ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana l(POST-TEST) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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2.7.4 lResultados lde lla limplementación l 

2.7.4.1 lDiagrama lde lActividades ldel lProceso ldespués lde lla limplementación 

Tabla l22: lDAP lde ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana l(POST-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Como lse lmuestra len lla ltabla l22 lel lproceso lde ldistribución lde lartículos lde lvestir la lLima 

lMetropolitana lcontiene lun ltotal lde l11 loperaciones, l5 ltransportes. lTodo lesto lhace lun ltotal 

lde l16 lactividades. lAsimismo lse lhan ldividido len ldos lpartes, llas lactividades lque lagregan 

lvalor lal lproceso ly llas lque lno lagregan lvalor lal lproceso, lobteniendo lcomo lresultado l16 

lactividades lque lagregan lvalor ly lninguna lactividad lque lno lagrega lvalor lal lproceso. 

PRE-TEST

11

5

0

0

0

16

SI NO

1 5.35  - x

2 0.12 4 x

3 1.41  - x

4 6.49  - x

5 0.12 2.5 x

6 1.57  - x

7 1.15 2.5 x

8 0.55  - x

9 0.25 4 x

10 1.19  - x

11 1.22  - x

12 0.35 2.5 x

13 0.07  - x

14 7.42 1 x

15 0.30  - x

16 2.25 3 x

11 5 0 0 0 30.20 19.5 16 0

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PRE-TEST POST-TEST

ACTIVIDAD POST-TEST

Producto: Articulos de vestir (ropa, calzados, 

mochilas, morrales, accesorios)

Espera

Actividad: Distrirbución Lima Metropolitana
Operación

Almacenamiento

Transporte

Metodo : Actual               Operarios (s): 7
Inspección

TOTALES

Elaborado: Enrique Manuel Campos Marchan Fecha: 26/09/2018 Tiempo(min): 30.20

Operario: Jimmy Vega Luna Lote: 30 unidades Paquete: 1 Distancia(m): 19.5

TIEMPO 

(MIN)

DISTANCIA 

(M)

VALOR

Clasificación de la mercadería por 

destino

N° ACTIVIDAD

Traslado de caja hacia mesa de sellado

Sellado de caja

Traslado de caja a zona de pesado

Pesado de caja

Traslado  de productos hacia mesa de 

armado

Armado de caja

Introducción de productos 

Firma de conformidad de recibimiento 

del transportista

Carga de caja a la furgoneta

Procedimiento de orden de salida 

Salida de la furgoneta

TOTAL

Traslado de caja hacia mesa de rotulado

Rotulado de caja

Descripción de peso, cantidad (unidades 

y cajas), fecha de envío, etc en un 

fomato 

Traslado de caja a zona de despacho
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 lEl lporcentaje ldel ltotal lde lactividades lque lagregan lvalor lal lproceso lde ldistribución lde 

lartículos lde lvestir les: l 

 

 

2.7.4.2 lTiempo lEstándar ldespués lde lla limplementación 

De ligual lmodo lque lel lPRE-TEST lse lrecurrió la lla ltoma lde ltiempos lcon lcronometro ldigital 

ldurante lun lperiodo lde l24 ldías lposteriormente lde lla limplementación lde lla lmejora lde 

lprocesos. 

En lla ltabla l23, lse laprecia lla ltoma lde ltiempos lde llos lmeses lOctubre ly lNoviembre ldel laño 

l2018. lEn lel lque lse lidentifica lque lel ldía l5 lse llocalizó lel lmayor ltiempo lcon lun ltotal lde l30.17 

lmin, lasimismo len lel ldía l2 lse lencuentra lel lmenor ltiempo lcon lun ltotal lde l29.58 lmin. lEstos 

ltiempos ldel lproceso lpresente lson lmenores la llos lde lla ltoma lde ltiempos lanterior. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

AAV 
             𝑙  

       𝑙          
    % l= l 6/ 6            
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Tabla l23: lRegistro lde ltoma lde ltiempos l Octubre-Noviembre l2018 l(POST-TEST) 

Fuente: l(Elaboración lpropia)

1 5.36 5.34 5.35 5.37 5.36 5.35 5.37 5.36 5.34 5.36 5.31 5.35 5.34 5.36 5.34 5.35 5.36 5.34 5.35 5.36 5.35 5.35 5.34 5.36

2 0.12 0.10 0.12 0.12 0.11 0.12 0.12 0.11 0.12 0.10 0.12 0.11 0.12 0.12 0.10 0.12 0.11 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.11 0.12

3 1.41 1.39 1.41 1.39 1.42 1.41 1.39 1.40 1.41 1.41 1.40 1.41 1.42 1.40 1.41 1.39 1.41 1.42 1.41 1.42 1.41 1.39 1.41 1.41

4 6.48 6.49 6.48 6.45 6.48 6.46 6.47 6.45 6.48 6.49 6.48 6.49 6.48 6.48 6.45 6.49 6.48 6.51 6.48 6.48 6.48 6.46 6.48 6.48

5 0.11 0.12 0.11 0.10 0.11 0.11 0.12 0.11 0.10 0.10 0.11 0.12 0.11 0.11 0.11 0.10 0.11 0.10 0.11 0.11 0.12 0.11 0.11 0.12

6 1.56 1.55 1.56 1.54 1.57 1.56 1.54 1.56 1.56 1.53 1.55 1.56 1.55 1.56 1.56 1.56 1.54 1.56 1.56 1.55 1.56 1.56 1.55 1.56

7 1.14 1.13 1.14 1.15 1.14 1.14 1.15 1.14 1.13 1.14 1.14 1.14 1.15 1.13 1.14 1.15 1.14 1.13 1.14 1.14 1.14 1.15 1.13 1.14

8 0.56 0.54 0.56 0.55 0.56 0.56 0.55 0.56 0.54 0.56 0.55 0.56 0.55 0.56 0.54 0.56 0.55 0.56 0.54 0.56 0.55 0.56 0.54 0.56

9 0.24 0.23 0.24 0.25 0.24 0.25 0.24 0.23 0.24 0.25 0.24 0.25 0.24 0.24 0.23 0.24 0.25 0.24 0.23 0.24 0.25 0.24 0.23 0.23

10 1.18 1.16 1.17 1.18 1.18 1.18 1.16 1.16 1.18 1.18 1.18 1.16 1.18 1.17 1.18 1.18 1.16 1.18 1.17 1.18 1.16 1.17 1.18 1.18

11 1.21 1.20 1.21 1.19 1.22 1.20 1.19 1.20 1.21 1.20 1.19 1.21 1.20 1.19 1.20 1.21 1.20 1.21 1.20 1.22 1.20 1.19 1.20 1.21

12 0.34 0.35 0.34 0.35 0.34 0.35 0.34 0.36 0.35 0.34 0.36 0.34 0.35 0.36 0.34 0.35 0.34 0.36 0.34 0.35 0.35 0.34 0.35 0.35

13 0.07 0.06 0.07 0.08 0.07 0.08 0.06 0.07 0.06 0.06 0.07 0.08 0.07 0.06 0.07 0.08 0.06 0.08 0.06 0.06 0.07 0.06 0.07 0.06

14 7.42 7.39 7.42 7.38 7.42 7.42 7.40 7.42 7.44 7.42 7.39 7.40 7.42 7.38 7.39 7.42 7.40 7.42 7.38 7.39 7.42 7.39 7.42 7.38

15 0.31 0.30 0.30 0.31 0.30 0.30 0.31 0.33 0.32 0.31 0.30 0.32 0.33 0.31 0.32 0.32 0.30 0.33 0.30 0.30 0.32 0.33 0.30 0.30

16 2.24 2.23 2.25 2.24 2.25 2.22 2.23 2.24 2.25 2.25 2.24 2.25 2.22 2.24 2.23 2.24 2.25 2.23 2.24 2.25 2.24 2.22 2.23 2.22

30.15 29.58 30.13 30.05 30.17 30.11 30.04 30.10 30.13 30.10 30.03 30.15 30.13 30.07 30.01 30.16 30.06 30.19 30.03 30.13 30.14 30.04 30.05 30.08

Sal ida  de la  furgoneta

TOTAL

Descripción de peso, cantidad (unidades  y 

ca jas ), fecha de envío, etc en un fomato 

Tras lado de ca ja  a  zona de despacho

Firma de conformidad de recibimiento del  

transportis ta

Carga  de ca ja  a  la  furgoneta

Procedimiento de orden de sa l ida  

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de sel lado

Sel lado de ca jas

Tras lado de ca ja  a  zona de pesado

Pesado de ca ja

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de rotulado

Rotulado de ca ja

Clas i ficación de la  mercadería  por destino

Tras lado de productos  hacia  mesa de armado

Armado de ca ja

Introducción de productos  

Día  19Día  20Día  21Día  22Día  23Día  24Día  13Día  14Día  15Día  16Día  17Día  18Día  7 Día  8 Día  9 Día  10Día  11Día  12

Producto: Articulos de vestir (ropa, calzados, 

mochilas, morrales, accesorios)
Elaborado: Enrique Manuel  Campos  Marchan

N° ACTIVIDAD Día  1 Día  2 Día  3 Día  4 Día  5 Día  6

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

PRE-TEST POST-TEST

Actividad: Distrirbución Lima Metropolitana
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Tabla l24: lCálculo ldel lnúmero lde lmuestras l(POST-TEST) 

Fuente: l(Registro lde ltoma lde ltiempos lOctubre-Noviembre l2018) 

   

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16 Sal ida  de la  furgoneta 53.70 120.17 1

Carga de ca ja  a  la  furgoneta 177.73 1316.37 1

Procedimiento de orden de sa l ida  7.47 2.34 3

1
Firma de conformidad de recibimiento del  

transportis ta
1.63 0.11

Descripción de peso, cantidad (unidades  y 

ca jas ), fecha de envío, etc en un fomato 
28.86 34.71 1

Tras lado de ca ja  a  zona de despacho 8.34 2.92 3

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de rotulado 5.76 1.38 1

Rotulado de ca ja 28.16 33.05 1

Tras lado de ca ja  a  zona de pesado 27.36 31.20 1

Pesado de ca ja 13.28 7.35 1

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de sel lado 2.64 0.29 1

Sel lado de ca ja 37.31 58.01 1

Armado de ca ja 33.75 47.47 1

Introducción de productos  155.45 1007.02 1

Tras lado de productos  hacia  mesa de armado 2.77 0.32 1

Clas i ficación de la  mercadería  por destino 128.42 687.27 1

Producto: Articulos  de vesti r (ropa, ca lzados , 

mochi las , morra les , accesorios )
Elaborado: Enrique Manuel  Campos  Marchan

N° ACTIVIDAD

CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

PRE-TEST POST-TEST

Actividad: Dis tri rbución Lima Metropol i tana
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Tabla l25: lCálculo ldel lpromedio ldel ltiempo lobservado ltotal lde lacuerdo lal ltamaño lde lla 

lmuestra len llos lmeses lde lOctubre-Noviembre l(POST-TEST) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Registro lde ltoma lde ltiempos lOctubre-Noviembre l2018) 

 

La lTabla l24, lmuestra lla laplicación lde lla lfórmula lde lKanawaty. lEstos ldatos lson ltomados 

lde lla ltoma lde ltiempos lde llos lmeses lOctubre ly lNoviembre, la lpartir ldel ldía lprimero. 

N° 1 2 3 PROMEDIO

1 5.36 5.36

2 0.12 0.12

3 1.41 1.41

4 6.48 6.48

5 0.11 0.11

6 1.56 1.56

7 1.14 1.14

8 0.56 0.56

9 0.24 0.24

10 1.18 1.18

11 1.21 1.21

12 0.34 0.35 0.34 0.34

13 0.07 0.07

14 7.42 7.42

15 0.31 0.30 0.30 0.30

16 2.24 2.24

Descripción de peso, cantidad (unidades  y 

ca jas ), fecha de envío, etc en un fomato 

Tras lado de ca ja  a  zona de despacho

Firma de conformidad de recibimiento del  

transportis ta

Carga de ca ja  a  la  furgoneta

Procedimiento de orden de sa l ida  

Sa l ida  de la  furgoneta

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de sel lado

Sel lado de ca ja

Tras lado de ca ja  a  zona de pesado

Pesado de ca ja

Tras lado de ca ja  hacia  mesa de rotulado

Rotulado de ca ja

NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

ACTIVIDAD

Clas i ficación de la  mercadería  por destino

Tras lado de productos  hacia  mesa de armado

Armado de ca ja

Introducción de productos  
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Tabla l26: lCálculo ldel lTiempo lEstándar ldel lproceso lde lvestir ldistribución lde lartículos lde lvestir l(POST-TEST) 

Fuente: l(Tabla l25, lSistema lWestinghouse ly lSistema lde lsuplementos lpor ldescanso) 

 

Por lultimo len lla ltabla l26, lel lcálculo ldel ltiempo lestándar lactual ldel lproceso lde ldistribución lde lartículos lde lvestir lde lla lempresa lInversiones lRubin’s 

lSAC., lda lcomo lresultado lun ltiempo ltotal lde l33.17 lminutos.

H E CD CS C V

1 CLASIFICACIÓN DE LA MERCADERÍA POR DESTINO 5.36 0.03 0.02 0.02 0.01 0.89 4.7704 0.07 0.08 0.15 5.49

2 TRASLADO DE PRODUCTOS HACIA MESA DE ARMADO 0.12 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 0.1212 0.09 0.08 0.17 0.14

3 ARMADO DE CAJA 1.41 0.06 0.02 0.02 0.01 1.01 1.4241 0 0.08 0.08 1.54

4 INTRODUCCIÓN DE PRODUCTOS 6.48 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 6.5448 0.05 0.08 0.13 7.40

5 TRASLADO DE CAJA HACIA MESA DE SELLADO 0.11 0.06 0.02 0.02 0.01 1.01 0.1111 0.09 0.08 0.17 0.13

6 SELLADO DE CAJA 1.56 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 1.5756 0 0.08 0.08 1.70

7 TRASLADO DE CAJA A ZONA DE PESADO 1.14 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 1.197 0.09 0.08 0.17 1.40

8 PESADO DE CAJA 0.56 0.03 0.02 0.02 0.01 1.03 0.5768 0 0.08 0.08 0.62

9 TRASLADO DE CAJA HACIA MESA DE ROTULADO 0.24 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 0.2424 0 0.03 0.03 0.25

10 ROTULADO DE CAJA 1.18 0.03 0.02 0.02 0.01 1.05 1.239 0 0.08 0.08 1.34

11 DESCRIPCIÓN DE PESO, CANTIDAD, FECHA DE ENVIO, ETC 1.21 0.03 0.02 0.02 0.01 1.03 1.2463 0 0.05 0.05 1.31

12 TRASLADO DE CAJA A ZONA DE DESPACHO 0.34 0.03 0.05 0.02 0.01 1.01 0.3434 0.09 0.08 0.17 0.40

13 FIRMA DE CONFORMIDAD DE RECIBIMIENTO DEL TRANSPORTISTA 0.07 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 0.0707 0 0.03 0.03 0.07

14 CARGA DE CAJA A LA FURGONETA 7.42 0.03 0.05 0.02 0.01 1.01 7.4942 0.09 0.08 0.17 8.77

15 PROCEDIMIENTO DE ORDEN DE SALIDA 0.3 0 0.02 0.02 0.01 0.95 0.285 0 0 0 0.29

16 SALIDA DE LA FURGONETA 2.24 0.03 0.02 0.02 0.01 1.01 2.2624 0 0.03 0.03 2.33

33.17

SUPLEMENTOS TOTAL 

SUPLEMENTOS
TIEMPO ESTÁNDARN° ACTIVIDAD PROMEDIO

WESTINGHOUSE FACTOR DE 

VALORACIÓN

TIEMPO 

NORMAL

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

Empresa: Passarela Área: Dis tribución

Método: Actual  (POST-TEST) Proceso: Dis tribución

Elaborado por: Enrique Manuel  Campos  Marchan Producto: Artículos  de vesti r (ropa, ca lzados , mochi las )
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En lla ltabla l27, lse lequipara llos lresultados ldel lPRE-TEST ly lPOST-TEST ldel lindicador lde 

lEstudio lde lTiempos. lSe lobserva lque lel lTiempo lEstándar ldel lproceso lde ldistribución lde 

lartículos lde lvestir lde lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC ldisminuyó lde l58.59 la l33.17 

lminutos. 

Tabla l27: lResultados lEstudio lde lTiempos lPRE-TEST lVS. lPOST-TEST l 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

Figura l34: lResultados lEstudio lde lTiempos lPRE-TEST lVS. lPOST-TEST

 

Fuente: l(Tabla l27) 

 

2.7.4.3 lResultados lde lEficiencia, lEficacia ly lProductividad l(POST-TEST) 

Luego ldel lcálculo ldel lnuevo ltiempo lestándar, lse lcalcula lla lcapacidad linstalada, lcon lla 

lconsecuente lfórmula: 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑  𝑙𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎  
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑙𝑑𝑒 𝑙𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑙𝑥  𝑙𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎  𝑙𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏.

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

 

 

 

0

20

40

60

PRE-TEST POST-TEST

58.59

33.17

TIEMPO lESTÁNDAR l(minutos)

PRE-TEST POST-TEST

PRE-TEST POST-TEST

TIEMPO 

ESTÁNDAR 

(minutos)

58.59 33.17
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Tabla l18: lCálculo lde lla lcapacidad linstalada l(POS-TEST) l l 

 

 

 

Fuente: l(Tabla l26) 

En lla lTabla l28, lse laprecia lque lteóricamente lahora lse lpueden ldistribuir l101 lpaquetes lo 

l3030 lunidades. l 

Obteniendo lla lcapacidad linstalada, lse lcalcula llas lunidades lque lrealmente lse lvan la 

lproducir lpor ldía, lusando lla lfórmula: 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑙𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠  𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑙𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑙𝑥  𝑙𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟  𝑙𝑑𝑒 𝑙𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla l29: lCálculo lde lla lcapacidad lproducida lprogramada l(POST-TEST) 

 

 

Fuente: l(Tabla l28) 

De lla lTabla l29, lse lobtiene lque llas lunidades lplanificadas lson l81 lpaquetes lpor ldía lo l2430 

lunidades. 

De ligual lmanera, lpara lanalizar lcomo lla lmejora lde lprocesos lincrementa lla lproductividad 

lde lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC., lse lobtienen llos lresultados lde lla lproductividad 

len lel lmes lde lOctubre ly lNoviembre l2018. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NÚMERO DE 

TRABAJADORES

TIEMPO DE 

LABOR (MIN)

TIEMPO 

ESTÁNDAR 

(MIN)

CAPACIDAD 

INSTALADA

7 480 33.17 101

CÁCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

CAPACIDAD 

INSTALADA

FACTOR DE 

VALORACIÓN

CAPACIDAD 

PRODUCIDA 

PROGRAMADA

101 80% 81

CÁLCULO DE LA CAPACIDAD PRODUCIDA PROGRAMADA
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Tabla l30: lPost-Test lEficiencia l 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

En lla ltabla l30 lnos lmuestra lla leficiencia len lel lárea lde ldistribución ldurante llos lresultados lde 

lla limplementación lque lduro l24 ldías len l8 lsemanas. lDurante lel lperiodo lde linvestigación lse 

lobserva lque lhubo lun ltiempo lutilizado lde l13 l613.62 lminutos lde llos lcuales lse ltenía lprevisto 

lutilizar l11 l520 lminutos, lobteniendo luna leficiencia lde l84.63%. lRespecto lal lPre-Test 

lrealizado len lMayo-Junio lque lse lobtuvo luna leficiencia lde l70.65%, lse lpuede lobservar lun 

lincremento lde l13.98%. 

Duración: 24 dias
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1 574.24 480 2430 2190 83.59%

2 575.32 480 2430 2190 83.43%

3 575.46 480 2430 2160 83.41%

4 576.21 480 2430 2220 83.30%

5 575.38 480 2430 2190 83.42%

6 574.25 480 2430 2160 83.59%

7 574.37 480 2430 2160 83.57%

8 576.14 480 2430 2220 83.31%

9 569.25 480 2430 2190 84.32%

10 570.36 480 2430 2220 84.16%

11 572.20 480 2430 2220 83.89%

12 568.10 480 2430 2190 84.49%

13 568.25 480 2430 2160 84.47%

14 567.55 480 2430 2220 84.57%

15 566.42 480 2430 2160 84.74%

16 558.30 480 2430 2190 85.98%

17 559.38 480 2430 2220 85.81%

18 560.12 480 2430 2160 85.70%

19 559.28 480 2430 2220 85.82%

20 559.15 480 2430 2160 85.84%

21 558.25 480 2430 2190 85.98%

22 558.20 480 2430 2220 85.99%

23 559.10 480 2430 2190 85.85%

24 558.34 480 2430 2190 85.97%

13613.62 11520 58320 52590 84.63%

S7

S8

TOTAL

S1

S2

S3

S4

S5

S6

EFICIENCIA

Elaborado: Enrique Campos Marchan Área: Distribución de artículos de vestir

Dia Semana

POST-TEST

Observaciones
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Tabla l31: lPost-Test lEficacia 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

En lla ltabla l31 lnos lmuestra lla leficacia len lel lárea lde ldistribución ldurante llos lresultados lde 

lla limplementación lque lduro l24 ldías len l8 lsemanas. lDurante lel lperiodo lde linvestigación lse 

lobserva lque lhubo lun ltotal lde lguías lenviadas lde l52 l590 lunidades lde llos lcuales lse ltenía 

lprogramado lenviar l58 l320 lunidades, lobteniendo luna leficacia lde l90.17%. lRespecto lal lPre-

Test lrealizado len lMayo-Junio lque lse lobtuvo luna leficacia lde l79.54%, lse lpuede lobservar lun 

lincremento lde l10.63%. 

Duración: 24 dias
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1 574.24 480 2430 2190 90.12%

2 575.32 480 2430 2190 90.12%

3 575.46 480 2430 2160 88.89%

4 576.21 480 2430 2220 91.36%

5 575.38 480 2430 2190 90.12%

6 574.25 480 2430 2160 88.89%

7 574.37 480 2430 2160 88.89%

8 576.14 480 2430 2220 91.36%

9 569.25 480 2430 2190 90.12%

10 570.36 480 2430 2220 91.36%

11 572.20 480 2430 2220 91.36%

12 568.10 480 2430 2190 90.12%

13 568.25 480 2430 2160 88.89%

14 567.55 480 2430 2220 91.36%

15 566.42 480 2430 2160 88.89%

16 558.30 480 2430 2190 90.12%

17 559.38 480 2430 2220 91.36%

18 560.12 480 2430 2160 88.89%

19 559.28 480 2430 2220 91.36%

20 559.15 480 2430 2160 88.89%

21 558.25 480 2430 2190 90.12%

22 558.20 480 2430 2220 91.36%

23 559.10 480 2430 2190 90.12%

24 558.34 480 2430 2190 90.12%

13613.62 11520 58320 52590 90.17%

EFICACIA

Elaborado: Enrique Campos Marchan Área: Distribución de artículos de vestir

Dia Semana

POST-TEST

Observaciones

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

S8

TOTAL
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Tabla l32: lPost-Test lProductividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

En lla ltabla l32 lnos lmuestra lla lproductividad len lel lárea lde ldistribución ldurante llos 

lresultados lde lla limplementación. lDurante lel lperiodo lde linvestigación lse lobserva luna 

lproductividad lde l76.32%. lRespecto lal lPre-Test lrealizado len lMayo-Junio lque lse lobtuvo 

luna lproductividad lde l54.97%, lse lpuede lobservar lun lincremento lde l21.35%. l 

2.7.5 lAnálisis lEconómico lFinanciero l 

Se lanalizaran llas linversiones lque lhemos lrealizado lpara lla limplementación lde llas lmejoras 

lplanteadas, lde ligual lmanera lvamos la lefectuar lun lanálisis lfinanciero lacerca ldel lcapital lque 

lse lha linvertido, lposteriormente lse lprecisara lel lperiodo lde lrecuperación. l 

Para lconseguir lla limplementación lde llas lque lhemos ldesarrollado lanteriormente 

lmostradas, lse ltuvo lque lconsumar luna linversión leconómica lpara lconseguir luna lmejora. 

1 83.59% 90.12% 75.33%

2 83.43% 90.12% 75.19%

3 83.41% 88.89% 74.14%

4 83.30% 91.36% 76.10%

5 83.42% 90.12% 75.18%

6 83.59% 88.89% 74.30%

7 83.57% 88.89% 74.28%

8 83.31% 91.36% 76.11%

9 84.32% 90.12% 75.99%

10 84.16% 91.36% 76.88%

11 83.89% 91.36% 76.64%

12 84.49% 90.12% 76.15%

13 84.47% 88.89% 75.08%

14 84.57% 91.36% 77.27%

15 84.74% 88.89% 75.33%

16 85.98% 90.12% 77.48%

17 85.81% 91.36% 78.39%

18 85.70% 88.89% 76.17%

19 85.82% 91.36% 78.41%

20 85.84% 88.89% 76.31%

21 85.98% 90.12% 77.49%

22 85.99% 91.36% 78.56%

23 85.85% 90.12% 77.37%

24 85.97% 90.12% 77.48%

84.63% 90.17% 76.32%

PRODUCTIVIDAD

Elaborado: Enrique Campos Marchan

Área: Distribución de artículos de vestir - POST TEST

Día Mes
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Para lla limplementación lde lla lmejora lde lprocesos len lla lempresa lInversiones lRubin’s 

lSAC., lse lrealizaron lalgunos lgastos lcomo lson: 

Tabla l33: lRequerimientos lpara lla lImplementación lde lmejora lde lprocesos 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

En lla lTabla l33, lse lobserva lla linversión ltotal lejecutada len llos lrequerimientos lde lmateriales, 

lpara lla limplementación lde lla lmejora lde lprocesos lde lS/.1215.00. 

A lcontinuación, lse lrealizará lel lanálisis lde lla lmano lde lobra: 

Tabla l34: lHoras-Hombre ltalento lhumano lutilizado l 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

La ltabla l34, lse lobserva lel ltotal lde lla linversión len lcapacitación lejecutadas lpara lel 

ldesarrollo lde lla limplementación lde lla lmejora lde lprocesos lde lS/.351.00. 

Por lúltimo, lambas lcantidades lse lsuman lpara lobtener lla linversión ltotal lrealizada lpara lla 

limplementación lde lla lmejora lde lprocesos: 

Tabla l35: lInversión lTotal lrealizada l 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla ltabla l35, lse lobserva lque lel ltotal lde lla linversión les lde lS/1,566.00. 

RECURSOS Cantidad UM Costo Unitario Costo Total

Cronómetro Casio HS-70W 1 und S/ 120.00 S/ 120.00

Parihuela o pallets 5 und S/ 30.00 S/ 150.00

Uña hidráulica manual 1 und S/ 895.00 S/ 895.00

Materiales impresos 20 und S/ 1.00 S/ 20.00

Lapiceros 10 und S/ 0.50 S/ 5.00

USB 16 GB 1 und S/ 25.00 S/ 25.00

S/ 1,215.00

IMPLEMENTACIÓN ESTUDIO DE MÉTODOS Y TIEMPOS

MANO DE OBRA Capacitación Implementación Total horas Costo/hora Inversión

Operador de uña hidráulica 8 18 26 S/ 4.00 S/ 104.00

Jefe del Área de Distribución 8 18 26 S/ 5.00 S/ 130.00

Analista del Área de Distribución 8 18 26 S/ 4.50 S/ 117.00

S/ 351.00

IMPLEMENTACIÓN HORAS- HOMBRE TALENTO HUMANO

Descripción Valor

Recursos S/ 1,215.00

Mano de obra S/ 351.00

TOTAL INVERSIÓN S/ 1,566.00
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III.- lRESULTADOS 
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3.1 lAnálisis lDescriptivo l 

Se lrealiza lun lanálisis ldescriptivo la llos lresultados lconseguidos lantes ly ldespués lde lla 

lmejora lde lprocesos len lla lempresa lInversiones lRubin’s lSAC. 

3.1.1 lVariable ldependiente: lProductividad 

Tabla l36: lProductividad lAntes ly lDespués 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

Figura l35: lProductividad lAntes ly lDespués 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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PRODUCTIVIDAD lANTES lVS lDESPUÉS

Productividad Antes Productividad Después

1 53.69% 75.33%

2 53.70% 75.19%

3 52.33% 74.14%

4 54.08% 76.10%

5 55.13% 75.18%

6 55.10% 74.30%

7 54.79% 74.28%

8 54.45% 76.11%

9 54.05% 75.99%

10 54.30% 76.88%

11 54.28% 76.65%

12 55.61% 76.15%

13 55.12% 75.08%

14 55.47% 77.27%

15 55.73% 75.33%

16 54.92% 77.48%

17 55.08% 78.39%

18 55.67% 76.17%

19 55.66% 78.41%

20 55.59% 76.31%

21 55.88% 77.49%

22 56.51% 78.56%

23 56.94% 77.37%

24 55.28% 77.48%
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Indicador lEficiencia 

Posteriormente ldel lanálisis lde lla lproductividad, lde ligual lmanera lse lcontinúa lcon lel 

lanálisis ldel lindicador lEficiencia lpara lanalizar lsu lcomportamiento lAntes ly lDespués. 

Tabla l37: lEficiencia lAntes ly lDespués 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

Figura l36: lEficiencia lAntes ly lDespués 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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EFICIENCIA lANTES lVS lDESPUÉS

Eficiencia Antes Eficiencia Después

1 71.58% 83.59%

2 71.12% 83.43%

3 69.58% 83.41%

4 71.28% 83.30%

5 71.30% 83.42%

6 70.93% 83.59%

7 71.00% 83.57%

8 70.76% 83.31%

9 70.04% 84.32%

10 69.19% 84.16%

11 69.69% 83.89%

12 71.19% 84.49%

13 71.16% 84.47%

14 70.75% 84.57%

15 68.98% 84.74%

16 69.98% 85.98%

17 70.05% 85.81%

18 71.20% 85.70%

19 71.52% 85.82%

20 70.90% 85.84%

21 70.42% 85.98%

22 71.21% 85.99%

23 70.80% 85.85%

24 71.04% 85.97%
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Indicador lEficacia 

De ligual lmanera, lse lcontinúa lcon lel lanálisis ldel lindicador lEficacia lpara lanalizar lsu 

lcomportamiento lAntes ly lDespués. 

Tabla l38: lEficacia lAntes ly lDespués 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

Figura l37: lEficacia lAntes ly lDespués

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

EFICACIA lANTES lVS lDESPUÉS

Eficacia Antes Eficacia Después

1 75.00% 90.12%

2 75.51% 90.12%

3 75.22% 88.89%

4 75.87% 91.36%

5 77.32% 90.12%

6 77.68% 88.89%

7 77.17% 88.89%

8 76.96% 91.36%

9 77.17% 90.12%

10 78.48% 91.36%

11 77.90% 91.36%

12 78.12% 90.12%

13 77.46% 88.89%

14 78.41% 91.36%

15 79.20% 88.89%

16 80.80% 90.12%

17 78.48% 91.36%

18 78.62% 88.89%

19 78.19% 91.36%

20 77.83% 88.89%

21 78.41% 90.12%

22 79.35% 91.36%

23 80.43% 90.12%

24 77.83% 90.12%
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3.1.2 lVariable lindependiente: lMejora lde lProcesos 

Dimensión: lEstudio lde lMétodos 

Indicador: lÍndice lde lActividades lque lagregan lvalor l 

Tabla l39: lDAP lAntes ly lDespués l 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

Tabla l40: lÍndice lde lActividades lque lagregan lvalor 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

Figura l38: lÍndice lde lActividades lque lagregan lvalor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

ACTIVIDAD  PRE-TEST POST-TEST

Operación 11 11

Inspección 2 0

Transporte 6 5

Almacenamiento 0 0

Espera 0 0

TOTAL 19 16

Distancia (m) 27 19.5

Tiempo (min) 54.03 30.2

AAV 14 16

ANAV 5 0

DAP ANTES VS DESPUÉS 

ANTES

DESPUÉS

AAV 
               

                 
    % =  4/ 9       74 

AAV 
               

                 
    % =  6/ 6          
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En lla lfigura l38, lse lobserva lun lincremento lde l74% la l100% len lel líndice lde lactividades lque 

lagregan lvalor. 

Figura l39: lDistancia lAntes ly lDespués 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla lfigura l39, lse lobserva lque lla ldistancia lregistrada len lel lDAP lha ldisminuido lde l27 

lmetros la l19.5 lmetros. 

Figura l40: lTiempo lAntes ly lDespués 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla lfigura l40, lse lpuede lobservar lque lel ltiempo lregistrada len lel lDAP lha ldisminuido lde 

l54.03 lminutos la l30.20 lminutos. 
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Dimensión: lMedición ldel lTrabajo l 

Indicador: lTiempo lEstándar 

Figura l41: lTiempo lEstándar lAntes ly lDespués 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

En lla lFigura l41, lse lobserva lque lel ltiempo lestándar lpara ldistribuir l01 lpaquete lde lartículos 

lde lvestir lse lha lreducido lde l58.59 lmin la l33.17 lmin. 

Figura l42: lGuías lProgramadas lAntes ly lDespués 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

En lla lFigura l42, lse lpuede lobservar lque llas lguías lprogramadas lpor ldía lse lhan lincrementado 

lde l46 lpaquetes la l81 lpaquetes lde lartículos lde lvestir. 
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Tabla l41: lResumen lde lprocesamiento lde ldatos l- lProductividad 

 

Casos 

Válido Perdidos Total 

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 

PRODUCTIVIDAD lANTES 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0% 

PRODUCTIVIDAD lDESPUÉS 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0% 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

El lresumen ldel lprocesamiento lde ldatos lmuestra lla lcantidad lde ldatos lanalizados ly lel lporcentaje lde 

levaluación la llos lmismos, lestos lfueron lprocesados lsatisfactoriamente lpara lel lindicador lde 

lproductividad. lA lcontinuación, lse lmuestra lla ltabla ldel lresumen ldel lindicador lde lproductividad. 

 

Tabla l42: lDescriptivos lde lprocesamiento lde ldatos l- lProductividad 

 Estadístico Error lestándar 

PRODUCTIVIDAD lANTES Media ,5497 ,00204 

95% lde lintervalo lde 

lconfianza lpara lla lmedia 

Límite linferior ,5455  

Límite lsuperior ,5539  

Media lrecortada lal l5% ,5500  

Mediana ,5511  

Varianza ,000  

Desviación lestándar ,00998  

Mínimo ,52  

Máximo ,57  

Rango ,05  

Rango lintercuartil ,01  

Asimetría -,534 ,472 

Curtosis 1,019 ,918 

PRODUCTIVIDAD 

lDESPUÉS 

Media ,7632 ,00267 

95% lde lintervalo lde 

lconfianza lpara lla lmedia 

Límite linferior ,7577  

Límite lsuperior ,7687  

Media lrecortada lal l5% ,7631  

Mediana ,7616  

Varianza ,000  

Desviación lestándar ,01310  

Mínimo ,74  

Máximo ,79  

Rango ,04  

Rango lintercuartil ,02  

Asimetría ,052 ,472 

Curtosis -,859 ,918 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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Interpretación: 

 La lmedia, lnos lindica lque lel lpromedio les lde l0,5497 lpara lel lIndicador lde 

lProductividad l(Pre-Test) len lcomparación lcon lel lIndicador lde lProductividad 

l(Post-Test) lque les lde l0,7632. 

 La lmediana lnos lindica lel lvalor lcentral lde llos ldatos. lPor llo ltanto, lpara lel lPre-Test lla 

lmediana les lde l0,5511 lmientras len lel lPost-Test les lde l0,7616. 

 La lvarianza, lnos lmuestra lla ldesviación lestándar lelevada lal lcuadrado. lEn lel lPre-

Test lla lvarianza les lde l0,000 lmientras lque len lel lPost-Test les lde l0,000. 

 La ldesviación lestándar, lnos lmuestra lla ldispersión lde llos ldatos lrespecto la lla lmedia 

luna lvez lestandarizada. lPor llo ltanto lpara lel lPre-Test lla ldesviación lestándar les lde 

l0,00998 lmientras lque len lel lPost-Test les lde l0,01310. 

 El lvalor lque lnos lindica lla ltabla lpara lnuestro lanálisis lsobre lla lasimetría, lcon 

lrespecto lal lPre-Test les lde l-,534; lel lerror ltípico lde lla lAsimetría les l0,448; lmientras 

len lel lPost-Test les lde l0,052; lel lerror ltípico lde lla lAsimetría les l0,448. 

 La lCurtosis, lcon lrespecto lal lPre-Test les lde l1,019; lmientras len lel lPost-Test les lde l-

0,859. 

 

Tabla l43: lResumen lde lprocesamiento lde ldatos l- lEficiencia 

 

Casos 

Válido Perdidos Total 

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 

EFICIENCIA lANTES 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0% 

EFICIENCIA lDESPUÉS 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0% 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

El lresumen ldel lprocesamiento lde ldatos lmuestra lla lcantidad lde ldatos lanalizados ly lel lporcentaje lde 

levaluación la llos lmismos, lestos lfueron lprocesados lsatisfactoriamente lpara lel lindicador lde 

leficiencia. lA lcontinuación, lse lmuestra lla ltabla ldel lresumen ldel lindicador lde leficiencia. 

 

Tabla l44: lDescriptivos lde lprocesamiento lde ldatos l- lEficiencia 

 Estadístico Error lestándar 

EFICIENCIA lANTES Media ,7065 ,00151 

95% lde lintervalo lde 

lconfianza lpara lla lmedia 

Límite linferior ,7034  

Límite lsuperior ,7096  

Media lrecortada lal l5% ,7069  

Mediana ,7092  

Varianza ,000  

Desviación lestándar ,00738  
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Mínimo ,69  

Máximo ,72  

Rango ,03  

Rango lintercuartil ,01  

Asimetría -,931 ,472 

Curtosis -,164 ,918 

EFICIENCIA lDESPUÉS Media ,8463 ,00218 

95% lde lintervalo lde 

lconfianza lpara lla lmedia 

Límite linferior ,8418  

Límite lsuperior ,8508  

Media lrecortada lal l5% ,8463  

Mediana ,8448  

Varianza ,000  

Desviación lestándar ,01070  

Mínimo ,83  

Máximo ,86  

Rango ,03  

Rango lintercuartil ,02  

Asimetría ,146 ,472 

Curtosis -1,735 ,918 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Interpretación: 

 La lmedia, lnos lindica lque lel lpromedio les lde l0,7065 lpara lel lIndicador lde lEficiencia 

l(Pre-Test) len lcomparación lcon lel lIndicador lde lEficiencia l(Post-Test) lque les lde 

l0,8463. 

 La lmediana lnos lindica lel lvalor lcentral lde llos ldatos. lPor llo ltanto, lpara lel lPre-Test lla 

lmediana les lde l0,7092 lmientras len lel lPost-Test les lde l0,8448. 

 La lvarianza, lnos lmuestra lla ldesviación lestándar lelevada lal lcuadrado. lEn lel lPre-

Test lla lvarianza les lde l0,000 lmientras lque len lel lPost-Test les lde l0,000. 

 La ldesviación lestándar, lnos lmuestra lla ldispersión lde llos ldatos lrespecto la lla lmedia 

luna lvez lestandarizada. lPor llo ltanto lpara lel lPre-Test lla ldesviación lestándar les lde 

l0,00738 lmientras lque len lel lPost-Test les lde l0,01070. 

 El lvalor lque lnos lindica lla ltabla lpara lnuestro lanálisis lsobre lla lasimetría, lcon 

lrespecto lal lPre-Test les lde l-,931; lel lerror ltípico lde lla lAsimetría les l0,448; lmientras 

len lel lPost-Test les lde l0,146; lel lerror ltípico lde lla lAsimetría les l0,448. 

 La lCurtosis, lcon lrespecto lal lPre-Test les lde l-0,164; lmientras len lel lPost-Test les lde l-

1,735. 
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Tabla l45: lResumen lde lprocesamiento lde ldatos l- lEficacia 

 l 

Casos 

Válido Perdidos Total 

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 

EFICACIA lANTES 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0% 

EFICACIA lDESPUÉS 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0% 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

El lresumen ldel lprocesamiento lde ldatos lmuestra lla lcantidad lde ldatos lanalizados ly lel lporcentaje lde 

levaluación la llos lmismos, lestos lfueron lprocesados lsatisfactoriamente lpara lel lindicador lde 

leficacia. lA lcontinuación, lse lmuestra lla ltabla ldel lresumen ldel lindicador lde leficacia. 

 

Tabla l46: lDescriptivos lde lprocesamiento lde ldatos l- lEficacia 

 Estadístico Error lestándar 

EFICACIA lANTES Media ,7781 ,00296 

95% lde lintervalo lde 

lconfianza lpara lla lmedia 

Límite linferior ,7720  

Límite lsuperior ,7842  

Media lrecortada lal l5% ,7780  

Mediana ,7787  

Varianza ,000  

Desviación lestándar ,01448  

Mínimo ,75  

Máximo ,81  

Rango ,06  

Rango lintercuartil ,01  

Asimetría -,116 ,472 

Curtosis ,265 ,918 

EFICACIA lDESPUÉS Media ,9017 ,00203 

95% lde lintervalo lde 

lconfianza lpara lla lmedia 

Límite linferior ,8975  

Límite lsuperior ,9060  

Media lrecortada lal l5% ,9018  

Mediana ,9012  

Varianza ,000  

Desviación lestándar ,00996  

Mínimo ,89  

Máximo ,91  

Rango ,02  

Rango lintercuartil ,02  

Asimetría -,073 ,472 
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Curtosis -1,436 ,918 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Interpretación: 

 La lmedia, lnos lindica lque lel lpromedio les lde l0,7781 lpara lel lIndicador lde lEficacia 

l(Pre-Test) len lcomparación lcon lel lIndicador lde lEficacia l(Post-Test) lque les lde 

l0,9017. 

 La lmediana lnos lindica lel lvalor lcentral lde llos ldatos. lPor llo ltanto, lpara lel lPre-Test lla 

lmediana les lde l0,7787 lmientras len lel lPost-Test les lde l0,9012. 

 La lvarianza, lnos lmuestra lla ldesviación lestándar lelevada lal lcuadrado. lEn lel lPre-

Test lla lvarianza les lde l0,000 lmientras lque len lel lPost-Test les lde l0,000. 

 La ldesviación lestándar, lnos lmuestra lla ldispersión lde llos ldatos lrespecto la lla lmedia 

luna lvez lestandarizada. lPor llo ltanto lpara lel lPre-Test lla ldesviación lestándar les lde 

l0,01448 lmientras lque len lel lPost-Test les lde l0,00996. 

 El lvalor lque lnos lindica lla ltabla lpara lnuestro lanálisis lsobre lla lasimetría, lcon 

lrespecto lal lPre-Test les lde l-,116; lel lerror ltípico lde lla lAsimetría les l0,448; lmientras 

len lel lPost-Test les lde l0,146; lel lerror ltípico lde lla lAsimetría les l-0,073. 

 La lCurtosis, lcon lrespecto lal lPre-Test les lde l0,265; lmientras len lel lPost-Test les lde l-

1,436. 

 

3.2 lAnálisis lInferencial l 

Para lefectuar lel lanálisis linferencial la lla lactual linvestigación, les lnecesario lrealizar luna 

lcontraste lde llas lhipótesis lgenerales ly lespecificas lmediante lestadígrafos lde lcomparación 

lde lmedias, lpara lcomprobar lla lmejora lde llos lprocesos. 

3.2.1.- lAnálisis lde lla lhipótesis lgeneral 

Ha: lLa lMejora lde lProcesos loptimiza lla lproductividad len lla ldistribución lde lartículos lde 

lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil l– lLima, l2018. 

A lfin lde llograr lcontrastar lla lhipótesis lgeneral, len leste lcaso lproductividad, lprimero les 

lfundamental ldeterminar lsi lla lserie lde ldatos lde lla lproductividad lAntes ly lDespués ltienen 

luna lconducta lparamétrica. lPor llo lque llas lseries lde lambos ldatos lson lmenores lo liguales la 

l30, lse lprocedió lal lanálisis lde lnormalidad lmediante lel lestadígrafo lde lShapiro lWilk. 

Regla lde ldecisión: l 

 l l l l lSi lρvalor l≤ l0.05, llos ldatos lde lla lserie ltiene lun lcomportamiento lno lparamétrico. 
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 l l l l lSi lρvalor l> l0.05, llos ldatos lde lla lserie ltiene lun lcomportamiento lparamétrico. 

 

Tabla l47: lPrueba lde lnormalidad l- lProductividad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

PRODUCTIVIDAD 

lANTES 

,126 24 ,200* ,966 24 ,578 

PRODUCTIVIDAD 

lDESPUÉS 

,108 24 ,200* ,956 24 ,363 

*. lEsto les lun llímite linferior lde lla lsignificación lverdadera. 

a. lCorrección lde lsignificación lde lLilliefors 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

De lla ltabla l47, lse lpuede lobservar lque lprueba lde lnormalidad laplicada lpara lel lindicador lde 

lproductividad, lmuestra luna lsignificancia l(Sig) lde l0,578 len lel lPRE-TEST ly l0,363 len lel 

lPOST-TEST, llo lque ldemuestra lsegún lla lregla lde ldecisión ldescrita lanteriormente lque lel 

lcomportamiento lde llos ldatos lson lparamétricos, lpor lconsiguiente lse lprocederá lal lanálisis 

lcon lla lprueba lT-Student, len lla lprueba lde lhipótesis lespecífica. l 

Prueba lde lNormalidad: lIndicador lEficiencia l 

A lfin lde lrealizar lla lcontrastación lde luna lde llas lhipótesis lespecíficas, len leste lcaso 

leficiencia, lprimero lse ldeterminó lsi lla lserie lde llos ldatos lde lla leficiencia lAntes ly lDespués 

ltienen lun lcomportamiento lparamétrico. lPor llo lque llas lseries lde lambos ldatos lson lmenores 

lo liguales la l30, lse lprocedió lal lanálisis lde lnormalidad lmediante lel lestadígrafo lde lShapiro 

lWilk. 

Regla lde ldecisión: l 

 l l l l lSi lρvalor l≤ l0.05, llos ldatos lde lla lserie ltiene lun lcomportamiento lno lparamétrico. 

 l l l l lSi lρvalor l> l0.05, llos ldatos lde lla lserie ltiene lun lcomportamiento lparamétrico. 

 

Tabla l48: lPrueba lde lnormalidad l- lEficiencia 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

EFICIENCIA lANTES ,219 24 ,004 ,889 24 ,013 

EFICIENCIA lDESPUÉS ,216 24 ,005 ,839 24 ,001 

a. lCorrección lde lsignificación lde lLilliefors 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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De lla ltabla l48, lse lpuede lobservar lque lprueba lde lnormalidad laplicada lpara lel lindicador lde 

leficiencia, lmuestra luna lsignificancia l(Sig) lde l0,013 len lel lPRE-TEST ly l0,001 len lel lPOST-

TEST, llo lque ldemuestra lsegún lla lregla lde ldecisión ldescrita lanteriormente lque lel 

lcomportamiento lde llos ldatos lson lno lparamétricos, lpor lconsiguiente lse lprocederá lal 

lanálisis lcon lla lprueba lWilcoxon, len lla lprueba lde lhipótesis lespecífica. l 

Prueba lde lNormalidad: lIndicador lEficacia 

A lfin lde lrealizar lla lcontrastación lde luna lde llas lhipótesis lespecíficas, len leste lcaso leficacia, 

lprimero lse ldeterminó lsi lla lserie lde llos ldatos lde lla leficacia lAntes ly lDespués ltienen lun 

lcomportamiento lparamétrico. lPor llo lque llas lseries lde lambos ldatos lson lmenores lo liguales 

la l30, lse lprocedió lal lanálisis lde lnormalidad lmediante lel lestadígrafo lde lShapiro lWilk. 

Regla lde ldecisión: l 

 l l l l lSi lρvalor l≤ l0.05, llos ldatos lde lla lserie ltiene lun lcomportamiento lno lparamétrico. 

 l l l l lSi lρvalor l> l0.05, llos ldatos lde lla lserie ltiene lun lcomportamiento lparamétrico. 

Tabla l49: lPrueba lde lnormalidad l- lEficacia 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

EFICACIA lANTES ,121 24 ,200* ,959 24 ,416 

EFICACIA lDESPUÉS ,216 24 ,005 ,806 24 ,000 

*. lEsto les lun llímite linferior lde lla lsignificación lverdadera. 

a. lCorrección lde lsignificación lde lLilliefors 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

De lla ltabla l49, lse lpuede lobservar lque lprueba lde lnormalidad laplicada lpara lel lindicador lde 

leficacia, lmuestra luna lsignificancia l(Sig) lde l0,416 len lel lPRE-TEST ly l0,000 len lel lPOST-

TEST, llo lque ldemuestra lsegún lla lregla lde ldecisión ldescrita lanteriormente lque lel 

lcomportamiento lde llos ldatos lson lparamétrico ly lno lparamétricos lrespectivamente, lpor 

lconsiguiente lse lprocederá lal lanálisis lcon lla lprueba lWilcoxon, len lla lprueba lde lhipótesis 

lespecífica. l 

Pruebas lde lHipótesis 

La lprueba lde lhipótesis les lel lanálisis lfinal lde lla lestadística lpara lel lpresente ltrabajo lde 

linvestigación, lestas lpruebas lsirvieron lpara lobtener lla levidencia lnecesaria lpara lla 

lcomprobación lde lla lcondición lafirmativa lde llas lhipótesis. 
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Prueba lde lHipótesis lGeneral: lIndicador lde lProductividad 

Para luna lmayor levaluación lde lla lmuestra lde ldatos, ly lla lcondición lde llos lmismos lse 

lpresenta, la lcontinuación, lla lprueba lde lT-student lpara lel lindicador lde lproductividad; lpara 

lello, lse lmuestran llas lcaracterísticas lde lla lhipótesis lque lalcanza lel lindicador lde 

lproductividad, len leste lcaso lla lhipótesis lgeneral: 

Contrastación lde llas lprimeras lhipótesis lgenerales l 

Hipótesis lNula l(𝑯𝟎): lLa lMejora lde lProcesos lno loptimiza lla lproductividad len lla 

ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. 

Hipótesis lAlternativa l(𝑯𝒂): lLa lMejora lde lProcesos loptimiza lla lproductividad len lla 

ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. l 

Regla lde ldecisión: 

Ho: l l lµPa l≥ lµPd 

Ha: l l lµPa l< lµPd 

Donde: 

𝝁P𝒂: lProductividad lantes lde limplementar lla lMejora lde lProcesos 

𝝁P𝒅: lProductividad ldespués lde limplementar lla lMejora lde lProcesos 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

De lla ltabla l50, lse lpuede lobservar lque lla lmedia lde lla lproductividad lAntes l(0.5497) les 

lmenor lque lla lmedia lde lla lproductividad lDespués l(0.7632), lpor lconsiguiente lsegún lla 

lregla lde ldecisión lno lse lcumple lHo: lµPa l≥ lµPd; les lasí lque, lse lrechaza lla lhipótesis lnula lde 

lque lla lMejora lde lProcesos lno loptimiza lla lproductividad, ly lse lacepta lla lhipótesis lde 

linvestigación lo lalterna, lpor lla lcual lqueda ldemostrado lque lla lMejora lde lProcesos loptimiza 

lla lproductividad len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna 

lempresa ltextil. 

Tabla l50: lResultados ldel lAnálisis lde lT-Student l 

 Media N 

Desv. 

lDesviación 

Desv. lError 

lpromedio 

Par l1 PRODUCTIVIDAD lANTES ,5497 24 ,00998 ,00204 

PRODUCTIVIDAD 

lDESPUÉS 

,7632 24 ,01310 ,00267 
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A lfin lde lconfirmar lque lel lanálisis les lel lcorrecto, lse lprocede lal lanálisis lmediante lel lpvalor lo 

lsignificancia lde llos lresultados lde lla laplicación lde lla lprueba lde lWilcoxon la lambas 

leficiencias. 

Regla lde ldecisión: 

Si lρvalor l≤ l0.05, lse lrechaza lla lhipótesis lnula 

Si lρvalor l> l0.05, lse lacepta lla lhipótesis lnula 

Tabla l51: lAnálisis lde lla lsignificancia lde llos lresultados lde lT-Student 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

Asimismo, lla lTabla l51 lmuestra lla lprueba lde lT-Student lde llas lmuestras lrelacionadas, 

lqueda ldemostrado lque lel lvalor lde lla lsignificancia les lde l0.000, lsiendo leste lmenor lque 

l0.05, lpor lconsiguiente lse lreafirma lque lse lrechaza lla lhipótesis lnula ly lse lacepta lla lhipótesis 

lalterna lde lque lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla lproductividad len lla ldistribución lde 

lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. 

Prueba lde lHipótesis lEspecífica: lIndicador lde lEficiencia 

Contrastación lde llas lprimeras lhipótesis lespecificas 

Hipótesis lNula l(𝑯𝟎): lLa lMejora lde lProcesos lno loptimiza lla leficiencia len lla ldistribución 

lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. 

Hipótesis lAlternativa l(𝑯𝒂): lLa lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficiencia len lla 

ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. l 

 

Regla lde ldecisión: 

Ho: l l lµPa l≥ lµPd 

Ha: l l lµPa l< lµPd 

Donde: 

𝝁P𝒂: lEficiencia lantes lde limplementar lla lMejora lde lProcesos 
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𝝁P𝒅: lEficiencia ldespués lde limplementar lla lMejora lde lProcesos 

 

Tabla l52: lResultados ldel lAnálisis lWilcoxon l- lEficiencia 

 N Media 

Desv. 

lDesviación Mínimo Máximo 

EFICIENCIA lANTES 24 ,7065 ,00738 ,69 ,72 

EFICIENCIA lDESPUÉS 24 ,8463 ,01070 ,83 ,86 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

De lla ltabla l52, lse lpuede lobservar lque lla lmedia lde lla leficiencia lAntes l(0.7065) les lmenor 

lque lla lmedia lde lla lproductividad lDespués l(0.8463), lpor lconsiguiente lsegún lla lregla lde 

ldecisión lno lse lcumple lHo: lµPa l≥ lµPd; les lasí lque, lse lrechaza lla lhipótesis lnula lde lque lla 

lMejora lde lProcesos lno loptimiza lla leficiencia, ly lse lacepta lla lhipótesis lde linvestigación lo 

lalterna, lpor lla lcual lqueda ldemostrado lque lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficiencia len 

lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. 

A lfin lde lconfirmar lque lel lanálisis les lel lcorrecto, lse lprocede lal lanálisis lmediante lel lpvalor lo 

lsignificancia lde llos lresultados lde lla laplicación lde lla lprueba lde lWilcoxon la lambas 

leficiencias. 

Regla lde ldecisión: 

Si lρvalor l≤ l0.05, lse lrechaza lla lhipótesis lnula 

Si lρvalor l> l0.05, lse lacepta lla lhipótesis lnula 

Tabla l53: lAnálisis lde lla lsignificancia lde llos lresultados lde lWilcoxon l- lEficiencia 

 

 
 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

De lla ltabla l53, lse lpuede lverificar lque lla lsignificancia lde lla lprueba lde lWilcoxon, laplicada 

la lla leficiencia lAntes ly lDespués les lde l0.000, lpor lconsiguiente ly lde lacuerdo la lla lregla lde 

ldecisión lse lrechaza lla lhipótesis lnula ly lse lacepta lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla 

Estadísticos lde lprueba 

 

EFICIENCIA 

lDESPUÉS l- 

lEFICIENCIA 

lANTES 

Z -4,286b 

Sig. lasintótica(bilateral) ,000 

a. lPrueba lde lrangos lcon lsigno lde lWilcoxon 

b. lSe lbasa len lrangos lnegativos. 
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leficiencia len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa 

ltextil. 

Prueba lde lHipótesis lEspecífica: lIndicador lde lEficacia 

Contrastación lde llas lprimeras lhipótesis lespecificas 

Hipótesis lNula l(𝑯𝟎): lLa lMejora lde lProcesos lno loptimiza lla leficacia len lla ldistribución lde 

lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. 

Hipótesis lAlternativa l(𝑯𝒂): lLa lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficacia len lla ldistribución 

lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. l 

Regla lde ldecisión: 

Ho: l l lµPa l≥ lµPd 

Ha: l l lµPa l< lµPd 

Donde: 

𝝁P𝒂: lEficacia lantes lde limplementar lla lMejora lde lProcesos 

𝝁P𝒅: lEficacia ldespués lde limplementar lla lMejora lde lProcesos 

 

Tabla l54: lResultados ldel lAnálisis lWilcoxon l- lEficacia 

 N Media 

Desv. 

lDesviación Mínimo Máximo 

EFICACIA lANTES 24 ,7781 ,01448 ,75 ,81 

EFICACIA lDESPUÉS 24 ,9017 ,00996 ,89 ,91 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

De lla ltabla l54, lse lpuede lobservar lque lla lmedia lde lla leficacia lAntes l(0.7781) les lmenor lque 

lla lmedia lde lla lproductividad lDespués l(0.9017), lpor lconsiguiente lsegún lla lregla lde 

ldecisión lno lse lcumple lHo: lµPa l≥ lµPd; les lasí lque, lse lrechaza lla lhipótesis lnula lde lque lla 

lMejora lde lProcesos lno loptimiza lla leficacia, ly lse lacepta lla lhipótesis lde linvestigación lo 

lalterna, lpor lla lcual lqueda ldemostrado lque lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla leficacia len lla 

ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa ltextil. 

A lfin lde lconfirmar lque lel lanálisis les lel lcorrecto, lse lprocede lal lanálisis lmediante lel lpvalor lo 

lsignificancia lde llos lresultados lde lla laplicación lde lla lprueba lde lWilcoxon la lambas 

leficacias. 
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Regla lde ldecisión: 

Si lρvalor l≤ l0.05, lse lrechaza lla lhipótesis lnula 

Si lρvalor l> l0.05, lse lacepta lla lhipótesis lnula 

Tabla l55: lAnálisis lde lla lsignificancia lde llos lresultados lde lWilcoxon l- lEficacia 

Estadísticos lde lprueba 

 

EFICACIA 

lDESPUÉS l- 

lEFICACIA 

lANTES 

Z -4,286b 

Sig. lasintótica(bilateral) ,000 

a. lPrueba lde lrangos lcon lsigno lde lWilcoxon 

b. lSe lbasa len lrangos lnegativos. 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

De lla ltabla l55, lse lpuede lverificar lque lla lsignificancia lde lla lprueba lde lWilcoxon, laplicada 

la lla leficacia lAntes ly lDespués les lde l0.000, lpor lconsiguiente ly lde lacuerdo la lla lregla lde 

ldecisión lse lrechaza lla lhipótesis lnula ly lse lacepta lla lMejora lde lProcesos loptimiza lla 

leficacia len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana lde luna lempresa 

ltextil. 
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IV.- lDISCUSIÓN 
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En lla linvestigación lrealizada, lal limplementar lla lMejora lde lProcesos lpara lincrementar lla 

lproductividad len lla ldistribución lde lartículos lde lvestir len lLima lMetropolitana len lla 

lempresa lInversiones lRubin’s lS.A.C., lse lconsiguió lcumplir llos lobjetivos lplanteados 

lmediante lla lreducción lde ltiempos ly lactividades lque lno lagregaban lvalor, lla lredistribución 

lde lplanta, lla lredistribución lde lpersonal ly lcapacitación; ltodo lello lresultó len lun lincremento 

lde lla leficiencia, leficacia, ly lpor lende lde lla lproductividad. lEsto lse lpudo lobservar lmediante l 

lmejoras len llos lprocesos linvolucrados, lprincipalmente len lel lárea lde ldistribución, 

lidentificada linicialmente lcomo lproblemática lantes lde lla limplementación lde lmejora. 

Con lrespecto la llos lresultados lde lla lproductividad, lse lobservó lque lla lmedia lde lla 

lproductividad lAntes ltenía lun lvalor lde l0.5497 ly lla lmedia lde lla lproductividad lDespués 

lposee lun lvalor lde l0,7632, lsiendo lequivalente la lun l21.35% lde lincremento len lla 

lproductividad. lEsta lmejora les lrespaldada lpor lYAURI, lLuis; lquien len lsu ltesis l“Análisis ly 

lmejora lde lprocesos len luna lempresa lmanufacturera lde lcalzado.”, laplicó lalgunas 

lherramientas lde llas l5S, llogrando lque lla lproductividad lde lla lproducción lde lcalzados 

lincrementara len lun l30%, lgenerando lun lingreso lde lS/. l56,680 lmensuales lpor lpares 

lincrementados ly lun lahorro lde lS/. l63,360 lanuales lpor lel lreproceso. 

De ligual lmanera, lla leficiencia len lla lempresa, lpresentaba luna lmedia lde lla leficiencia lAntes 

lde l0.7065 ly luna lmedia lde lla leficiencia lDespués lde l0.8463, lsiendo lesto lun lincremento lde 

l13.98%, la lconsecuencia lde lla lmejora lde llos lprocesos. lEste lresultado les lrespaldado lpor 

lMEJIA, lJesús; lquien len lsu ltesis l“Propuesta lde lmejora ldel lproceso lde lproducción len luna 

lempresa lque lproduce ly lcomercializa lmicroformas lcon lvalor llegal”, lel linvestigador lutilizo 

lherramientas ltécnicas ldel lLean lManufacturing lpara ldetectar llas lactividades llas lcuales 

ltienen loportunidades lde lmejora lpara laplicaciones la lproyectos lfuturos, lla laplicación lde lla 

ldistribución lesbelta ly lel lbalance lde llínea lrespecto la lla lsecuencia llógica lde llos lprocesos 

lmejora lla lproductividad len lun l35%, lya lque lse lredujo lde l125 loperarios ldistribuidos lpor 

ltodos llas láreas lde lla llínea lde lproducción la l116 lde lmanera lbalanceada, ly lse lelevó lla 

lproducción lde llas lmicroformas lde l394 la l560 llibros lpor lturno l(281 llibros lpor lcada llínea 

lesbelta). lLa leficiencia lde llínea lmejora lde l61.6% la l94.26%, ly lse lelimina llos ltiempos lque 

lse linvertía len lla lmanipulación lde llas lcajas lcontenedoras lde llos llibros lllamados llotes lde 

lproducción lde l54.8 lmin/día la lcero. 

Por lúltimo, lel lincremento len lla leficacia len lla lempresa lfue lde lun l12.36%, lpues lla lmedia lde 

lla leficacia lAntes lera lde l0.7781 ly lla lmedia lde lla leficacia lDespués lfue lde l0.9017. lEste llogro 

lobtenido les lrespaldado lpor lSANDIVAR, lRomel; lquien len lsu ltesis l“Propuesta lde lmejora 
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ldel lproceso lde luna llínea lde lproducción lde lparabrisas lpara lautos lusando lherramientas lde 

lmanufactura lesbelta”, lel linvestigador lutilizo lherramientas lde lmanufactura lesbelta ltales 

lcomo llas l5S, lkanban, lJust lin ltime, lTPM, lVSM, lSMED ly lPoka lYoke. lLa lpresente 

linvestigación lde ltesis layudo lincrementar lla leficacia len lla lproducción lde lparabrisas lde l201 

la l312 lpor ldía, lademás lse lreducen llos ltiempos lde lproducción lde l7,2 lminutos la l4,6 lminutos 

len lel lárea lde lcurvado ly lde l8.0 lminutos la l4.5 lminutos len lel lárea lde lensamble, lcon lla 

limplementación lde lla lherramienta lTPM len llas láreas lde lcorte-pulido ly lcurvado lse 

lincrementa len l25% lla lefectividad lglobal lde lcada lequipo lanalizado. lLa lpresente 

linvestigación lde ltesis layudo lal linvestigador la lconcluir lque lla linversión ldel lproyecto les 

lviable ly lluego ldel laño l0 lde linversión lse lobtienen lganancias lde l940,890 lsoles. 
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V.- lCONCLUSIONES 
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Conclusiones 

− La lproductividad lincremento lgracias la lla lmejora lde llos lmétodos lde ltrabajos ly 

ldisminución lde llos ltiempos, lse limplementó lla lmejora lde lprocesos ly llos lresultados lfueron 

lóptimos. lLa lproductividad linicial lencontrada len lel lárea lde ldistribución lde lartículos lde 

lvestir lfue lde lun l54.97% len lpromedio lde llos lmeses lde lmayo ly ljunio, lel lcual lluego lde lla 

limplementación lde lla laplicación lde lMejora lde lProcesos, lenfocándonos len lla lmejora lde lla 

leficiencia ly leficacia lse lpudo lincrementar la lun lpromedio lde l76.32% len llos lmeses lde 

loctubre ly lnoviembre. 

 

− La leficiencia linicial lencontrada len lel lárea lde ldistribución lde lartículos lde lvestir lfue lde lun 

l70.65% len lpromedio lde llos lmeses lde lmayo ly ljunio, lel lcual lposteriormente lde lla 

limplementación lde lla laplicación lde lMejora lde lProcesos, lse lpudo lincrementar la lun 

lpromedio lde l84.63% len llos lmeses lde loctubre ly lnoviembre. 

 

− La leficacia linicial lencontrada len lel lárea lde ldistribución lde lartículos lde lvestir lfue lde lun 

l77.81% len lpromedio lde llos lmeses lde lmayo ly ljunio, lel lcual lposteriormente lde lla 

limplementación lde lla laplicación lde lMejora lde lProcesos, lse lpudo lincrementar la lun 

lpromedio lde l90.17% len llos lmeses lde loctubre ly lnoviembre. 
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VI.- lRECOMENDACIONES 
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Recomendaciones 

− Seguir lcon lla lobtención lde ldatos ly lcomparación lde lresultados lobtenidos lmediante llos 

lindicadores lde leficiencia ly leficacia, ltodo llo lque lse lmide lse lpuede lmejorar. lPor lello lcon lla 

laplicación lde lla lMejora lde lProcesos lse lpodrán lefectuar llas lmediciones la llos lprocesos. lSe 

lrecomienda lque lla lMejora lde lProcesos lse ldebe lemplear len ltodos llos lprocesos 

lproductivos. 

 

− Para lincrementar lla leficiencia lse lrecomienda lcontinuar laplicando lla lMejora lde lProcesos ly 

ltiempo lestándar, lpuesto lque lse ldebe laprovechar llos lrecursos lde ltiempo, lreduciendo 

lrecorridos linnecesarios, lactividades lque lno lagregan lvalor lal lproceso lesto lgracias lal 

lcontrol lperpetuo, ltoma lde ltiempos, lcapacitaciones ly lmejora lcontinua. 

 

− Para lincrementar lla leficacia lse lrecomienda limplementar lun lprograma lde lmetas llogradas, 

lincentivos lal lpersonal, lpara lque lel lpersonal lse lsientan lmotivados ly lpuedan lmejorar lsu 

ldesempeño llaboral lcon lrelación la llas lguías lprogramadas. lGracias la lla lmejora lde lprocesos 

lse laumentara lmás lla ldistribución lde lartículos lde lvestir lal ldía. l 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



116 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VII.- lREFERENCIAS 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



117 
 

REFERENCIAS l 

VILAR, lJosé. lCómo lmejorar llos lprocesos len lsu lempresa. l1ª led. lEspaña: lEditorial 

lFundación lConfemetal, l1999, l325 lpp. 

ISBN: l9788489786851 

TOVAR, lArturo ly lMOTA, lAlejandro. lUn lmodelo lde ladministración lpor lprocesos. l1ª led. 

lMéxico: lEditorial lPanorama, l2007, l81 lpp. l 

ISBN: l968-38-1625-8 

CASO, lAlfredo. lTécnicas lde lMedición ldel lTrabajo. l2ª led. lEspaña: lEditorial lFundación 

lConfemetal, l2006, l231 lpp. l 

ISBN: l9788496169890 

MEYERS, lFred. lEstudios lde ltiempos ly lmovimientos. l2ª led. lMéxico: lEditorial lPrentice 

lHall, l2000, l352 lpp. l 

ISBN: l968-444-468-0 

QUESADA, lMaría ly lVILLA, lWilliam. lEstudio ldel lTrabajo: lNotas lde lclase. l1ª led. 

lColombia: lEditorial lInstituto lTecnológico lMetropolitano, l2007, l187 lpp. l 

ISBN: l978-958-98275-9-8 

BERENSON, lMark ly lLEVINE, lDavid. lEstadística lbásica len ladministración. l6ª led. 

lMéxico: lEditorial lPrentice lHall, l1992, l1524 lpp. l 

ISBN: l9789688802274 

ARENAS, lJosé. lControl lde ltiempos ly lproductividad: l¡La lventaja lcompetitiva! l1ª led. 

lEspaña: lEditorial lThomson, l2005, l54 lpp. 

ISBN: l84-283-2690-8 

GARCÍA, lRoberto. lEstudio ldel lTrabajo: lIngeniería lde lmétodos ly lmedición ldel ltrabajo. l2ª 

led. lMéxico: lMcGraw-Hill, l1998, l459 lpp. l 

ISBN: l9788479782306 

LEMA lCalluchi, lHilda lMariela. lPropuesta lde lMejora ldel lProceso lProductivo lde lla lLínea 

lde lProductos lde lPapel lTisú lmediante lel lempleo lde lherramientas lde lManufactura lEsbelta. 



118 
 

lTesis l(Título lIngeniero lIndustrial). lLima: lPontificia lUniversidad lCatólica ldel lPerú, 

lFacultad lde lCiencias le lIngeniería, l2014, l112 lpp. l 

PROKOPENKO, lJoseph. lLa lgestión lde lla lproductividad. lGinebra: lOrganización 

lInternacional lde lTrabajo, l1989. l333 lpp. 

ISBN: l9223059011 

QUILLUPANGUI lPastillo, lLuis lCarlos. lIncremento lde lla lProductividad len lla lLínea lde 

lProducción lde lBordados len lla lIndustria lJORIBORDADOS lS.A. lTesis l(Título lIngeniero 

lIndustrial). lQuito: lUniversidad lCentral lDel lEcuador, lFacultad lde lIngeniería, lCiencias 

lFísicas ly lMatemática, l2014. l110 lpp. 

SOCCONINI, lLuis. lLean lManufacturing lpaso la lpaso. lMéxico: lGrupo lEditorial lNorma, 

l2008. l352 lpp. 

ISBN: l9789700919324 l l l 

CANO, lMario. lOptimización lde lrecursos len luna lmicroempresa lde lmanufactura lutilizando 

lalgunas lde llas lherramientas lLean lManufacturing. lTesis l(Maestría len lCiencias). lMéxico: 

lInstituto lPolitécnico lNacional lde lMéxico, lFacultad lde lCiencia le lIngeniera, l2009. 

TORRES, lMaría. lReingeniería lde llos lprocesos lde lproducción lartesanal lde luna lpequeña 

lempresa lcervecera la lfin lde lmaximizar lsu lproductividad. lTesis l(Ingeniería lIndustrial). 

lLima, lPerú: lPontificia lUniversidad lCatólica ldel lPerú, lFacultad lde lCiencia le lIngeniería, 

l2014. 

VALDERRAMA, lSantiago. lPasos lpara lelaborar lproyectos lde linvestigación lcientífica.5ta 

ledición. lPerú: lLima, l2015, l350.pp. 

ISBN l9786123028787 

ARIAS, lFidias. lEl lproyecto lde linvestigación. lIntroducción la lla lmetodología lcientífica. l6ª 

led. lCaracas: lEditorial lEpisteme, lC.A., l2012. l143 lpp. l l l l l l l l l l l l l l l l l l l 

ISBN: l9800785299 

BRAVO, lJuan. lGestión lde lprocesos. lSantiago lde lChile: lEditorial lEvolución lS.A, l2008. 

l408 lpp. l 

ISBN l9567604088 

GUAJARDO, lEdmundo. lAdministración lde lla lcalidad ltotal lMéxico: lEditorial lPax 

lMéxico, l1996.182 lpp. 



119 
 

ISBN: l9789688605059 

MEMBRADO, lJoaquín. lInnovación ly lmejora lcontinua lsegún lel lmodelo lEFQM lde 

lexcelencia. l2a
 led. lMadrid: lEdiciones lDíaz lde lSantos, l2002. l296 lpp. 

ISBN: l9788479786427 

MIRANDA, lFrancisco, lCHAMORRO, lAntonio ly lRUBIO, lSergio. lIntroducción la lla 

lgestión lde lla lcalidad. lMadrid: lDelta lPublicaciones, l2007. l258 lpp. 

ISBN: l9788496477643 

SUÑE, lAlbert, lGIL, lFrancisco ly lARCUSA, lIgnacio. lManual lPráctico lde lDiseño lde 

lSistemas lProductivos. lMadrid: lDíaz lde lSantos, l2010. l320 lpp. 

ISBN: l9788479786427 

ROJAS, lWening. lIncremento lde lproductividad lmediante lel lanálisis lde lprocesos, len lun 

lnegocio ltextil lde lexportación. lTesis l(Ingeniería lIndustrial). lLima, lPerú: lUniversidad 

lNacional lde lIngeniería, lFacultad lde lIngeniería lIndustrial ly lSistemas, l2010. 

NIQUEN lArmando. lPropuesta lpara lla limplementación lde lun lsistema lintegrado lbasado len 

lla lnorma lglobal lGAP ly lOHSAS l18001:2007 l– lpara lmejorar lla lproductividad len lla 

lempresa lBeggie lPerú lS.A. lTesis l(Ingeniería lIndustrial). lTrujillo, lPerú: lUniversidad 

lPrivada ldel lNorte, lFacultad lde lIngeniería ly lArquitectura, l2015. 

ROCHA lLora, lAdriana lMarcela. lPropuesta lde limplementación ldel lmodelo lde lgestión 

lLean lManufacturing len lla lempresa lAjover lS.A. lTesis l(Administración lde lempresas). 

lCartagena lde lIndias: lUniversidad lde lCartagena, lFacultad lde lCiencia lEconómicas ly 

lAdministrativas, l2015. 

TORRES, lMaría. lReingeniería lde llos lprocesos lde lproducción lartesanal lde luna lpequeña 

lempresa lcervecera la lfin lde lmaximizar lsu lproductividad. lTesis l(Ingeniería lIndustrial). 

lLima, lPerú: lPontificia lUniversidad lCatólica ldel lPerú, lFacultad lde lCiencia le lIngeniería, 

l2014. 



120 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ANEXOS 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



121 
 

Anexo l1: lMatriz lde lCoherencia 

 lFuente: l(Elaboración lpropia) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MATRIZ DE COHERENCIA
PROBLEMAS HIPÓTESIS OBJETIVOS

GENERALES

La Mejora de Procesos optimiza la 

productividad en la distribución de artículos 

de vestir en Lima Metropolitana de una 

empresa textil - Lima, 2018

La Mejora de Procesos optimiza la eficacia 

en la distribución de artículos de vestir en 

Lima Metropolitana de una empresa texil - 

Lima, 2018

Determinar de qué manera la Mejora de 

Procesos optimiza la eficacia en la 

distribución de artículos de vestir en Lima 

Metropolitana de una empresa textil - Lima, 

2018

Determinar de qué manera la Mejora de 

Procesos optimiza la productividad en la 

distribución de artículos de vestir en Lima 

Metropolitana de una empresa textil - Lima, 

2018

ESPECÍFICOS

¿De qué manera la Mejora de Procesos 

optimiza la eficiencia en la distribución de 

artículos de vestir en Lima Metropolitana de 

una empresa textil -Lima, 2018?

La Mejora de Procesos optimiza la eficiencia 

en la distribución de artículos de vestir en 

Lima Metropolitana de una empresa texil - 

Lima, 2018

Determinar de qué manera la Mejora de 

Procesos optimiza la eficiencia en la 

distribución de artículos de vestir en Lima 

Metropolitana de una empresa textil - Lima, 

2018

¿De qué manera la Mejora de Procesos 

optimiza la eficacia en la distribución de 

artículos de vestir en Lima Metropolitana de 

una empresa textil -Lima, 2018?

¿De qué manera la Mejora de Procesos 

optimiza la productividad en la distribución 

de artículos de vestir en Lima Metropolitana 

de una empresa textil -Lima, 2018?
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Anexo l2: lFormato lde lDiagrama lde lActividades ldel lProceso l 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

PRE-TEST

SI NO

Almacenamiento

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PRE-TEST POST-TEST

ACTIVIDAD POST-TEST

Actividad: 
Operación

Transporte

Metodo :               Operarios (s): 
Inspección

TOTALES

Producto: 
Espera

Elaborado: Fecha: Tiempo(min): 

Operario: Lote: Distancia(m): 

TIEMPO 

(MIN)

DISTANCIA 

(M)

VALOR
N° ACTIVIDAD

TOTAL
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Anexo l3: lFormato lde lToma lde lTiempos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: l(Elaboración lpropia)

TOTAL

Día  24Día  13Día  14Día  15Día  16Día  17Día  18Día  19Día  20Día  21Día  22Día  23Día  12

Producto: Elaborado: Enrique Manuel  Campos  Marchan

N° ACTIVIDAD Día  1 Día  2 Día  3 Día  4 Día  5 Día  6 Día  7 Día  8 Día  9 Día  10Día  11

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

PRE-TEST POST-TEST

Actividad: Distrirbución Lima Metropolitana
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Anexo l4: lFormato lCálculo lNúmero lde lMuestras 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

 

 

Producto: Elaborado: 

N° ACTIVIDAD

CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

PRE-TEST POST-TEST

Actividad: 
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Anexo l5: lFormato lde lMedición lde lTiempo lEstándar 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 

 

 

 

H E CD CS C V

Elaborado por: Producto: 

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE DISTRIBUCIÓN DE ARTÍCULOS DE VESTIR

Empresa: Área: 

Método: Proceso: 

SUPLEMENTOS TOTAL 

SUPLEMENTOS
TIEMPO ESTÁNDARN° ACTIVIDAD PROMEDIO

WESTINGHOUSE FACTOR DE 

VALORACIÓN

TIEMPO 

NORMAL
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Anexo l6: lFormato lde lMedición lde lla lProductividad 

Fuente: l(Elaboración lpropia) 
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S6

EFICIENCIA x EFICACIA = PRODUCTIVIDAD

Elaborado: Área: 

Dia Semana

MÉTODO

Observaciones

S7

S8

TOTAL

S1

S2

S3

S4

S5
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Anexo l7 l– lSistema lWestinghouse 

Fuente: lOIT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0.15 A1 Habilísimo 0.13 A1 Habilísimo 

0.13 A2 Habilísimo 0.12 A2 Habilísimo 

0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente

0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente

0.06 C1 Bueno 0.05 C1 Bueno

0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno

0 D Medio 0 D Medio

-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular

-0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular

-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo

-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta

0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente

0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Medias 0 D Media

-0.03 E Regulares -0.02 E Regular

-0.07 F Malos -0.04 F Malos

HABILIDAD

CONDICIONES CONSISTENCIA

ESFUERZO
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Anexo l8: lFicha lde lvalidación l1 l 

 

 l 
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Anexo l9: lFicha lde lvalidación l2 
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Anexo l10: lFicha lde lvalidación l3 
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ACTA DE APROBACIÓN DE ORIGINALIDAD DE TESIS



135 
 

FICHA DE TURNITIN
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FORMULARIO DE AUTORIZACIÓN PARA LA PUBLICACIÓN 

ELECTRÓNICA DE LA TESIS
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AUTORIZACIÓN DE LA VERSIÓN FINAL DEL TRABAJO DE 

INVESTIGACIÓN 




