UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Ingenieria de métodos en el area Operaciones para incrementar
la productividad de una empresa Distribuidora de Materiales de
Construccion, Ate, 2021

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
INGENIERA INDUSTRIAL

Autores:
Casas Luna, Merly Janeth (ORCID:0000-0001-5060-4927)
Rodas Alejo, Geraldine Pilar (ORCID:0000-0003-2453-4499)

Asesor:

Magtr. Villaroel Nufiez, Eduardo Julian (ORCID:0000-0002-1884-2682)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

LIMA — PERU

2021



Dedicatoria

Dedicado al forjador de nuestros
caminos, padre celestial; el que
nos acompafa y siempre nos
levanta del continuo tropiezo, asi
como a nuestros padres y a las
personas que nos demuestran
SuU MAs sincero apoyo.



Agradecimiento

A las personas que siempre
estan para darnos su apoyo
incondicional y nos motivan
constantemente a alcanzar
nuestras metas y suefios.
Un eterno agradecimiento a
nuestros padres.



INDICE DE CONTENIDOS

INTRODUCCION. ...ttt et e e e 12
1.1. Realidad ProblematiCa..........ccooiiiiiiii 12
1.2. Formulacién del Problema...........ooooiiiii 13
1.2.1. Problema General..........o.oiiiiiii 15
1.2.2. Problemas ESpecifiCoS.........cooiiiiiiiiii 15
2 Justificacion del EStUdio........ocveiuiiiii i, 16
2. L HIP O SIS ettt 17
2.1.1. HIPOESIS GENETAl. ...\ e 17
2.1.2. HipOtesis ESPECIfiCaS.......o.vuieiiiii e 17
2.2, O BEIVOS et 17
2.2.1. Objetivo General..........cccooiiii i 18
2.2.2. Objetivos ESPECIfiCOS. ......oviriei i 18
MARCO TEORICO ...ttt 18
2.1, TrabajOs PreViOS. ..o 18
2.1.1. Antecedentes NaCIONAIES. ..........couiuiiiiiiii e 18
2.1.2. Antecedentes Internacionales. ...........coveveiiiiiiiiiiniiiieas 20
2.2. Teorias Relacionadas al Tema...........ccooiiiiiiiiiiiieeeae 22
2.2.1. Variable Independiente: Ingenieria de Métodos........................ 23

2.2.2. Variable Dependiente: Productividad.................ccccoeeiiiiiiieienn. .28

METODOLOGIA. ...ttt a e 29
3.1. Disefio de INnvestigacCion.........coouiiiiiiiiii i 29
3.2. Variables, Operacionalizacion..............cccooiiiiiiiiiiiiciieeee 29
3.3. PODIacion Yy MUESTIra. ..o 31

3.3.1. PODIACION. ... 31



3.3, 2, MUBSI A ..o e 31
B33, MUEBSIIEO . . e e e 31
3.3.4. Criterios de Inclusion y EXClUSION............oooiiiiiiiiie, 32

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad..... ... 32
3.4.1. Técnica de recoleccion de datos. ...........ccovuvieiiiiiiiiiiiiiiienenn. 32
3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos.............ccoveviiniiiiienennnn. 32
34.3. ValidezZ. ... 33
3.4.4. Confiabilidad...........coiiii e 34
3.5, ASPECTOS BLICOS ... ittt 35
3.6. Implementacion de la Propuesta..........cooooiiiiiiiiiiiiiiieieans 35
3.6.1. Situacion INICIal....... ..o 35
38,11, Pre TSt e 41
3.6.2. Propuesta 0 MeJOra. .. ... 52
3.6.2.1. Cronograma de EJECUCION.........ouiuiiiiiiii e 53
3.6.2.2. Costos por Fases: Fase de Implementacion y Pos test.................... 57
3.6.2.3. FINANCIAMIENTO. ... ettt 57
3.6.3. Implementacion de la Mejora. .........cc.ovieiiiiiii e 69
3.6.4. Resultados de la Implementacion..............ccoviiiiiiiiiiiiieeeene 69
V. RESULTADOS. .. e 72
4.1. ANAliSisS DESCIIPLIVO ... 72
4.1.1. Andlisis Descriptivo de la variable independiente...................... 72
4.1.2. Andlisis Descriptivo de la variable dependiente......................... 74
4.2. Analisis Inferencial....... ..o 79
4.2.1. Andlisis de la hipotesis general...........ccooeiiiiiiiii e 79
4.2.2. Analisis de la hipotesis especifica L........ccoeieveiiiiiiiiiiiiiieeens 80



4.2.3. Analisis de la hipotesis especifica 2.........c.coooeiiiiiiiiiiiii. 81

V. DISCUSION

........................................................................... 82
VI. CONCLUSIONES. ... e 84
VII. RECOMENDACIONES..... ..ot 85
REFERENCIAS . .. e 86
ANEXOS . e 92



INDICE DE TABLAS

Tabla 1 Tabla de Par€tO........cccooeiieee i e e e e eeeeneeeees 14
Tabla 2 Matriz de operacionalizacCion.............ccccceeieiiiiiiiie e 30
Tabla 3 Evaluacion de Expertos-Estudio de tiempos..........cccccceeeeeeeeevvinnnnnn. 33
Tabla 4 Evaluacion de Expertos-Estudio de meétodos..........cccceeeveeevviiinnnnnnnn. 33
Tabla 5 Evaluacion de Expertos-Cumplimiento de metas............ccccccveeeee. 34
Tabla 6 Evaluacion de Expertos-Optimizacion de recursos...........ccccceeevveene. 34
Tabla 7 Portafolio de productos que comercializa la empresa-Varillas......... 34

Tabla 8 Portafolio de productos que comercializa la empresa-Cementos....39
Tabla 9 Portafolio de productos que comercializa la empresa-Ladrillo.......... 40

Tabla 10 Portafolio de productos que comercializa la empresa-Agregados..40

Tabla 11 Registro de toma de tiemMPO......ccovveeeiieeiieeeece i e a7
Tabla 12 Calculo del tiempo promedio............ovvvveeiiiiiiiiiiee e 47
Tabla 13 Actividades del proceso comercial de valor agredo y de no valor
=0 | (=0 T=To [0 TSP 48
Tabla 14 Tiempo estandar de las actividades del ejecutivo de ventas.......... 48
Tabla 15 Analisis de 10S iNdICAdOrES.........cc.uuuiiiiiiiiiiiiiie e 49
Tabla 16 Registro de toma de tiemPOS.........coeeeiieiiieeieieeiieeeeee s 49
Tabla 17 Calculo del tiempo promedio............ueeviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 50
Tabla 18 Actividades del proceso comercial de valor agredo y de no valor
=0 =0 = o o T 50
Tabla 19 Tiempo estandar de las actividades del almaceneros..................... 51
Tabla 20 Analisis de 10S INAICAOIES..........uuviiiiiiiiiiieieciiiiiiiee e 51
Tabla 21 Duracion de la investigacion................uuiieeiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaans 56
Tabla 22 Costos de 1a INVEISION..........ccooeiiiiiiiiiieiieeeeeeeee s 57
Tabla 23 Seleccion de actividades............ccccuiviiiiiiiiiiii 59
Tabla 24 Problemas observados en las actividades............cccccevvievieiiiiennnnn. 60
Tabla 25 Técnica del Interrogatorio SiStematiCo...........ccccceeeveeiieeeiiieiiiiiiiiennn, 62
Tabla 26 Mejora de las actividades que generan valor............cccccceeeeeeeeeeennn. 63
Tabla 27 Mejora de las actividades que generan valor..............c...c..ueevvvvnnnn. 63
Tabla 28 Mejora de las actividades que generan valor............cccccoeeveivieenes 64
Tabla 29 Mejora de las actividades que no generan valor.............ccccccee...... 64



Tabla 30 Plan de implementacion.............oocuuuiiiiiiiiiiiiie e 65

Tabla 31 Plan de implementacién para la metodologia...............cccocvvvvnnnnee. 65
Tabla 32 Diagrama mejorado — Atencién al cliente................cccceeeevvnes 67
Tabla 33 Diagrama mejorado — Despacho...........ccccoevviviiviiiieieiicicieeeenn. 68
Tabla 34 Tiempos observados post test — atencion al cliente..................... 69
Tabla 35 Tiempos estandar post-test — atencién al cliente..................... 70
Tabla 36 Tiempos observados post test —despacho............cccceeeieeennnnnns 70
Tabla 37 Tiempos estandar post-test — despacho........ccccvvevveeeeeieeeiiiiinnnn, 70
Tabla 38 Datos de indicadores post-test — Atencion al cliente...................... 71
Tabla 39 Datos de indicadores post-test — Despacho............ccccoeveveiennnnee. 71
Tabla 40 Tabla de prueba de normalidad — Atencion al cliente.................... 75
Tabla 41 Tabla de prueba de normalidad — Despacho............ccc.cccevuunnn... 76
Tabla 42 Tabla de prueba de normalidad — Eficiencia...............cccccevvvvvvnnnnns 77
Tabla 43 Tabla de prueba de normalidad — Eficacia...............ccccceevvvvvinneenn. 78
Tabla 44 Tabla de prueba de hipOtesis.........ccuuiiiiiiiiiiiiii e 79
Tabla 45 Tabla de prueba de hipotesis— Atencion al cliente......................... 80

Tabla 46 Tabla de prueba de hipotesis— Despacho..........ccccoeveeiviiiiiniiennnnn. 81



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 Diagrama de IShIKaWaL..............cceveiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e 13
Figura 2 Diagrama de Pareto...........c.oooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie et 15
Figura 3 Ingenieria de MEtOUOS.........c.eeviiiiiiiiiiee e 25

Figura 4 Guia de Laboratorio de Ingenieria de Métodos............cccceecuvvrreennnn. 25
Figura 5 Introduccion al estudio de trabajo.........ccccoeviiieieiiiiiiiiiiiie e, 26
Figura 6 EStudio al trab@jo..........cccuuuiiiiiiiiiiiieeei e 27
Figura 7 Arbol de causas en la demora de los despachos.............c..ccueune... 41
Figura 8 Diagrama de operaciones del proceso de despacho........................ 42
Figura 9 Diagrama de actividades del proceso de despacho..............ccccceee.e. 42
Figura 10 Arbol de causas de las demoras del ejecutivo de ventas................ 43
Figura 11 Diagrama de operaciones del proceso de ventas...........cccccveveeeeenn. 44
Figura 12 Diagrama de operaciones del proceso de ventas.................c......... 45
Figura 13 Arbol de causas de la capacidad de atencion.................c.ccocv.e.... 46

Figura 14 Resumen de productividad...............couuuveiiiiiiiiiiieeiieeeeceeeeeeeeeeiieen 52
Figura 15 Alternativas de Herramientas de solucion.............ccccceevvvvvcccinneenn. 52
Figura 16 Etapas de la implementacion de la ingenieria de métodos............ 53

Figura 17 Tabla de Gantt.........cccoooi i 54
Figura 18 Duracion de la investigacion.............ceeiieeeeeeeeeeeeeeeeeecvcn e 55
Figura 19 Procesos SeleCCioNados............uuuuiieiiieeeiiiiiiii e eeeee e 58
Figura 20 Problemas hallados..............coooviiiiiiiieiicccciee e 61
Figura 21 Cambio del Estudio de Métodos-Despacho............cccccceeeeeviiieenennn. 72
Figura 22 Cambio del Estudio de Métodos-Atencion al Cliente...................... 72
Figura 23 Cambio del tiempo — Despacho...........cccoooeiieiiiiiiiiiiccce e 73

Figura 24 Cambio del tiempo — Atencidn al Cliente..............cccoeeevviviiiieiiinnnnns 73

Figura 25 Productividad antes y deSPUES.........cccceveevriieeiiieeiei e 74



RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion se ha desarrollado con la finalidad de
implementar la ingenieria de métodos para poder incrementar la
productividad en la empresa distribuidora de Ate especificamente en el
area de operaciones. Para poder analizar y plantear las implementaciones
se realiz6 unas 12 semanas antes y para el seguimiento constante 12
semanas después viéndose el andlisis de los puntos criticos, Para ello los
instrumentos utilizados para esta investigacion fueron los formatos de
recoleccion de datos, observacion de campo no experimental y la
medicion del tiempo. En la toma de datos existeuna variacion muy alta
tanto como el pre y post, Esto concluye que la implementacién de la
ingenieria de métodos es valida para poder incrementarla productividad
en la compafia se logré optimizar los recursos tanto como el cumplimiento

de metas.

Palabras claves: Ingenieria de métodos, productividad, implementacion
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ABSTRACT

The following research work has been developed in order to implement the
engineering of operations methods to increase productivity in the Ate
distribution company specifically in the area of. In order to analyze and
propose the implementations, it was carried out about 12 weeks before
and for constant monitoring 12 weeks later, seeing the analysis of the
critical points, For this the instruments used for this research were the data
collection formats, non- experimental field observation and time
measurement. In data collection there isa very high variation both pre and
post, This concludes that the implementation of method engineering is
valid in order to increase productivity in the company, optimizing resources

as well as meeting goals.

Keywords: Methods engineering, productivity, implementation
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I. INTRODUCCION
1.1. Realidad Probleméatica

Las compafiias del rubro de construccion en la actualidad deben hacer
frente a diversas problematicas que vienen evolucionando en esta
humanidad globalizada donde el mantenimiento se desarrolla con el
Desarrollo tecnolégico, entre los primordiales problemas en muchas
ocasiones estd el dificil acceso de tecnologias y comunicacion, la
deficiencia en la planteamiento y mejoramiento de los desarrollos
productivos, la disminuida alteracion en certificaciones, entre otras cosas.
En vista que la competencia por tener el incremento de consumidores, se
da la busqueda de tecnologia y realizar la reingenieria para ver de forma
mas clara los procesos que a la vez generen una competente productividad
con la accesibilidad de distintas herramientas que permita a la empresa
utilizar sus recursos de manera fiable que aporte logros a los objetivos y

metas que se hayan planteado.

Las organizaciones proveedoras del sector de la construccion en nuestro
pais actualmente se estan adaptando a las tecnologias, pero muchas de
ellas no cuentan con una adecuada gestion, porque el mantenimiento no
solo consta en hacer las reparaciones de maquinas sino que es una de las
partes mas fundamental de la empresa y de cdmo se organicen
empresarialmente  de manera que involucren los costes y los
rendimientos asi como también la complejidad en las actividades
estableciendo una necesidad de realizar una planeacion conjuntamente con
la administracion y los procesos de operaciones. La distribuidora, que se
encarga de comercializar productos de construccion, dentro del area de
operaciones se encuentra la zona de ventas, almacén y despacho, esta
area es donde se presenta diversos problemas tales como: pérdida de
tiempo en realizar la limpieza, generar un orden, la falta de revision de los

productos antes de los despachos, comunicacion y reproceso.

En esta investigacion con la adaptacion de la ingenieria de métodos, se
desarrollé y mejoro las actividades de trabajo del ejecutivo de ventas y del
almacenero con el fin de poder disminuir los tiempos de atencién. Se hizo la

proposicion de mejoras considerando la técnica de las 5S’s y la
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incorporacion de un almacenero para agilizar y dar apoyo a los tiempos de
despacho. Larazon de la investigacion sera de identificar el problema vy el
desarrollo del marco tedrico donde se busca antecedentes a los términos
conceptuales, la formulacion de los objetivos, asi como las hipétesis
relacionadas a las variables de la investigacion, por otro lado el desarrollo
de la metodologia a empleares con la consideracién de las variables y la
unidad de andlisis, culminando con el estudio de los resultados y la
verificacion mediante las pruebas estadisticas de las hipétesis

1.2. Formulacién del Problema

En el actual informe de investigacién se examinara la indagacién otorgada
por parte de la empresa, para asi poder evaluar y plantear la adaptacion de
la ingenieria de métodos, ya que es el método que nos servira para
simplificar los procedimientos con el reconocimiento de los procesos que
sean necesarios y para poder llevar a prueba las propuestas acertadas que
permitan reestablecer las fallas que se encuentren, posteriormente se

buscara analizar los problemas hallados en el diagrama de Ishikawa.

En la figura n°1l se puede observar 18 problemas que conllevan a la

disminucion de la productividad.

Figura n° 01: Diagrama de Ishikawa

HOMBRE MAQUINA ENTORNO
Falta de incentivo y Falta de un plan de Anlbisrites:de trabajo
motivacién al % mantenimiento ~——————>'
desorgamzados
personal preventivo
Continuo cambio de 3 Maquinarias que ya Mala distribucion de
personal cumplieron el CIC|0 areas
Sobrecarga de Tecnologia limitada ————————3 Problemas de 3
trabajado gl ergonomia
BAJA

PRODUCTIVIDAD
Perdidas

primordiales de ~————>

tiempo

Falta de capacitacion

Retradso‘en E egtretga — que generan ————>
e los Productos actividades inncesarias

Productos fuera de las Fal
especificaciéon ———————> altadelun proceso _
A adecuado
Falta de ordeny Indicadas
clasificacion de los 3 Falta de planificacion 3
productos entregados en

y supervision
oficina

Puntos criticos de control
en el area

Falta de indicad
" do protuctided
MATERIAL METODO MEDIDA

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 1. Tabla de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

NIVEL | FREC. EREC
N° CAUSAS FRECUENCIA| DE DE ACUM % |%A.
IMP. | IMP. :
1 [indicadores de productividad 5 18 90 90 12% | 11%
2 | mala distribucién 5 17 85 175 | 11% | 22%
3 | puntos criticos de control 5 16 80 255 | 11% | 33%
falta de un plan de mantenimiento
4 | preventivo 4 15 60 315 8% | 41%
5 |[falta de planificacion y supervision 4 14 56 371 8% | 49%
6 |tecnologia limitada 4 13 52 423 7% | 56%
7 | pérdidas de tiempo 4 12 48 471 6% | 62%
8 [retraso en las entregas 4 11 44 515 6% | 68%
9 [falta de capacitacién 4 10 40 555 5% | 74%
10 | falta de orden y clasificacion 4 9 36 591 5% | 79%
11 | proceso inadecuado 4 8 32 623 4% | 83%
12 | maquinas que cumplieron su ciclo 4 7 28 651 1% | 87%
13 | ambientes desorganizados 5 6 30 681 1% | 91%
14 | sobrecarga de frabajo 4 5 20 701 3% | 93%
15 | continuo cambio de personal 4 4 16 717 2% | 96%
productos fuera de las
16 | especificaciones 4 3 12 729 2% | 97%
falta de incentivo y motivacion al
17 [ personal 4 2 8 737 1% | 98%
18 | problemas ergonémicos 3 1 3 740 0% | 99%
‘ T e — D (00| P
FRECUENCIA NIVEL DE IMPORTACIA
1 NUNCA Se enumera del 1 al 18,
§ 5E \?Q;LEUCNU%DO donde 1indicamenor
4 FRECEUNTEMENTE E:ggg:?‘_cyi_a" 8 de ma_yor .............
5 SIEMPRE

El nivel de importancia y la frecuencia han sido evaluadas mediante criterio

propio, observando las actividades del proceso mas frecuentes del problema. En

la frecuencia se considera que tan continuo es el problema, asumiendo (1)

como un problema que no se ha presentado y (5) como una cuestién que

siempre se presenta. Con respecto al nivel de importancia, se considerd la

escala del 1 al 18, donde 18 se considera como mayor consideracion y 1 indica

menor consideracién. Finalmente, la multiplicacién del nivel de importancia y la

frecuencia, nos permitio elaborar el diagrama de Pareto donde se podra

observar en la figura 2.
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Figura n® 2: Diagrama de Pareto

GRAFICO DE PARETO
740 _ 97% 98% _99% 100%
. 933, 904

666 3 90%
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(WN]
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= =
& 370 50% é
B [+
¢ 296 0% O
L o.

222 30%

148 20%

60
74 11 56 52 48 44 40 36 33 .3 30 10%
20 16 12 g 3
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
CAUSAS
B FRECUENCIA  ==g==PORCENTAIE

Fuente: Elaboracion Propia
Se concluye por lo descrito y analizado anteriormente que el titulo de
nuestra investigacion sera: Ingenieria de meétodos en el area de

Operaciones para incrementar la productividad de la empresa.

1.2.1. Problema General

En este punto encontramos ¢En qué medida la aplicacion de la Ingenieria de
métodos incrementara la productividad en el area de operaciones de la
Distribuidora de materiales de Construccion ubicado en Ate-Lima, Peru,
20217

1.2.2. Problemas Especificos

Como primer problema especifico tenemos ¢En qué medida la ingenieria de
métodos reduce el tiempo de despacho de los materiales en el almacén?, en el
segundo problema especifico ¢ En qué medida la ingenieria de métodos reduce
el tiempo de trabajo del ejecutivo de ventas en las funciones diarias? Y como
ultimo tenemos ¢En qué medida la ingenieria de métodos mejorara la

capacidad de atencion al cliente?
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1.3. Justificacion del Estudio

En cuanto a la justificacion encontramos lo siguiente, Nacionales Reatil (2019)
nos dice que “la industria ferretera y su crecimiento esta ligado de manera
directa con el comportamiento del rubro de la construccién, no obstante, hay
que diferenciar nitidamente la efectividad de los canales de distribucion: un
lado masivo, en composicion por las bodegas, distribuidores ferreteros
mayoristas, campos de feria y distribuidores ferreteros mayoristas. Por otro
modo tenemos al retail o canal moderno, cubierto por los grandes almacenes
detallistas con operadores como Homecenter, Promart, Sodimac entre los
principales y otros de acabados del hogar mucho mas especializados en
productos determinados.” asi mismo Ciat (2019) refiere que las empresas que
distribuyen materiales de construccion; “son el pilar fundamental de toda
economia, aunque mayormente de ellas se siguen gerenciando
experimentalmente , sin asumir la intervencion técnica y profesional en sus
procesos. Aspectos como la situacion economica del pais, la dificultad de
acceder al financiamiento, la diversidad de impuestos del sistema tributario, la
dificil situacion de orden publico, el dificil acceso a la extensa legislacion
laboral y los mercados externos; han generado que muchas de ellas queden
fuera de los competidores.” La justificacion teorica, trabajar como distribuidor
de materias de construccion consta también la realizacion de muchas tareas
gue se realicen en la distribucion general, en cual sea el caso se debe hacer
gran numero de tareas administrativas con ciertos procesos que precisan de
coordinacion; estableciendo con los proveedoras la cantidad y los tipos
necesarios de materiales que se necesitara, implicando también desarrollar y
ejecutar trabajaos de almacenamiento y distribucion, Mi Carrera Universitaria
(2021) nos dice que “la Ingenieria de Métodos conlleva procesos, donde se
produce en el menor plazo posible y costo también. Otros nombres mediante
los cuales puedes conocer a la Ingenieria de Métodos son como Simplificacion
del Trabajo o Andlisis de Operaciones.” Guerrero (2011) “En general,
podemos decir que la ingenieria de métodos es la técnica encargada de
aumentar la productividad con los mismos recursos para obtener |o mismo con
menos recursos dentro de una empresa, utilizando para ello un estudio

sistematico y critico de las procedimientos, operaciones y métodos de
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trabajo.” La justificacion social involucrarqd a todos los personales de la
empresa para que puedan contribuir con la adaptacion de este proyecto de
investigacion ya que en parte buscan una mejora y estan comprometidos con
el mejoramiento de la empresa, de tal modo que aumenten su capacidad y los
conocimientos desde el primer momento en que llegan los productos hasta que
son despachados a los clientes. En cuanto a la justificacion econémica se vera
beneficiada la empresa Distribuidora Atencio, ya que se busca aumentar la
productividad del area de operaciones por medio del uso de la ingenieria de
meétodos, lo cual se espera ver reflejado de manera monetaria.

1.4. Hipotesis

Segun Soriano (2013) “La hip6tesis es una proposicion que se presume de la
relacion entre dos o mas variables. Son patrones de una investigacion, de
manera que muestran lo que estamos averiguando o empleando probar y se
conceptualiza como explicaciones tentativas del fendmeno perspicaz,
expresando a manera de proposiciones. Deben relacionar una situacion social
real, sus conceptos deben precisos, para observarlo y poder medir. La relacion
entre variables propuesta por una hipotesis debe ser ilustre y probable.”

1.4.1. Hipotesis General

Esta investigacion tiene como hipotesis general: Mediante la aplicacion de la
Ingenieria de métodos se incrementa la productividad en el area de
operaciones de la Distribuidora de materiales de Construccion ubicado en Ate-
Lima, Peru, 2021.

1.4.2. Hipotesis Especificas

Como primera hipotesis Especifica: Por medio la aplicacion de la ingenieria de
métodos se mejora el tiempo de despacho de los materiales en el almacén. En
cuanto a la segunda hipotesis Especifica: Por medio de la aplicacién de la
ingenieria de métodos se mejora el tiempo de trabajo del ejecutivo de ventas
en sus funciones diarias. Y por Ultimo la tercera hipotesis Especifica: Por
medio de la aplicacion de la ingenieria de métodos se mejora la capacidad de

atencion al cliente.

1.5. Objetivos
De acuerdo con Ramirez (2017) “Un objetivo instruye las acciones, precisa de

gué modo se llevara a cabo y declara el propésito de emprender tal desarrollo:
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resolver una situacién, contribuir en el proceso y crecimiento del é&rea
especifica del conocimiento. El propdsito es una referencia transversal, se
mantiene al comienzo, se analiza durante su ejecucion y, es el punto que
establece al finalizar, si se cumplio lo asentado.”

1.5.1. Objetivo General

El objetivo general de nuestra investigacion es: Determinar como la aplicacion
de la Ingenieria de Métodos incrementa la productividad en el area de
operaciones en la Distribuidora de materiales de Construccion ubicado en Ate-
Lima, Peru, 2021.

1.5.2. Objetivos Especificos

Como primer objetivo especifico: Determinar en qué medida la Ingenieria de
Métodos reduce el tiempo de despacho de los materiales en el almacén. De tal
manera el segundo objetivo especifico: Determinar en qué medida la
Ingenieria de Métodos reduce el tiempo de trabajo del ejecutivo de ventas en

las funciones diarias.

Il. MARCO TEORICO

2.1. Trabajos Previos

2.1.1. Antecedentes Nacionales

Ganoza, R. A. (2018) en su investigacion que Ileva como titulo la “Aplicacion
de la ingenieria de métodos para incrementar la productividad en el area de
empaque de la empresa agroindustrial Estanislao del Chimd”. Su finalidad de
su estudio fue I a aplicacion de la ingenieria de métodos en el desarrollo del
empaque de la compafiia para aumentar la productividad, fue una
investigacion experimental, su poblacion de estudio fueron las operaciones en
el area de empaque de la empresa su muestra también fue similar, tuvo como
objetivo comprender la situacién actual de los empaquetados de la empresa a
través de las informaciones entregadas por el jefe de area. Hallazgos de esta
investigacion concluyeron que a través el estudio de tiempos se entendié que
los tiempos estandar del tiempo determinado del trabajo del procedimiento de
empaque de la palta fresca, asi como también, los puntos de produccion. Lo
anterior descrito, accedié obtener un analisis del sistema productivo reciente,

hallando que el 80% del problema del descenso productivo del area de
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empaque de la empresa esta conformada por 4 problemas: deficiencia de
estandarizacion de métodos de trabajo, elevado problema de rotura de stock,
escasez de modernizacién de procedimientos y carencia de incentivos. Sirlopu
(2020)

Doroteo (2017) en su estudio titulado Aplicacion en la ingenieria de métodos
para incrementar la productividad de la linea de produccién de embolsado de
concreto de la empresa CONCREMAX S.A, Villa el Salvador, Este trabajo de
investigacion esta enfocado en la aplicacion la ingenieria de métodos, en el
area de empaque de concreto para visualizar aumentos de acuerdo a su
productividad. Su modelo de investigacion es metodoldgico con referente al
tipo encontramos que es aplicada, la poblacion de ella se representa en los
periodos de febrero del 2017. La muestra esta fomentada a 20 dias de analisis
de reportes en la produccion, el muestreo es no probabilistico ya que depende
de la comodidad. Finalizando los resultados de esta investigacion
demostraron que “Analizar la adaptacion de la ingenieria de métodos en la
incrementacion de la produccion dentro del area de produccion en el puesto de
embolsado del concreto de la empresa llegando asi a definirse la productividad
en CONCREMAX S.A., llego a incrementarse mediante de la ingenieria de
métodos en un aumento de 71% a 90% que vendria a ser un 27% de
incremento.

Rosas (2017) en su tesis con el titulo de “Aplicaciéon de la ingenieria de
métodos para mejorar la productividad en el proceso de montaje en la linea de
produccion de reconecta dores en la Empresa Resead S.A.C. Puente piedra,
2017”. el objetivo de este trabajo es proponer el aumento de la productividad
esta técnica comprendié el propdsito de realizar un diagnéstico lo que esta
pasando recientemente en la empresa con respecto a la distribucién de
planta, disefiar una idea de mejora y concluyendo un andlisis de costos, en el
desarrollo de la investigacion la poblacion fue constituida por la produccion de
reconectadores durante 45 dias en el area respectiva , la muestra fue
conformada por los mismos datos de la poblacion donde cumplieron en el
periodo de 30 dias en el area mencionada durante los meses de octubre y
noviembre. la técnica de investigacidon es la observacion directa Por lo tanto la

tesis indica que la produccion de RESEAD S.A.C. Se mejora por a través de
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aplicar la ingenieria de métodos en cuanto a la productividad de un 67.34% a
un 90.06% resultando la mejora de un 22.72%.

lzaguirre (2016) En su trabajo de investigacion titulada Aplicacién de
herramientas de calidad en una fabrica de refrigeradoras para disminuir fallos
en el producto. Tiene como motivo la identificacion y propuestas de solucion
para disminuir las fallas constantes en el periodo de garantia de los productos
del rubro refrigeradoras en finales usuarios dando uso a las herramientas
bésicas de calidad, AMFE y las metodologias 8D. Su trabajo fue descriptiva y
aplicada su metodologia a seguir son sus herramientas de calidad , La
muestra que se opta para la observacion se considera el periodo de la
garantia del rubro de productos No Frost de la empresa en estudio, esto
termind resultando que la utilizacion de la herramienta AMFE del producto se
analizé distintos puntos que se encuentran en riesgo del desarrollo del
“electrénico basico” que hubiera causado contratiempos en la adaptacion en la
fabrica del componente nuevo y con posibles fallos en el producto finalizado.
El AMFE ha generado un método preventivo al fallo dentro del area, tanto
como en la fabricacion de refrigeracion en el de cocinas.

2.2.2. Antecedentes Internacionales

De la Valle (2014) en su titulo de tesis Mejoras de la productividad en el area
de produccion de la empresa Carto Centro, C.A Empleando herramientas
basicas de Calidad. tiene el propdsito de implementar el aumento de la
productividad en el area de produccion, empleando las herramientas
adecuadas , en el proceso de la investigacion la poblacion se encuentra
formado por los materiales y personal del area, la muestra fue tanto como el
personal (gerente de planta, supervisor, operador) y también la muestra de
estudio que fueron las maquinarias de la empresa , la investigacion tuvo como
conclusion que la empresa se encontré en una situacion no favorable en las
areas indagadas llevando asi la gravedad de la situacion que tuvo como
resultado que no sostiene una estructura flexible organizativa , no utiliza
estudios para analizar, no cuenta con el personal especializado para la
Innovacién finalmente la empresa en investigacion brinda del recurso
humano, de las infraestructuras y componentes de recursos para llevar a

realizar las propuestas dadas, también que los indicadores de finanzas con
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estimacion nos sustentan de la viabilidad econémica de lo propuesto, esto nos
quiere decir, que la compafiia logrard que en 7 meses con aproximacion el
regreso de la inversion y que este incrementara en un 17,93.

Curillo (2014) en su trabajo de investigacion Andlisis y propuesta de
mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal de hornos industriales
facopa. con el motivo de Realizar la propuesta de mejora con el rendimiento a
la fbrica artesanal, la metodologia se realizé de observacion directa con el
area esto permite mantener al principio el personal no existen cada personal
para cada desarrollo de fabricacion, por lo que es fundamental para el andlisis
del método actual de trabajo, llegando a concluir que Facopa es una
compafiia en desarrollo ya que asi no solo se maneja la produccién de
disefios estandar , sino también la novedad de los modelos que se
implementara en el actual segmento , el andlisis fue crucial para ingresar un
nuevo jefe de planta supuesto que el personal destacaba todas las tareas
anteriormente cuando la empresa no generaba muchos ingresos.

Martinez (2013) en su investigacion con el titulo de Propuesta de
mejoramiento a través el estudio del trabajo para las lineas de produccion de
la comparfia Cinsa Yumbo , con el propdésito de proponer herramientas para
mejorar  las lineas de productivas de la empresa usando una técnica de
estudio del trabajo; Gutiérrez (2009) analizando las fallas presentadas en los
distintos tiempos de las rubros de produccién, asi como cuellos de botella y
entre otras problematicas, en este enfoque implementar las sugerencias de
optimizacion y ajuste de los procesos , la metddica que realizo fue un estudio
cuantitativo que se sostiene en los examenes tradicionales estadisticos |,
Como conclusion del proyecto se analizé el tiempo estandar productivo, asi
como cada operacion que forman parte del rubro de produccién, con la
finalidad de tener herramientas que brinde la facilidad de los programas de la

produccioén.

ALZATE, Nathalia y SANCHEZ, Julian (2013) en su trabajo de investigacion de
estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de calzado tipo
“clasico de dama” en la compaiiia de calzada caprichosa para definir un nuevo
método de produccion y analizar el tiempo estandar de fabricacién, con el

objetivo de poder definir un innovador método para una produccién mas
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practica, de manera econdémica y eficaz asi como su tiempo estandar para la
linea de produccion en la empresa de calzado Caprichosa , la metodologia
utilizada muestra que su poblacién es el taller de produccion, su muestra lleva
a estudio las areas de produccion, el  tipo de investigacion es descriptiva
puesto que conlleva a conocer las costumbres, como las situaciones y las
actitudes predominantes , concluyendo la tesis, se pudo identificar el lugar, la
continuidad de las tareas y los personales presentes en la fabricacion del
calzado tipo clasico de dama asi mismo se realiz6 una comparacion del
método actual y la propuesta de mejora mediante una simulacion en el
programa ProModel. Moreto (2020)

Alison E. Hernandez (2001) in his research entitled “The organizational climate
and its Relationship with Aviation maintenance safety he had objective
determine if administration of the Internet-based MCAS yields results similar to
the paper-and- pencil version (i.e. its validity and reliability in terms of whether
or not any MOSE area or individual question is determining the outcome of the
MCAS). His study was analytical examines the on-line administration and tries
to ascertain whether MCAS results differ between those units that have
experienced recent maintenancerelated incidents and those that have not. The
conclusion was This study shows that the MCAS administered via the Internet
is just as effective as the paper-and-pencil version at capturing a maintaineris

perception of maintenance safety.”

KUYKENDALL (2007) “Key factors affecting labor productivity in the
construction industry. He had objective of this study is to assign a weight of
importance to each of the top twelve factors affecting productivity. He study was
experimental is polution was 400 business of constrution. The conclusién was
the values for all of the activities for each individual factor are summed and
then transferred to the evaluation sheet at the end of the workbook. The total
value for each factor is then multiplied by the factor’s respective weight.”

factor’s respective weight.”

2.2. Teorias Relacionadas al Tema
Para los temas de la investigacion de tesis se identific6 dos variables la

variable dependiente haciendo referencia a la ingenieria de métodos de modo
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que la independiente a la productividad teniendo asi una relacion tedrica que a
continuacioén se limitara los secuentes conceptos:

2.2.1. Variable Independiente: Ingenieria de

Métodos

Para Niebel y Freivalds (2014) “La ingenieria de métodos destaca la manera
de incrementar la produccién por minimizar los costos o la unidad de tiempo,
en este contexto los autores implican el analisis en dos tiempos distintos
mientras el suceso del producto.”

Para Garcia (2005) es el método que lleva por conclusién aumentar la
productividad de la jornada por medio de la restauracion de los desechos de
tiempo, materiales y esfuerzo como resultado poner a la facilidad del gran

numero de clientes.
Dimensiones de la Ingenieria de Métodos

Segun la OIT (1996) se hace referencia a el estudio que implica el manejo
critico sistematicamente de las maneras de las actividades, a fin de mejorarla
y la medicion del trabajo que implica el tiempo que dedica el personal

destacado al realizar la actividad segun la norma de rendimiento.

Para Correa, GoOmez y Botero (2013) Se entiende a las herramientas que son
de similitud en los libros, diferenciando el nombre, pero se mantiene su

enfoque y utilidad (p.11)

Estudio de métodos:

Segun OIT (1996) es el andlisis y evaluacion critico sistematicamente de las
maneras de hacer las tareas, con la finalidad de darle ejecucion al

mejoramiento, se clasifican en 8 etapas siendo las siguientes:

Seleccionar

Para ello se necesita enfocar en un area de trabajo especifica al cual se
guiere mejorar los cuales pueden realizarse de diferentes perspectivas puede
ser lo econémico que se refiere al costo del producto terminado, humano los
accidentes laborales que generan y los funcional del trabajo que constituye al

cuello de botella.
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Registrar

Para este proceso se utiliza la observacion directa para ello se utilizaria el
diagrama de operaciones, diagrama hombre-maquina y los diagramas del
proceso bimanual.

Examinar

Se implementan preguntas con relacion a cada fragmento con el criterio
analitico, estos cuestionamientos son preliminares como también de fondo.
Establecer

Se establece de la manera mas eficiente posible.

Evaluar

Se analiza el entorno para el rendimiento por la cantidad y caracteristica.
Definir

Es el proceso que adquiere conceptualmente, requieren de tipos de datos
como, proceso a desarrollar, materiales a manejar el diagrama del area de
trabajo.

Implementar

Es el método que se considera como una practica y une a las personas que lo
han usado.

Controlar

Este nuevo proceso se le implementa los pasos correctos para evitar el
utilizar el anterior.

Herramientas del Estudio de Métodos

Diagrama de Operaciones de proceso DOP

Garcia (2005) se representa de modo grafico los procedimientos que
contindan en una secesion de tareas que forma parte de un procedimiento, asi
analizando los simbolos, esto contiene la informacién considerada analoga, se
concluye como herramienta para conocer y descartar actividades consideradas

ineficientes.
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Figura n° 3: Ingenieria de Métodos

Operacion: ocurre cuando serecibe datos ose planea algo

Transporte: Se dacuando el producto vadewn lugar u
otroforman parte de una inspeccion u operacion

Inspeccion: Ocurre cuando el producto es evaluado
para verificar y comprobar la calidad

Demora: Ocurre cuando el produdo uobjeto esta interferido
con el flujo de otro lo cual 5 retrasa

Almacenaje: Ocurre cuando el producto u objeto esta
con retencian o protegido con cualquier accian no
autorizada

Jo/m|}|®

Fuente Romero (p.19)

Diagrama de actividades del Proceso DAP

Figura n° 4: Guia de Laboratorio de Ingenieria de Métodos

Oparario:
Diagrama MW*: Resumen
Objeto: Actividad Al Prop
Actividad: Dist,
Lugar: Tiempo
Chperario: Costo
Compuesto: Tatal
Descripcidn d 0| | D O 'IG.‘ Observacion:

Fuente Romero (p.19)
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Metodologia 5s

Segun Garcia (2005) graficamente se represente desde los elementos en
el procedimiento y las categorias de las verificaciones o controles, sin
incluir la manipulaciéon de estas, asi también tiene como finalidad brindar
una imagen especificando la secuencia de los procesos con el propdsito
de minorizar las

Demoras.

Eficiencia = Produccion Real x100
Produccion Estandar

Medicién de Trabajo

Segun OIT (1996) El control de medida del trabajo es aplicativo de métodos
para determinar el tiempo en el que se el personal calificado al realizar una
actividad segun una norma de rendicion que se encuentra ya establecida, esta
tiene relacion con el estudio de métodos ya que elaboran un vinculo reducido,
puesto que la medicion del trabajo se implica en analizar el tiempo muerto o
improductivo puesto que estudio de métodos realiza una mejora en las
operaciones

Figura n° 5: Introduccion al estudio de trabajo

Estudio de métodos

Estudio del trabajo

Medicion del trabajo

Mayor productividad

OIT (1996, P.19)
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Tiempo Estandar TR

Para Garcia (2005), es el tiempo determinado para poder finalizar una unidad
de jornada, estos estan determinados los tiempos ciclicos.

TR =TN + (1+S)

Suplemento

Segun OIT (1996) la determinacion del fragmento de estudio del trabajo esta
cohesionada al intercado, llevando asi la dificultad hallar la precision de los
requeridos suplementos por cada trabajo determinado, en la mayoria de
céalculo de los suplementos no es de manera exacta el resultado no se ponga a
prueba que requieran depdsitos acumulativos de fragmentos que se hayan

dejar pasar al ejecutar el estudio de tiempos.

Figura n° 6: Estudio al trabajo

[=

Fuente Garcia (2005)
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Capacidad de atencién

Hace referencia al tiempo que se trabaja productivamente que hace
disposicion al empleado en desarrollar sus tareas diarias. Para esta

investigacion se demuestra en la siguiente manera:

Tiempo productivo

Capacidad de atencion = — -
Tiempo estandar

2.3.2 Variable Dependiente:

Productividad

Para OIT (1996) La productividad se ve en relacidén entre insumo y produccion
este concepto se interfiere a una compafilia 0 un sector de actividades
econdmicas. Se le da el uso para destacar o medir el estandar en que pueda en
gue se pueda extraer el material del insumo, esta resulta eficiente para el
célculo cuando se introducen bienes tangibles, en el ambito empresarial puede
verse afectada por distintos motivos externos, tales como encontrar

actividades deficientes o factores internos.

Formula:

Productividad = Unidades de produccion

Unidades de insumo

Productividad Parcial:

La totalidad del factor es el motivo de la produccidon neta asociada con la
adicion de los insumos de capital con el recurso humano, entendemos que la
produccién neta se refiere a la produccidon total se disminuye los bienes

intermedios comprados y servicios

Eficacia:

Segun Garcia (2005) Se adquiere mediante los resultados esperados y
puede tener similitud con las cantidades, o la calidad distinguida a las

demas.
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Eficiencia: Eficacia = Resultados obtenidos

Acciones realizadas

Segun Garcia (2005) “Es la competencia disponible en horas — hombre para
obtener la productividad, de acuerdo al tiempo que hayan trabajado se logra el

resultado previsto con la cantidad minima de recursos’

Eficiencia = Acciones Realizadas
Recursos empleados

1. METODOLOGIA

3.1. Disefio de Investigacion

El estudio es aplicada, porque esta relacionada con teorias de la Ingenieria de
Métodos en el area de operaciones con el fin de poder incrementar la
productividad y poder brindar soluciones a los problemas que se sucitaron.
De acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), “la investigacion
aplicada resuelve problemas mientras que la investigacion basica produce
teorias y conocimientos”. El disefio de nuestra investigacion es de manera
experimental con la finalidad de que el equipo de trabajo compruebe hipétesis
del problema. Para Castro (p,53) la condicion experimental hace referencia a un
valor con valores juntos, puesto como un experimento necesita el perfil del
grupo experimental y controlado, llegando asi podria determinarse como disefio
experimental dentro de la condicidn de control y experimental. Se tomo por pre
experimental por la poblacién que fue elegida por ventaja del equipo. Se toma
los datos por anticipado (pre) de aplicacion el método y para después de
continuar (post) de este, se evaluard las tareas y acciones del proceso
financiero. Asi como también se define pre experimental porque requiere
observacion directa continuamente de los factores del antes y después del
proceso. El modelo segun su nivel es descriptiva Asi Hernandez, Fernandez y
Baptista (2018) estos descriptivos estudios de analizar lo que caracteriza, su
dominio o los adjetivos de las personas, describiendo asi las preferencias o

comportamientos de alguna corporacion.

3.2. Variables, Operacionalizacién
30



Tabla 2: Matriz de operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMEN SIONES INDICADORES ESCALA
Vasquez (2012)nos dice que “Esla | La  Ingenieria de Meétodos se Estudio de TE:TTIEié:nh:in[l;tSé}ndar Razt
seleccion, formulacion y disefio de | encarga de disefiar, formular y tiempos TN=Tiempo normal azon
los métodos con mayor eficiencia | | seleccionar  aquellos métodos y 5= Suplementos
hermamientas.procesos,  equipos | herramientas, asi  como  los
diversos ¥ especialidades | procesos ¥ 105 equipos necesarios

INGENIERIA DE necesarias para manufacturar un| gue van a ser requeridos, busca TAV =((TT-TNF) TT) *100 .

METODOS producto después de que han sido | analizar de manera indirecta y TAV=Tareas que agregan valor Razon
elaborados los planos y dibujos de | directa con la finalidad de poder| Estudio de TT=Total detareas
trabajo; mediante de las mejores | hallar una forma adecuada de|  matodos TNP=Tareas que no agreganvalor
técnicas o habilidades que estan | realizar el trabajo, eliminando
disponibles.con el proposito de | tiempos muertos, reduciendo costos _ y _ Razén
lograr una eficiente interrelacion | y asiincrementar la productividad. Capacidad de atencion=Tiempo
humano - maquina.® productivo/ Tiempo estandar
Gonzales (2012) manifiesta que “La
productividad se ve implicada en la o
mejora del proceso  productivo, | La  productividad tiene como| CUMPIMientd | pqearia- (cantidad de ventas reales Razén
y esta mejora ‘ objetivo  primordial medir la|  d&metas fcantidad de ventas proyectadas)

DEtfiﬂE I una W favorable | eficiencia por cada recurso o factor *100
enre  1a Ccanuda & TeCUrsos | que se utilice, asi obtener un mayor
PRODUCTIVIDAD utiliz_aq::lsyla cantit_]acl de bie_nesyr :]endimientn Icun un minimo Yde
%&mc}fzﬁqlue han sido producidos . | racyrsos y mientras menos sea
p?urdﬁct?x;id:d s un indicador que | MAYOr Serd la productividad y por  Optimizacion | Eficiencia= (Tiempa real de trabajo Razén

esta relacionado a lo producido

por un sistema (product o salidas) y
los recursos  empleados para

ende |a eficiencia sera mayor.

de recursos

Fuente: Elaboracion Propia

realizado/Tiempo estandar de
trabajo) *100
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3.3. Poblacién y muestra
3.3.1. Poblacion

De acuerdo con el Instituto Nacional de Estadisticas “el término
“poblacion” da referencia al conjunto de elementos que se busca
investigar, dichos elementos pueden ser situaciones, acontecimientos,
objetos o grupo de personas.”. Por otro lado, Zita (2020) nos dice que
poblacion tiene como objetivo “Analizar los datos recabados
referentes a las caracteristicas comunes que comparten los
elementos con diversos propésitos.” Podemos destacar que la
poblacion se compone por el objeto de la investigacion, de tal manera
gue pueden personas, objetos y entre otros que cuenten con ciertas
caracteristicas similares que puedan observadas en un momento y
lugar determinado. De este modo la poblacion que sera evaluada en
nuestro estudio sera el andlisis de los puntos criticos en el area de
operacion de la Distribuidora de materiales de Construccion, lo cual

constara de 12 semanas.

3.3.2. Muestra

“Es un parte de un grupo o del poblacion o universo en que se llevara
propuesto a la investigacion. Se encuentra métodos para lograr la
cantidad de los componentes de la dicha muestra como ldogica,
formulas y otros que se vera a continuacion. La muestra es parte
representativa de la poblacién.” (Lopez, 2004) en esta investigacion

la muestra de 12 y se encontrara definida en el area de operacion.
3.3.3. Muestreo

Para Correa, Gomez y Botero (2013, p.18) El muestreo de trabajo,
datos estandarizados, cronometrajes se realiza con el fin de evaluar
de los puestos de trabajo de los personales, asi también
estableciendo directrices, tiempo que se requiere para realizar el
procedimiento en general, destacando los estdndares de la
organizacion y la capacidad. EI muestreo dela investigacion es por

conveniencia.
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3.3.4. Criterios de Inclusion y Exclusion

El criterio de Inclusion: La muestra que se obtuvo durante 12 semanas del
presente afio 2021, se tiene en cuenta los dias que son laborables para los
operarios que son los dias lunes a sabados.

El criterio de Exclusién: No tomaremos en cuenta los domingos, feriados
porgue esos dias no son dias laborables. Feriados ya que en esas fechas no

son dias laborables.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciébn de datos, validez y
confiabilidad

3.4.1. Técnica de recoleccion de datos

La técnica de recolectar datos es la manera mas clara de obtener de datos e
informacion. (Arias, 2012, p. 67). Por ello que se utilizé las encuestas, la hoja
de registros y cronémetro con respecto a la inspeccion de las operaciones del

area para nuestra variable Independiente.
3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Son instrumentos que permiten recolectar datos, por ello en nuestra
investigacion se utilizara encuesta, observacion de campo no experimental, asi
como el formato de acumulacion de los datos y la herramienta para poder medir

el tiempo.

- Encuestas: Con esta técnica de recoleccion de datos nos permite tener
relacion con las unidades de observacion, esto se realizara a través de previos
cuestionarios que se hayan establecido.

- Observacion de campo no experimental: Esta técnica es usada para

Indagar los conocimientos encontrados en la exploracion.
- Formato de recoleccién de datos: Es de importancia que se registren

aquellas informaciones de la operacién conseguida a través de la observacion
directa para después deliberar la informacion.
- Medicién de tiempo: El instrumento para medir el tiempo puede ser de
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Funcion mecanica o electronica que nos servirhd para poder tomarlos
tiempos exactos de las diferentes actividades que seran analizadas y mas

adelante se pueda estandarizar.

3.4.3. Validez

En esta investigacién el instrumento a utilizar se sujetard a un juicio de

expertos, en las cuales estaran integrados por ingenieros industriales.

Tabla 3: Evaluacion de Expertos-Estudio de tiempos

APELLIDOS Y NOMBRES SI NO Sl NO SI NO
Freddy Armando Ramos Harada 1 0 1 0 1 0
Jorge Caceres Trigoso 1 0 1 0 1 0
Jaime Luyo Rodriguez 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 4: Evaluacion de Expertos-Estudio de métodos

DOS Y NOMBRES SI NO SI NO Sl NO

APELLI

Freddy Armando Ramos Harada 1 0 1 0 1 0
Jorge Caceres Trigoso 1! 0 1k 0 1 0
Jaime Luyo Rodriguez 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 5: Evaluacion de Expertos-Cumplimiento de metas

APELLIDOS Y NOMBRES Sl NO Sl NO Sl
Freddy Armando Ramos Harada 1 0 1 0 1
Jorge Caceres Trigoso 1 0 1 0 1
Jaime Luyo Rodriguez 1 0 1 0 1
TOTAL 3 0 3 0 3
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 6: Evaluacion de Expertos-Optimizacion de recursos
APELLIDOS Y NOMBRES Sl NO | Sl NO Sl
Freddy Armando Ramos Harada 1 0 1 0 1
Jorge Caceres Trigoso 1 0 1 0 1
Jaime Luyo Rodriguez 1 0 1 0 1
TOTAL 3 0 3 0 3

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que los expertos consideran que los instrumentos

presentados son los correctos apropiados para el proyecto de investigacion.

3.4.4. Confiabilidad

La confiabilidad del proyecto de investigacion estd basada en que los datos
brindados por la Distribuidora de materiales de Construccién son reales, por
ello la confiabilidad de los instrumentos presentados prueban la solidez en las

fichas técnicas del cronometro que se va a utilizar.

La informacion obtenida en la investigacion se realizara el registro en Excel
mediante unas hojas de calculo asi mismo se procesara en el SPSS, asi mismo

también se utilizard diagramas, graficos de barra, dap y dop de las actividades
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gue realiza cada personal, para presentar los organigramas en programas

online como miro.

3.5. Aspectos éticos

El presente estudio se ejecuta en una Distribuidora de materiales de
construccion, en la cual se nos permitié poder realizar el estudio de los datos
obtenidos y de igual manera se respeté el cddigo de ética en investigacion de
la UCV, igualmente se consideré el manual ISO 690 para citar a los autores y
el turnitin para evitar el plagio.

3.6. Implementacién de la Propuesta

3.7.1. Situacion inicial

La distribuidora de materiales de construccion es una empresa
comercializadora de materiales de construccion, con mas de 25 afios como una
empresa con importancia de origen peruano en el mercado del rubro de
construccion. Desde el tiempo de sus inicios ha sido representante oficial de la
marca cementos Andino en lima este y en el 2007 el grupo tomo la decision de
ampliar su linea de productos a otras marcas de cemento, asi como otro tipo de
materiales como varillas, alambres, clavos, tuberias, ladrillos y agregados. La
empresa ha crecido a lo largo de los afos, teniendo en hoy en dia 9
sucursales, y entre ellas sobresale la sucursal de Vitarte (Ate), sede del estudio
de esta investigacion, donde se encuentra parte de las oficinas principales, las
oficinas de ventas, el almacén y la zona donde se realiza el despacho.
Productos

La empresa Distribuidora Atencio SAC, comercializa materiales de construccién
contando en su portafolio de productos y siendo representantes exclusivos de
las siguientes marcas comerciales:

a. Fierros Aceros Arequipa

Comparfia en el sector siderurgico de Peru lider en producir los mejores
aceros, brindando servicios y productos altamente calificados que son
internacionales para la Construccion, Mineria e Industria ,siendo lider del
mercado con 55 afios de experiencia donde ofrecen productos y un servicio

de calidad internacional, con una clara vocacion de filosofia de calidad , asi
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como el servicio al cliente, y con la mejora continua de los procesos nos
facilitan poder satisfacer la demanda con una exigencia del mercado
internacional y nacional, contando con un extenso portafolio de servicios y
productos para atender el sector de Construccion, entre los productos que
comercializa la empresa Distribuidora encontramos las varillas de diferentes
medidas de 6 mm,

3/8", 1/2", y 5/8", 8 mm, 12
mm, 3/4", 1".

b. Fierros Siderperu

Empresa Siderurgica del Perd S.A.A., nombre generalizado reducido como
SIDERPERU, es una de las primordiales compafias siderurgicas del Pera.
Desde el afio 1956 se centra en la comercializacion y fabricacion de productos
de acero con alta calidad. Estado situado en la provincia de Chimbote,
encontrandose en un terreno extenso con aproximacion 600 hectareas
manteniendo una competencia de superior produccion a las 500 mil toneladas
de sus productos terminados de acero la comercializacion de los productos de
esta marca también son las varillas de construccion de las siguientes medidas;
6 mm, 3/8", 1/2", y 5/8", 8 mm, 12 mm,3/4", 1".

c. Cemento Andino y Sol (UNACEM)

Los productos que demanda el negocio de cemento son: Cemento Sol,
Cemento Andino, Cemento Atlas, Cemento Andino IP, Cemento Andino tipo V,
Cemento Andino IPM, Cemento Andino Ultra HS y Cemento Apu. El cemento
Sol ha acompafnado en el desarrollo del pais desde el afio 1916 mediante de la
construccion de muchos de los hogares y las obras de mayormente
nacionales. Beneficiando sus caracteristicas fundamentales, la resistencia y
la frescura, ha alcanzado que en todos estos afios sea preferida por los
constructores, Actualmente es una de las marcas con mayor valor del pais, por
parte de cemento andino cuenta en dos presentaciones del producto que son
cemento andino Ultra (anti salitre) y el cemento andino rojo (Tipo I) siendo
estas marcas entre las mas vendidas en la sucursal de Ate.

d. Cemento Cemex

CEMEX, S.A.B. de C.V., mayormente conocida CEMEX, es una empresa
multinacional proveniente de México que se encuentra dedicada al rubro de la

construccién, presentando sus productos y servicios a clientes y comunidades
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en mas de 49 paises. Esta marca numera con variedades de cemento dentro
de la cual se encuentra el Cemento uso albafileria, Cemento uso general tipo
IP, Cemento uso anti salitre tipo HS y entre la m4s comercial esta el Cemento
uso estructural tipo l.e. Ladrillos Inca

Empresa con acerca de 25 afios en el segmento, elabora la fabricacion de
ladrillos con la mejor calidad del pais contando con una planta moderna y un
horno de gas natural y con procesos de certificacién de los productos que son
comercializados por parte de la empresa tenemos al ladrillo 18, pandereta,
techo

15y techo 12.

f. Agregados San Martin

La empresa establecida en el mercado por el aflo 1953, siendo dirigida por
Ingeniero Arquitecto Enrique Oyague Mariategui; en la cual tiene hoy en dia
casi 60 afios de experiencia en la industria , durante estos afios, la empresa ha
llevado una demanda alta econdmicamente en los agregados para la
construccion, como arena gruesa, piedra chancada, entre otros productos , con
los mejores estandares del mercado, colocandonos como una de las

principales empresas productoras de agregado en la ciudad de Lima Centro.

De los productos que han sido expuestos, pueden presentan un extenso
portafolio de modelos de productos que se ha clasificado segun el uso del
mismo y se escalan de acuerdo de la demanda, para definir a detalle se muestra

las proximas tablas:
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Tablas 7: Portafolio de productos que comercializa la empresa-Varillas

ANALISIS MENSUAL ABC - VARILLAS

MARCA PRODUCTO  DEMANDA X toneladas PRECIO  VOLUMEN %VENTAS CLASIFICACION ROTACION % CLASIFICACION
ACEROS AREQUIPA 6mm 4 0.16 114552  4582.08 2.31% C 2.35% C
8mm 5 020 114624  5731.20 2.89% C 2.94% C
12mm 3 0.12 114400  3432.00 1.73% C 1.76% s
3/8" 4 0.16 114400  4576.00 2.31% C 2.35% C
1/2" 7 0.28 114492  8014.44 4,05% C 4.12% C
5/8" 6 024 114450  6867.00 3.47% C 3.53% C
3/4" 1 0.04 114444  1144.44 0.58% C 0.59% C
1 0 0.00 0.00 0.00 0.00% C 0 C
6mm 10 040 117137 11713.70 5.92% B 5.88% B
8mm 12 048  1169.28  14031.36 7.09% B 7.06% B
12mm 20 0.80 116870 23374.00 11.81% B 11.76% B
. 25 1.00 116896  29224.00 14.76% A 14.71% A
1/2" 35 140  1168.12  40884.20 20.65% A 20.59% A
5/8" 30 120 116850  35055.00 17.71% A 17.65% A
3/4" 5 020 116841  5842.05 2.95% C 2.94% C
1" 3 0.2 116812  3504.36 1.77% C 1.76% C
TOTAL 170 6.80 197975.83  100.00% 100.00%
POR TONELADA
MEDIDA CANTIDAD A B
i 251 [cuasiFicciON | ROTACION [VENTAS *52.94%
12mm 130 ZONA A: 52.94% 53.12% )
3/8 15 ZONA B: 24.71% 24.81%
;;; e ZONA C: 22.35% 22.07%
/4" 51 OTROS: 100.00% 100.00%
e 29
ZONA A: 16 * 15% = 2.40 PRODUCTOS *B
ZONA B: 16 * 20% = 3.20 PRODUCTOS ©22.35%
ZONA C: 16 * 65% = 10.40 PRODUCTOS

Fuente: Elaboracion Propia

En este primer diagndstico, se estd considerando los datos que han sido

brindados por la empresa, se establece que con respecto al analisis ABC, los

productos que lograron una media y alta rotacion, entre los cuales segun

la demanda del mes demostraron ser un gran porcentaje de representacion

de las ventas.
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Tablas 8: Portafolio de productos que comercializa la empresa-Cementos

ANALISIS MENSUAL ABC - CEMENTO

MARCA PRODUCTO DEMANDA X bolsa PRECIO VOLUMEN  %VENTAS  CLASIFICACION ROTACION % CLASIFICACION
CMENTO SOL TIPO | 2000 80 23.7 47400 23.61% B 22.22% B
CEMENTO ANDINO TIPO | 3000 120 22.8 68400 34.07% A 33.33% A

ULTRA 0 0 25.8 0
ALBANILERIA 800 32 18.9 15120 7.53% C 8.89% 5
CEMENTO GENERAL 400 16 19.1 7640 3.81% C 4.44% C
QUISQUEYA HS 800 32 24.5 19600 9.76% C 8.89% C
ESTRUCTURAL 2000 80 213 42600 21.22% B 22.22% B
TOTAL 9000 200760 100.00% 100.00%

*A *B

©55.87%

CLASIFICCION | ROTACION |VENTAS

ZONA A: 55.87% 55.62%

ZONA B: 21.79% 23.16%

ZONA C: 22.35% 21.23%

OTROS: 0.00% 0.00% n

100.00% 100.00% ©22.35%

Fuente: Elaboracion Propia

La participacion del cemento segun la clasificacion ABC, de acuerdo a la
figura, nos indica que su top A en rotacion representa un 55,87 % en unidades
de mayor rotacion, mientras que en volumen econdmico nos representa 55,62
% del total de las ventas del mes; el top B segun la rotacién representa el
21,79% y en ventas su participacion es del 23,16 %. Y en el top C de rotacion

es de 22,35 % pero es el grupo que en participacion econémica es de 21,23%.
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Tablas 9: Portafolio de productos que comercializa la empresa-Ladrillos

ANALISIS MENSUAL ABC - LADRILLO

MARCA PRODUCTO DEMANDA X millar PRECIO VOLUMEN  %VENTAS  CLASIFICACION ROTACION % CLASIFICACION
KK18 32 1.28 929.17  29733.44 20.91% C 47.06% C
LADRILLOS INCA T 12 16 0.64 3038.05 48608.8 34.19% B 23.53% B
T15 20 0.8 3192.24 63844.8 44.90% A 29.41% A
TOTAL 68 142187.04 100.00% 100.00%

*B
*23.53%

°A
*29.41%

CLASIFICCION | ROTACION | VENTAS

ZONA A: 29.41% 44.90%

ZONA B: 23.53% 34.19%

ZONA C: 47.06% 20.91%

OTROS: 0.00% 0.00% oC *OTROS
100.00% 100.00% *47.06% *0%

Fuente: Elaboracion Propia

En cuanto a la participacion de los ladrillos en la clasificacion ABC, de acuerdo
a la figura, nos indica que el top A en rotacion tiene una representacion de un
44,9 % en unidades de mayor rotacion, mientras que por otro lado en volumen
economico hace una representacion 29,49 % del total del mes; el top B en
representa el 34,19 % y en ventas tiene una participacion del 23,53 %. Y en
cuanto al top C en rotacion es de 20,91 % pero este grupo en participacion

econOmica es del 47,06%.
Tablas 10: Portafolio de productos que comercializa la empresa-Ladrillos

ANALISIS MENSUAL ABC - AGREGADOS

MARCA PRODUCTO DEMANDA x m3 PRECIO VOLUMEN  %VENTAS  CLASIFICACION ROTACION % CLASIFICACION
A A
AGREGADOS SAN AR. GRUESA 55 22 50 2750 37.93% 37.93%
MARTIN AR. FINA 40 1.6 60 2400 27.59% C 27.59% C
P. CHANCADA 50 2 65 3250 34.48% B 34.48% B
TOTAL 145 8400 100.00% 100.00%

*B

A

CLASIFICCION ROTACION [VENTAS *2725% gche
ZONA A: 37.93% 32.74%
ZONA B: 34.48% 38.69%
ZONA C: 27.59% 28.57%
OTROS 0.00% 0.00%

100.00% 100.00%

oC *OTROS
27.59% *0%
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Fuente: Elaboracion PropiaEn cada una de las tablas nos describe las medidas
por cada producto que vende la empresa, se procedid a realizar un andlisis
ABC respecto a las ventas y a la rotacion de un mes promedio, para asi poder
analizar que productos cuentan de mayor representacion monetaria y de

demanda en este mes.

3.7.1.1. Pre Test

Posteriormente, se indicara la informacion y los datos extraidos actualmente
para la obtener los indicadores que se establecieron en la matriz de
operacionalizacion, estos datos se reunieron en 12 semanas en toda el area de
operaciones. Acorde a los datos que se analizaron de los diferentes
indicadores como de la variable dependiente y la variable independiente se
acrecentara un analisis de 12 semanas, tener consideracion que no tomaran

datos de los dias feriados ni domingos dentro del analisis.
Tomas de Tiempos y determinar el Tiempo Estandar (pre-test).

Principalmente se comenzo con la toma de los tiempos teniendo en cuenta las
12 semanas con dias utiles del mes de octubre, en cada uno de los
procesos que conforman el despacho de los materiales, el tiempo y atencion

del ejecutivo de ventas y la capacidad de atencion al cliente.

Demora en el despacho de los productos

Figura n® 7: Arbol de causas en la demora de los despachos

¢Porque hay demora ¢Porque no se ha Aplicaciéon de las 5°S en
en la entrega de los implementado politicas el area de almacén
productos? de orden? post-venta

l

No hay implementacién de
Politicas de orden

Fuente: Elaboracion Propia
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En el puesto de postventa cuenta con 3 colaboradores, los cuales tienen las

1 Almacenero y dos estibadores, en este caso el que dirige es el almacenero
quien se encarga de la gestion del stock, inventario, orden, despacho y traslado
de los productos, seguido de ello estan los estibadores, quienes cumplen las
funciones del conteo de los productos antes de la entrega al cliente, asi como
las cargas y descargar de los mismos, se realiz0 el siguiente diagrama para

poder presentar las funciones de dichos colaboradores:
Figura n° 8: Diagrama de operaciones del proceso de despacho

BB/FF de entrega de Productos

Recepcién de BB/FF

Busqueda de disponibilidad de los productos
Recoleccién de productos —

()
N/ 3
[ ] 0
‘[7’7\‘
Despacho y corroboracion de productos (S !
TOTAL 4

Productos despachados

Fuente: Elaboracion Propia

Figura n° 9: Diagrama de actividades del proceso de despacho

CURSOGRAMA ANALITICO OPERACION / MATERIAL / EQUIPO
DIAGRAMA N°1 RESUMEN
OBJETO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
ACTIVIDAD: DESAPACHO OPERACION 4
DE PRODUCTOS
LUGAR: ATE, LIMA TRANSPORTE 2
OPERARIO: ALMACENERO DEMORA 1
/ ESTIBADOR
COMPUESTO POR: INSPECCION 1
APROBADO POR: JEFEDE ~ ALMACEN 0
TALLER
DESCRIPCION T(min) SIMBOLO OBSERVACIONES
o | = |5 0] [
Recepcion de FF/BB 3 Almacenero recepciona documento
Busqueda de stockdelos 5 I Almacenero busca stock
productos
Traslado a la zona de 7 Almacenero realiza el traslado
almacenaje
Recoleccién de productos 9 Almacenero/Estibador buscan
productos en el almacén
Traslado a la zona de 15 Almacenero/Estibador trasladan los
despacho materiales
Espera de confirmacién 5 Almacenero /Estibador esperan
confirmacién de Ejecutivo de ventas
Despacho y corroboracién 20 Entrega y conteo de los materiales
de la entrega de
productos
TOTAL 64 4 2 1 1 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Observamos que las operaciones en donde mas reinciden en mas del 50 % del
tiempo son en la recoleccion de los productos, traslado, despacho y
corroboracion, tanto el personal de despacho como el ejecutivo de ventas les
toma tiempo en la entrega de los productos, por medio del estudio de tiempo se
identifica que hay problemas de comunicacion, orden, limpieza, por ello se busca
analizar con el jefe inmediato para una implementacion de mejoras. Para
poder hallar las importantes causas que generan estas demoras en la entrega
de los productos por parte del almacén postventa.

Entre los principales motivos es que el stock de tuberias se encuentra de manera
desordenada sin indicacion de medidas, lo cual conlleva a que el personal de
despacho no siempre encuentre los productos en un lugar exacto, por ello se
considera que tiene que estar mejor rotulado y ordenado para una
identificacion mucho mas rapida. Por otro lado, la falta de tecnologia en la
comunicacion entre los personales de despacho y del ejecutivo de ventas para

gue la entregue al cliente sea de manera eficiente.
Demora en el tiempo de trabajo del Ejecutivo de ventas

Para la determinacion de este punto, se busca poder hacer una evaluacion a las
actividades de trabajo del ejecutivo de ventas e identificar los procesos que no
sean necesarios al momento de realizar la venta al cliente, para ello se

consider6 la decision de realizar el estudio de métodos

Figura n° 10: Arbol de causas de las demoras del ejecutivo de ventas

¢Como reducir el ¢Se ha identificado los Mejora de los procesos
tiempo de trabajo del tiempaos de trabajo del gjecutiva
ejecutivo de ventas? improductivas? de ventas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura n° 11: Diagrama de operaciones del proceso de ventas

Ingreso del cliente

R
L P

Ingreso al sistema

Recepcion de pedido

208

Revision de productos

“\l
w

L

Genera FF/BB

5 )
v

Entrega de documento a Cobranza

Check list del pedido

Entrega de documento a almacenero

Atencion de pedido

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
Figura n® 12: Diagrama de actividades del proceso de ventas
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA N°1 RESUMEN
OBJETO ACTIVIDAD ACTUAL
ACTIVIDAD: PROCESO DE OPERACION -]
VENTAS
LUGAR: ATE, UMA TRANSPORTE 3
OPERARIO: EJECUTIVO DE DEMORA 3
VENTAS
COMPUESTO POR: INSPECCION 7
APROBADO POR: JEFE ALMACEN 0
INMEDIATO
DESCRIPCION T{min) SIMBOLO
TRABAJADOR/CLIENTE
3 Bl =Y ) N
Cliente Ingreso al drea de 2
ventas
Cliente Solicita Precios 1
Ejecutiva solicita ¢ listado de 4
productos
Ejecutiva realizs la cotizacidn 5
Ejecutiva beinda informacién 5
de las
caracteristicas
Cliente comparackin de 3
precios
Chente realiza el pedido 1
Ejecutiva consulta as
boleta/factura
Ejecutiva pide susdatas alos 0.5
clientes
Ejecutiva vuelve a solicitar fas 4
cantidades de los
productos
Ejecutiva realiza el 2
comprobante de
manera electronica
#jecutiva entrega el 2
comprobante al
areade cobranzas
Cobranza realiza &l cobeo al 4
cliente
Cliente realzs el pagode sy 4
pedida
Cobranza entrega el [
comprobante para
ser atendido
Cliente entrega documento 2
al almacensero
Ejecutiva entrega documenta 3
al almacenero
TOTAL 4315 9 3 3 7

OPERACION / MATERIAL / EQUIPO

PROPUESTA ECONOMIA

OBSERVACIONES
Pasa por protacolos de bioseguridad
Ejecutiva de ventas ingresa al sistema para

ta documentaciin

Impresion diaria de los precios por la
variacidn del dolar

se realiza de manera manual

verificacion de precios con la competencia

Demora

Demora

Espera

Reprocesa

Fuente: Elaboracion Propia

Se da la medicién de tiempos para el ejecutiv

o de ventas que nos

permita

poder identificar las actividades que conllevan mayor tiempo, posterior a ello

se hace el estudio de método para asi aplicar las mejoras para este proceso.

Capacidad de atencién
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En el area de operaciones se cuenta con 6 personales, los procesos que
presentan problemas tanto en ventas como en la zona de postventa y donde se
disminuye la productividad, es la pérdida de tiempo en la obtencion de los

productos a despachar, realizacién de reprocesos.

Figura n° 13: Arbol de causas de la capacidad de atencion

¢Como se puede
reducir los tiempos de
trabajo?

éSe ha calculade la Reestructuracion de las
capacidad operativa? funciones

Fuente: Elaboracion Propia

Por consiguiente, se expondra los datos e informacidén reunida actualmente
para poder obtener asi los indicadores que se establecieron en la matriz de
operalizacion, la recopilacion se dio durante 20 dias en cada uno de los
procesos que engloban el area de operaciones anteriormente descritos.
Acorde con los datos que se analizaron de los diversos indicadores es decir de

la variable dependiente e independiente.

Toma de tiempos y determinacion del tiempo estandar del proceso de

despacho y atencién del cliente (pre-test)

Tiempo de trabajo del Ejecutivo de ventas (pre — test)

Como se detall6 anteriormente (ver fig.12) la cantidad de operaciones con la
herramienta del formato del Diagrama de analisis de procesos (DAP), en este
formato se detallé el nUmero de operaciones que realiza la ejecutiva de ventas

para la atencion del cliente

Tablas 11: Registro de toma de tiempo
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N ACTIVIDADES SEMANA 1 | SEMANA 2 |SEMANA 3| SEMANA 4| SEMANA 5 | SEMANA 6 | SEMANA 7 | SEMANA 8| SEMANA 9 |SEMANA 10| SEMANA 11| SEMANA 12
Cliente  {Ingreso al &rea de ventas 2 19 2 18 19 2.1 2.2 18 2 2.1 2 2.1
Cliente  |Solicita Precios 1 09 1 08 09 0.7 08 08 09 1 1 07
Ejecutivo |solicita el listado de productos 4 38 1 39 4.1 39 39 35 4 39 4 39
Ejecutivo |realiza la cotizacion 5 45 5 46 48 47 45 43 5.1 49 5 47
Ejecutivo  |brinda informaci6n de las caracteristicas 5 4 5 39 38 39 35 39 49 47 5 38
Cliente  |[comparaci6n de precios 3 31 3 33 32 29 3 29 2.8 29 3 32
Cliente  |realiza el pedido 1 15 1 11 13 14 12 13 08 09 1 13
Ejecutivo  |consulta boleta/factura 05 04 0.6 0.6 04 05 05 0.45 0.29 0.6 05 04
Ejecutivo  |pide sus datos a los clientes 05 0.7 05 04 0.6 0.45 0.35 04 03 0.49 05 0.6
Ejecutivo | vuelve a solicitar las cantidades de los productos 4 45 43 39 35 41 4 38 41 39 4 35
Ejecutivo  |realiza el comprobante de manera electronica 2 19 18 18 2.1 17 2 19 2.2 19 2 2.1
ejecttivo |entrega el comprobante al drea de cobranzas 2 17 19 16 18 2.1 17 18 2.1 18 17 18
Cobranza |realiza el cobro al cliente 4 42 37 41 36 43 35 37 39 41 35 36
Cliente |realiza el pago de su pedido 4 39 37 39 36 4.1 38 38 38 39 38 36
Cobranza |entrega el comprobante para ser atendido 05 08 04 05 07 04 05 04 08 04 05 04
Cliente |entrega documento al almacenero 2 19 18 19 15 19 18 19 19 19 19 19
Ejecutivo  |entrega documento al almacenero 3 29 2.1 25 2.9 29 2.2 2.8 2.8 29 2.8 2.8

TOTAL 435 426 394 40.6 40.7 42.05 39.45 39.45 42.69 2.9 422 404

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos en la tabla los tiempos registrados que se representaron en minutos
para la facilitacion de la realizacion del calculo del tiempo estandar, para poder
encontrar el tiempo promedio se realizara las comparaciones de cada
muestra, para ello se
utilizara una formula.

Tablas 12: Calculo del tiempo promedio

N° ACTIVIDADES Xl (h) Tiempo prom.
Cliente Ingreso al area de ventas 23.90 1.99
Cliente Solicita Precios 10.50 0.88
Ejecutivo solicita el listado de productos 43.90 3.66
Ejecutivo realiza la cotizacion 57.10 4.76
Ejecutivo brinda informacion de las caracteristicas 51.40 4.28
Cliente comparacion de precios 36.30 3.03
Cliente realiza el pedido 13.80 1.15
Ejecutivo consulta boleta/factura 5.74 0.48
Ejecutivo pide sus datos a los clientes 5.79 0.48
Ejecutivo vuelve a solicitar las cantidades de los productos 47.60 3.97
Ejecutivo realiza el comprobante de manera electrénica 23.40 1.95
ejecutivo entrega el comprobante al &rea de cobranzas 22.00 1.83
Cobranza realiza el cobro al cliente 46.20 3.85
Cliente realiza el pago de su pedido 45.90 3.83
Cobranza entrega el comprobante para ser atendido 6.30 0.53
Cliente entrega documento al almacenero 22.30 1.86
Ejecutivo entrega documento al almacenero 33.20 2.77

TOTAL 495.33 24.77

Fuente: Elaboracion Propia
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Con los datos recopilados calcularemos el tiempo estdndar del puesto de

atencion al cliente por parte de la ejecutiva de ventas.

Tablas 13: actividades del proceso comercial de valor agredo y de no valor

agregado

N° ACTIVIDADES Tiempo VA NVA
Cliente Ingreso al area de ventas 1.99 2
Cliente Solicita Precios 0.88 1
Ejecutivo |[solicita el listado de productos 3.79 4
Ejecutivo |realiza la cotizacion 4.77 5
Ejecutivo |brinda informacion de las caracteristicas 4.15 5
Cliente comparacion de precios 3.12 3
Cliente realiza el pedido 1.32 1
Ejecutivo |consulta boleta/factura 0.53 0.5
Ejecutivo |pide sus datos a los clientes 0.48 0.5
Ejecutivo |vuelve a solicitar las cantidades de los productos 3.97 4
Ejecutivo |realiza el comprobante de manera electrénica 1.96 2
ejecutivo |entrega el comprobante al area de cobranzas 1.79 2
Cobranza |realiza el cobro al cliente 3.91 4
Cliente realiza el pago de su pedido 3.86 4
Cobranza |entrega el comprobante para ser atendido 0.53 0.5
Cliente entrega documento al almacenero 1.85 2
Ejecutivo |entrega documento al almacenero 2.83 3

TOTAL 41.7 16.5 27
ACTIVIDADES TIEMPO PROM. TIEMPO VA TIEMPO NVA
17 ACTIVIDADES 41.7 16.5 27
NIVEL DE EFICIENCIA DE ACTIVIDADES MUY BAJA | 40%

Fuente: Elaboracion Propia

Se considera un nivel bajo ya que se encuentra en el rango de porcentaje de

10% a 40%. Realizando los calculos se procedié a hallar el tiempo estandar

para poder realizar el andlisis la eficiencia y la eficacia, en el cuadro siguiente

se observa el célculo del tiempo estandar del proceso de atencion de la

ejecutiva de ventas.

Tabla 14: Tiempo estandar de las actividades del ejecutivo de ventas

SEMANAS |TIEMPO CICLO |Valoracion |Tiempo basico  [suplemento (14%) |tiempo Estandar
1 435 60% 26.1 3.7 29.8
2 42.6 62% 26.4 3.7 30.1
3 39.4 65% 25.6 3.6 29.2
4 40.6 64% 26.0 3.6 29.6
5 40.7 63% 25.6 3.6 29.2
6 42.1 68% 28.6 4.0 32.6
7 39.5 65% 25.6 3.6 29.2
8 39.5 64% 25.2 3.5 28.8
9 42.7 61% 26.0 3.6 29.7
10 42.3 62% 26.2 3.7 29.9
11 42.2 63% 26.6 3.7 30.3
12 40.4 65% 26.3 3.7 29.9

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 15: Andlisis de los indicadores

eficacia x eficiencia p=eficacia x eficiencia
Ne A B C D E1 E2 P=E1 X E2
tiempo real tiempo estandar ventas reales ventas proyectadas eficiencia eficacia productividad actual
1 435 29.8 7 8 68.4% 88% 59.9%
2 42.6 30.1 8 9 70.7% 89% 62.8%
3 39.4 29.2 7 8 74.1% 88% 64.8%
4 40.6 29.6 8 9 73.0% 89% 64.9%
5 40.6 29.2 8 9 72.0% 89% 64.0%
6 40.7 32.6 6 7 80.1% 86% 68.6%
7 421 29.2 8 9 69.5% 89% 61.8%
8 39.5 28.8 7 8 73.0% 88% 63.8%
9 39.5 29.7 6 7 75.3% 86% 64.5%
10 427 29.9 7 8 70.0% 88% 61.3%
1 42.3 30.3 6 7 71.7% 86% 61.4%
12 422 29.9 8 9 70.9% 89% 63.1%
Fuente: Elaboracion Propia
Despacho de los productos (pre —test)
Evaluando la informacion recopilada de los tiempos de despacho por parde del
almacenero quien realiza el despacho con el apoyo del estibador, en la cual
anteriormente se mostré el cuadro de actividades (ver fig.9) en la cual detalla los
tiempos de las actividades que se realiza en este proceso.
Tablas 16: Registro de toma de tiempos
\° ACTIVIDADES SEMANA'L | SEMANA 2 | SEMANA 3 {SEMANA 4SEMANA 5{SEMANA 6{SEMANA 7ISEMANA 8[SEMANA 9SEMANA 1 SEMANA LLBEMANA 12
1 [Recepcion de FF/BB 3 33 21 25 3.2 3 29 21 3 28 25 32
2 |Bisqueda de stock de los productos 5 48 4 43 | 44 ] 52 | 51 | 53 | 46 | 5l 49 47
3 {Traslado ala zona de amacenaje T 6.5 6.8 121 65 | 73 | 75 | 68 | 67 | 12 6.5 6.3
4 |Recoleccion de productos 9 8.7 85 88 | 92 § 87 | 82 | 85 | 18 16 84
5 {Traslado a la zona de despacho 15 16 BL | B8 | 53 | 148 | L | 45 | B2 | 16l | 43 | 156
6 [Espera de confirmacion 5 45 5. 53 | 51 | 49 | 52 | 46 | 53 5 6.5 52
T |Despachoy corroboracion de la entrega de proay 20 185 188 | 195 | 191 | 05 | 189 | 188 | 2 | 208 0 202
TOTAL 64 62.5 61 | 6L4 | 628 | 637 | 634 | 609 | 0643 | 648 | 623 | 636

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar en la siguiente tabla los tiempos registrados que se

representaron en minutos para la facilitacion del célculo del tiempo estandar,

para poder encontrar el tiempo promedio se realizara las comparaciones de

cada muestra, para ello se utilizara una férmula.
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Tablas 17: Calculo del tiempo promedio

N° ACTIVIDADES Xl (h) |Tiempo prom.
1 Recepcion de FF/BB 35 2.92
2 Busqueda de stock de los productos 57.4 4.78
3 Traslado a la zona de almacenaje 82.3 6.86
4 Recoleccion de productos 101.4 8.45
5 Traslado a la zona de despacho 180.8 15.07
6 Espera de confirmacion 61.8 5.15
7 Despacho y corroboracion de la entrega de productos 236.1 19.68
TOTAL 62.9

Fuente: Elaboracion Propia

Con los datos recopilados calcularemos el tiempo del despacho al cliente por

parte del almacenero.

Tablas 18: actividades del proceso comercial de valor agredo y de no

valor agregado

N° ACTIVIDADES tiempo prom.| tiempo VA [tiempo NVA
1 |Recepciéon de FF/BB 2.8 3
2 |Busqueda de stock de los productos 4.9 5
3 |Traslado a la zona de almacenaje 6.8 7
4  |Recoleccion de productos 8.2 9
5 |[Traslado a la zona de despacho 14.8 15
6 |Espera de confirmacion 5.1 5
7 |Despacho y corroboracion de la entrega de produ 19.9 20
TOTAL 62.36 37 27
ACTIVIDADES |TIEMPO PR(TIEMPO VA TIEMPO NVA

7 ACTIVIDADES
NIVEL DE EFICIENCIA DE ACTIVIDADES

62.36

37 27

BAJA |

59%

Fuente: Elaboracion Propia

Realizando los célculos se procedié a hallar el tiempo estandar para poder

realizar el andlisis la eficiencia y la eficacia, en el cuadro siguiente se observa el

célculo del tiempo estandar del proceso de despacho.
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Tabla 19: Tiempo estandar de las actividades del almacenero

SEMANAS [TIEMPO CICLO |Valoracidn |Tiempo bdsico |suplemento (14%) |tiempo Estandar

1 64.00 65% 41.6 5.8 47.4

2 62.50 60% 37.5 5.3 42.8

3 61.10 62% 37.9 5.3 43.2

4 61.40 63% 38.7 5.4 44.1

5 62.80 61% 38.3 5.4 43.7

6 63.70 62% 39.5 5.5 45.0

7 63.40 65% 41.2 5.8 47.0

8 60.90 62% 37.8 5.3 43.0

9 64.30 63% 40.5 5.7 46.2

10 64.80 61% 39.5 5.5 45.1

11 62.30 63% 39.2 5.5 44.7

12 63.60 60% 38.2 5.3 43.5

Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 20: Andlisis de los indicadores
INDICADOR
EFICIENCIA EFICACIA TECNICA

Tiempo estandar de trabajo realizado/Tiempo real de trabajo*100 Cantidad de ve:::;erce:;lgzlsc:(r]\;idad de ventas Ficha de registro / (crondmetro)

eficacia x eficiencia p=eficacia x eficiencia
N° A B c D E1 E2 P=E1 X E2

tiempo real tiempo estand. ventas reales ventas proyectadas ficienci eficacia productividad actual

1 64 47.4 7 8 74.1% 88% 64.8%
2 62.5 42.8 8 9 68.4% 89% 60.8%
3 61.1 43.2 7 8 70.7% 88% 61.8%
4 61.4 44.1 9 9 71.8% 100% 71.8%
5 62.8 43.7 7 9 69.5% 78% 54.1%
6 63.7 45.0 6 7 70.7% 86% 60.6%
7 63.4 47.0 8 9 74.1% 89% 65.9%
8 60.9 43.0 7 8 70.7% 88% 61.8%
9 64.3 46.2 6 7 71.8% 86% 61.6%
10 64.8 45.1 7 8 69.5% 88% 60.8%
" 62.3 44.7 6 7 71.8% 86% 61.6%
12 63.6 435 8 9 68.4% 89% 60.8%

Fuente: Elaboracion Propia

Productividad actual

Segun lo recopilado para obtener los indicadores establecidos, dichos de paso

gue fueron recolectadas durante 20 dias en la empresa y debido que el analisis

es un tanto extenso, y estas se podran visualizar en los anexos de esta presenta

investigacion, procederemos a mostrar el siguiente grafico.
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Figura n° 14: Resumen de productividad

43.0% 52.6% 37.7%

Resumen de productividad

60.0%
52.6%

50.0%
43.0%

40.0% 37.7%

30.0%
20.0%

10.0%

0.0%
eficiencia eficacia productividad

Resumen de productividad

Fuente: Elaboracion Propia

3.7.2. Propuesta de Mejora

Figura 15: Alternativas de Herramientas de solucion

EMAS POF

o
atantebeleie Bt S thd

. Ingenlerla de métodos

e Despacho-postventa e 58
e Atencion al cliente e Gantt
e Capacidad Operativa

Fuente: Elaboracion propia
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3.7.2.1. Cronograma de Ejecucion

En el area de operaciones de la distribuidora, para poder aplicar la ingenieria
de métodos, van a seguir de manera continua los 8 pasos del estudio de

métodos de George Kanawaty.

Figura n° 16: Etapas de la implementacion de la ingenieria de

métodos
[ 1)Seleccionar: El trabajo que se estudiara ]
s B
2)Registrar: Todos la informacién o datos con referencia al método que utilizan
\ J
, = — '
3) Examinar: En manera critica todo lo que registramos
\ Zr
4)Seleccionar: El trabajo que se estudiara

B2

5)Evaluar: La situacion operacional para pasar al nuevo método

L

[ 6)Definir: El nuevo método que se ha propuesto

"

7)Iimplantar: el método propuesto para que todos sean participes de esta

2

8)Mantener: El uso del nuevo método requiere inspecciones regularmente

Fuente: Elaboracion propia
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Figuran® 17: Tabla de Gantt

NOMBRE DE ACTIVIDAD
PROYECTO DE INVEST.

CAPITULO|
INTRODUCCION
Realidad problematica
Diagrama de Ishikawa
Diagrama de Pareto
Justificacion
Formulacién del problema
Hipotesis
Objetivos
CAPITULO I
MARCO TEORICO
Antecedentes
Teorias relacionadas
CAPITULO NI
METODOLOGIA
Tipo y disefio de invest.
Matriz de operalizacién

Poblacién, muestra y muestreo

Técnicas e instrumentos

 DURACION EN

26

[ N

[

o

Fuente: Elaboracion propia

INICIO
7-Abr

7-Abr
8-Abr
9-Abr
10-Abr
11-Abr
12-Abr
12-Abr
13-Abr
13-Abr
14-Abr
16-Abr
20-Abr
24-Abr
28-Abr
28-Abr
30-Abr
1-May
2-May
3-May

FIN
3-May

13-Abr
8-Abr

9-Abr

10-Abr
11-Abr
13-Abr
12-Abr
13-Abr
13-Abr
28-Abr
19-Abr
23-Abr
27-Abr
3-May
29-Abr
30-Abr
1-May
2-May
3-May
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| ACTIIDADES |

T-Apr

FROYECTO DE INVEST.

CAPTTULD |
INTRODUCCION

Fealicdsd protfendiica

Diagrama de kil

Diagrama de Parets

Jusfificacidn

Ferrnulacian ol probilena
i c

Oyetives

CAFITULO 0

MARCO TEGRICO

Aeacdexes,

Tepias relaconadss

CAFTTULD W

METODOLOGELA

Tipo y dsefio de el

Makriz de aperalizacan

Pabtfacdn, muesra y muese

Téericas @ FErumasies

Figura n° 18: Duracion de la investigacion

E'IAEEAMA DE EANTT

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla n® 21: Duracion de la investigacion

HG03TO IELAEA
(B Addividades e |0H-;| Fap fBan g fap biag g
"Reupin confomada con gerencia
Nampafia de difisidn
Meloionar el e de operacines

o

Ranisirar las acindades alzadss
“Examinar cada una de las acividades
Fotablecer |2 manera de rabajo
TEvaluar su rendiodn

"Dl desamul o ue ulzaremos
Ymplementar el nuewo métod
Cantralarn d manera reqular

F10a de considandn

Reslltados finales

.

]

—

T

—

Fuente: Elaboracion propia
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3.7.2.2. Costos de Implementacion

La inversion a incorporar para el uso de la herramienta en la empresa

Distribuidora

Atencio

items

;oW

mom o

in
11

13

13

16

17

19

21

La suma total de la inversion es de unos cinco mil trescientos

Tabla 22: Costos de la inversion

Cantidad  Medida/\nd

1 Unidad
1 Unidad
& Unidad
2 Millares
5 Unidad
10 Unidad
1 Unidad
Z Unidad
o Unidad
1 Unidad
4 Unidad
B Unidad
E Unidad
1 Unidad
5 Unidad
20 Unidad
5 Unidad
1 Unidad
1 Unidad
1 Unidad
4 Unidad

Recursos
Impresora
Timta n=gra
Lapiceros
Hojas bond
Cuadernos
Clips
Pizarra
Jrzanizadores
Afiches de colores
Laptop
cronometro digital
Capacitaciones del
personal virtual

Planificador
Tablet

Rezaltadores
Micas
Plumones de pizarra
Anecdotario

Estante mediano

Silla giratoria + Ezcritorio

Tableros

Fuente: Elaboracion propia

ocho nuevos soles.

3.7.2.3. Financiamiento
La sumatoria monetaria que ha sido establecida anteriormente seria

Precio unitaric

5f. 400,00
=/ 20,00
5f. 200
=/ 30,00
LT 2500
=) 20,00
LT 2500
5. 16.00
5. 1E.DO

5.  1,400.00
s/. 1E0.00
s/.  2,000.00

5. 20,00
=) SB0.DD
5f. 12.50
5/ 10,00
LT 15.00
5. 12.00
5. 170,00
=) 342,50
5f. 15.00

s/.  5,355.00

cincuenta y

financiada por el Gerente General de la empresa.3.7.3. Implementacion de la

Mejora
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Paso 1: Seleccionar

En este proceso se ha seleccionado especificamente desde donde el cliente
ingresa a la empresa distribuidora para realizar la compra o cotizacién que se

va a solicitar, se establecera en los siguientes procesos:

Figura n° 19: Procesos seleccionados

Ralizar

el
pedida

Fuente: Elaboracion Propia

Los procesos que han seleccionado son: El ingreso a la empresa
especificamente al area de ventas, Realizar el pedido o cotizacidon que se ha
solicitado, verificar nuestra boleta o factura, Realizar el cobro de la boleta o
factura electronica, Despacho los productos solicitados y pueda llegar de

manera directa.

Del conjunto de estas tareas del proceso de servicio que realiza la empresa
distribuidora Atencio S.A.C a los clientes, se selecciona para realizar la mejora
incorporando un nuevo método para asi incrementar su productividad, su
eficiencia, mejorando y garantizando la conformidad del cliente, se ha
seleccionado realizar el pedido y alistarlo debido a que genera mayor demanda
del tiempo, se ha considerado como cuello de botella porque conforma parte
de la actividad que inicia que esta obligado a retardar el proceso total. En el
siguiente cuadro se visualiza los procesos con su respectivo tiempo estandar
de cada una para seleccionar el proceso que demanda mas tiempo que no

afiada un valor generado.
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Tabla n® 23: Seleccién de actividades

Seleccidn - Inaenieria de Métodos

N° Actividades Tiempo (min) VA TNVA
1 Inareso al area de ventas 1.99 2
2 |Solicita Precios 0.88 1
AT 3 solicita el listado de productos 3.79 4
EN 4 realiza la cotizacion _ 4,77 5
Cl brinda informacion de las caracteristicas 5
ON 5 4.15
comparacion de precios
AL S P 3.12 3
realiza el pedido
7 P 1.32 1
cL consulta boleta/factura 05
| 8 0.53 :
EN pide sus datos a los clientes 0.5
TE 9 0.48 '
vuelve a solicitar las cantidades de los 4
10 vociiatan 3.97
realiza el comprobante de manera 2
11 Al nteliminn 1.96
entrega el comprobante al area de )
12 mabamman 1.79
realiza el cobro al cliente 4
13 3.91
realiza el pago de su pedido
14 bad P 3.86 A
entrega el comprobante para ser atendido
15 g Y Y 0.53 0.5
entrega documento al almacenero 2
16 1.85
entrega documento al almacenero 3
17 2.83
1 |Recepcion de FF/BB 28 3
DE 2 [BUsqueda de stock de los productos 4.9 5
SP
AC 3 [Traslado a la zona de almacenaje 6.8 7
HO 4 [Recoleccion de productos 8.2 9
5 [Traslado a la zona de despacho 14.8 15
6 [Espera de confirmacion 51 5
Despacho y corroboracion de la
7 19.9 20

entrega de productos

Fuente: Elaboracion Propia
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Se afade el siguiente proceso de seleccion continua con la observacion

realizada es en el que se encontraron mayores problemas

Tabla n° 24: Problemas observados en las actividades

Total de
Procesos N°® Problemas encontrados (20 dl’agg& TD;?)!;E
Solicitar los precios e
informacion especifica de los
1 productos 45
Ingreso a ventas 2 Clientes por llamada 15 &0
1 Repetir el pedido 20
2 Falta de stock 52
IMal coloca miento de Ias hojas
en la impresora 36
Realizar €l pedido 4 Configuracion del sistema 28 136
Aumentar productos después
de realizar la boleta o factura 15
2 Cambio de productos 19
Verificar la boleta o Falta de stock en los productos
factura 3 seleccionados 49 83
. 1 | Mala conectividad en Datafono 13
Realizar el cobro al
cliente 2 | Realizar la cobranza en campo 22 a5
1 Falta de apoyo del estibador 63
2 Acumulamiento de pedidos 37
3 | Falta de orden en los productos 64
Mo tener los sacos de
Alistar los productos | 4 agregados en sacos 11 175
Carga en obra 62
Despacho del pedido | 2 Material danado en la carga 10 72

Fuente: Elaboracion Propia

61




Figura n° 20: Problemas hallados

Problemas hallados

200
180
160
140

120
100
80
60
40
: 0
0

Ingresoa  Realizarel Verificarla Realizarla Alistarlos  Despacho
ventas pedido boleta o cobranza  productos del pedido
factura

Fuente: Elaboracion Propia

Se toman en cuenta que estas tareas se da prioridad a las que suman el valor

dentro del planeamiento de la empresa

Paso 2: Registrar

Se registra el proceso que se va analizar a profundicen, Realizar el pedido y
alistar los productos ya que esta altamente considerado con la mayor cantidad
de problemas encontrados, asi se continuara con la metodologia y se llevara
a cabo ir anotando los datos del método en el cual se lleva utilizando, es
importante este proceso en la que registramos las tareas a través de un DAP,

para ello podemos observar en la fig.9 y 12 anteriormente mostrados.
Paso 3: Examinar

Posterior de recopilar la informacién con respecto a los dias de toma de

tiempos, procederemos a realizar un andlisis mediante el interrogatorio
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Tabla n°25: Técnica del Interrogatorio Sistematico

Técnica del Interrogatorio Sistemdtico [TIS)
Objetive | Indicadores | Interrogatorio Respuesta
Imiciar &l estudio del proceso de
{ Qe =& hace? trabajo
: Por qué =& hace? Para poder mejorar el proceso
5S& cambian o disminuyen las
i Que otra cosa podria hacerse? actividades por otras
Realizar un plan de accion para ir
Eliminar | Proposito | ;Qué deberiz hacerse? reduciendo &l tiempo
i Donde =& hace? Serealiza enla empresa
Porqua sahaca allh? Porgue == realiza las ventas
:Enqué otro lugar podria hacerseT | Enotras empresas distribuidoras
Enempresas con relacion a
lugar | ;Donds debaria hacarse? problemas similares
Seempieza desde el primer
;Cuando sahacaT analisis
Por qusa sahace antoneas?
;Cuando podriahacersa? Como = va realizando ahora
De=de encontrar €l problema
sucesion | . Cuando dabaria hacarsa? generado
JChizn lo haceT Lo realiza 2l area de ventas
Forgue esta apta para poder
Porqualo hace asaparsonal realizar el trabajo
Cualguier otra persona con
Qe otra persona podaa hacerloT | manejo de atendidn al dients
] Wicompatera de tesis yyo
Combinar | persona | ; Quisn deberia hacerlo? gjecutar €l plan de actividades
Se brinda la atencion para
;Como sehaceT realizar una boleta o factura
iPorgqus sehace dz ese modo” Porgue es &l modo empleado
Podria realizarse de mansra mas
iDe qué otro modo podria hacerse” | dindmica y eficaz
Realizar una lluvia de ideas para
simplificar [ Medics | ;Como deberis hacerseT aceptar toda solucién brindada

Paso 4: Establecer

Fuente: Elaboracion propia

Se analiza los problemas en el proceso de alistar los productos se procedera

a establecer el nuevo método para eliminar los problemas que han sido

hallados.
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Demora en el tiempo de trabajo del Ejecutivo de ventas

Tabla n°26: Mejora de las actividades que generan valor

N ACTIVIDADES DE VA tiempo actual]  responsable Implementacién tiempo nuevo
Implementacion de la cotizacion electronica, para que cuando el cliente se decida adquirir los productos,
1 |realiza la cotizacion 5 gjecutiva ventas | solo tengan que aprobar el pedido sin necesidad de relaizar nuevamente el mismo paso de pedile las 5
catidades y los prodcttos a los clientes.

2 |realiza el pedido 1 Cliente Eliminar estas dos actividades con la primera implementacion, ya que en el proceso de cotizacion se 0

3 |realiza el comprhante de manera electronica 2 ejecutiva ventas TSt esos dets, 0

5 | realiza el cobro al cliente 4 cobranza Actividad sin reduccion 4

6 |realiza el pago de su pedido 4 cliente Actividad sin reduccion 4

7 |entrega de comprobante para ser atendido 05 cobranza Actividad sin reduccion 05

TOTAL 165 135
Fuente: Elaboracion propia
Tabla n°27: Mejora de las actividades que generan valor
N° ACTIVIDADES DE NVA tiempo actual responsable Implementacién tiempo nuevo
1 Ingreso al area de ventas 2 Cliente Actividad sin reduccién 2
2 Solicita precios 1 Cliente Actividad sin reduccion 1
3 Solicita el listado de productos 4 Ejecutivo Actividad sin reduccién 4
Se propone disminuir el tiempo de estar brindando las caracteristicas a cada cliente que se acerque a
. " - — ventanilla, en este caso se colocaria muestrarios en el area de ventas para que el clienta pueda leer
5 Brida informacién de la caracteristicas 5 Ejecutivo e . X . ) o 1
todas las especificsacipones de manera directa, yesto generaria un tiempo menor para que el ejecutivo
de las indicaciones de los muestrarios.
6 Comparacién de precios 3 Cliente Actividad sin reduccion 3
- En esta actividad se le agrega un tiempo ya que se reralizara la consulta de boleta / factura y la
7 Consulta boleta / factura 0.5 Ejecutivo - 1
aprobacion del documento
8  |Pide sus datos alos clientes 05 Ejecutivo Eliminar estas dos actividades con la primera implementacion, ya que en el proceso de la cotizacion 0
9 Vuelve a solicitar las cantidades de los productos 4 Ejecutivo electronica ya se tendria registrado todos los datos. 0
10 Entrega comprobante al area de cobranzas 2 Ejecutivo Actividad sin reduccién 2
11 |Entrega de docuemento al almacenero 2 Cliente Eliminar estas activiades con la implementacion de la entrega directa del documento a traves de la 0
12 |Entrega de docuemento al almacenero 3 Ejecutivo impresion inalambrica 0.5
TOTAL 27 145

Fuente: Elaboracion propia
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Demora en el despacho de los productos

Tabla n°28: Mejora de las actividades que generan valor

N° ACTIVIDADES DE VA tiempo actual | responsable implementacion T’\ngg
1 |Recepcion de FF/BB 3 | Aimacenero ]MPLEMENTACION DE IMPRESORA INALAMBRICA PARA LA DESCARGA DEL DOCUMENTQ 1
2 |Biisaueda de stock de los producios 5 | Amaceners| - SISTEMA GLASS ESTARA ENLA TABLET PARA QUE SE VISUALIZE DE MANERA ]
. P DIRECTA AS| TAMBIEN REALIZANDO UN CHECK LIST DESPUES DE CADA PEDIDO
4 |Recolccionde prodiucos g At | PARAFACILITAR LA BUSQUED/?\‘ glhzl| EAFé\ETiRcl:%LLEc?RSEEs REALIZA ORGANIZARLOS POR :
] Despacho y corroboracion de la entrega de 20 AmEst CAPACITAR AL ESTIBADOR PARA QUE PUEDA REALIZARLO EL SOLO MIENTRAS EL 5
productos mes ALMACENERO REALIZAR OTRO PEDIDO EN CASO DE QUE AMBOS TRABAJEN
TOTAL 37 2%
Fuente: Elaboracion propia
Tabla n°29: Mejora de las actividades que no generan valor
: , ., TIEMPO
\§ ACTIVIDADES DE NVA tiempo actual|responsable implementacion \EVO
3 |Trasido ala zora de amcendie 7 | amacerero EL CHOFER ENTRARA A MANEJAR EL CARRO DE CARGA Y MANEJAR LA GRUA 5
] MIENTRAS EL CARRO YA HA SIDO PREVIAMENTE ESTACIONADO PARA LA CARGA
5 Trasado ala zora de despacho 5 AimfEst ENESTE CASO EL ESTIBADOR QUE ACTUALMENTE SE TIENE PASARIA A SER EL 0
P ASISTENTE DEL ALMACENERO Y SE PROVEE CONTRATAR A UN NUEVO ESTIBADOR
IMPLEMENTACION DE TABLET. INSERTAR LA APLICACION DE SLACK, PARA QUE LA
1 |Espera de confirmacion 5 Alm/Est CONFIRMACIION SEA DIRECTA, EJECUTIVA DE VENTAS COLOCA NUMERO DE 3
DOCUMENTO -LISTO PARA ATENDER
TOTAL 2 18

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto a la técnica a emplear se optado por la aplicacion de las 5S’s ya
gue esta técnica ayuda a la mejora de los procedimientos de los trabajos, por
ello se implanto esto en punto de despacho de los productos, ya que en
analisis de las causas encontramos las demoras y problemas de limpieza,
orden y organizacion, para poder dar solucidén a esto se decide la implantacién

de esta técnica

| Limpieza de zona donde se encuentran los productos

| Falta de comunicacion tecnoldgica entre el almacenero y la ejecutiva de
ventas

| Falta de orden en los productos, tales como tuberias, clavos, alambres
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Procedimiento

En esta investigacion se realiz6 la toma de tiempos a dos puestos de trabajo

gue se encuentran dentro del area de operaciones, siendo estos; la ejecutiva de

venta y el almacenero, esta toma de tiempos se hizo dos veces para para poder

observar las mejoras después de la implementacion, se consideré el siguiente

plan de organizacién.

Tabla n°30: Plan de implementacion

Metodo de recolecion de | Puesto de trabajo Proceso Responsable

datos

Observacion directa Ejecutiva de ventas Atencion al cliente Jefe
inmediato

Observacion directa Almacenero Desapacho de productos Jefe
inmediato

Fuente: Elaboracion propia

Una vez llevado a cabo el estudio de tiempos actuales del area, se hizo

la identificacion de los puntos criticos y mediante los problemas principales se

considerd la implementacion de esta metodologia japonesa se planifico la

técnica.

Tabla n°31: Plan de implementacion para la metodologia

Etapas de las 58°s

Actividad realizada

Responsable

Clasificacién

Establecer lugares
predeterminados

para los productos

Jefe inmediato

QOrganizacién

Implementacién de
una tablet para el
punto de despacho
e instalacion de la
impresora

inalambrica

Jefe inmediato

Liempieza

Implementacién de
andamios para los
cajones de las
tuberias

Jefe inmediato

Estandirazacion

Implemtacion  de
verificaciones

Jefe inmediato

Disciplina

Programacién  de
las verificiones

Jefe inmediato

Elaboracion propia
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Clasificacién (Seiri)

Se inicio con las actividades que no generan tiempo ni costo de dinero, el
inicio es identificar los productos que no tenian un lugar establecido, de igual
manera con las rotulaciones de estos mismos con la finalidad de reutilizar todo
aquel espacio que se encuentre con disponibilidad y asi la agilizacién de las
actividades.

Organizacion (Seiton)

Del mismo modo que la clasificacion se inicié a la organizacion en el punto de
despacho, se busca realizar la instacién de la impresora inaldmbrica sera para
qgue la ejecutiva de ventas envia la impresion directa al almacenero, por otro
lado se hace referencia a la implementacion de una Tablet, ya que de este
modo se colocara un aplicativo (slack) para que pueda tener una comunicacion
de manera tecnolégica con la ejecutiva de ventas, la empresa cuenta con
sistema integrado llamado GLASS VISTA, este programa realiza el vinculo de
todos los procesos este programa también serd incorporado en la Tablet del
almacenero, donde podran visualizar de manera mas optima la lista de stock;
siendo esto factores que intervienen en la demora de despachos de los

productos.
Limpieza (Seiso)

Se identifico que el almacenero perdia el tiempo limpiando los productos antes
de ser despachados debido que no habia una programacion de limpieza y

mantenimientos de los productos.

Estandarizacion (Seiketsu)

Se realiz6é un check list para la verificar los primordiales problemas en el punto
de despacho, esto va a depender de la persona quien hace la

verificacion.Disciplina (Shitsuke)

Con la finalidad de realizar mejoras de cultura en la empresa, la programacion
de la verificacion de los puestos de trabajo dentro del area de operaciones se

realizara cada semana.
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Paso 5: Evaluar

Después de implementar las mejores en la empresa se ha realizado una
previa evaluacion de 20 dias para examinar si estas tuvieron gran impacto

positivo en los procesos 0 de manera contraria

Se observara los siguientes DAP de cada proceso para eliminar ciertas

actividades o se pueden implementar otras mejoras (ver fig.9y 12)
Paso 6: Definir

Después que se han encontrado diversas soluciones para poder desechar los
motivos que proporcionan los problemas sumamente criticos en el proceso de
alistar los productos se elaboré un nuevo DAP eliminando las actividades que

no afiaden valor para poder disminuir los tiempos en el area de ventas

Tabla n°32: Diagrama mejorado — Atencion al cliente

v
DESCRIPCION T(min) 0 j D 0 v OBSERVACIONES VA NVA | CUELLOS
Cliente |Ingreso al area de ventas 2 Pasa por protocolos de hioseguridad 2
V- o . ,
Clente  |Soficta Precios 1 1 Ejecutivo de ventas ingresa al sistema para la documentacion 1
[

Ejecutivo |solicita el listado de productos 4 Impresi6n diaria de los precios por la variaci6n del délar 4
Eecutivo |reaiza a cotzacien 5 * Se realiza de manera electronica 5
Ejecutivo |brinda informaci6n de los muestrarios 1 —
Clerte  |comparacion de precios 3 | — Verificacion de precios con la competencia 3

o " Solo se aprueha porque los datos se quedaron en la cotizacion .
Ejecutivo _|consulta boletalfactura-aprobacion de documento 15 < prieta g i 15
ejecutivo  |entrega el comprobante al drea de cobranzas 2 2

[
Cobranza_|realiza el cobro al cliente 4 4
Cliente |realiza el pago de su pedido 4 ? Espera 4
[ ]
Cobranza_|entrega el comprobante para ser atendido 05 05
Ejecutivo [impresion de documento 1 o Impresion inalambrica de documento para almacenero 1
TOTAL 2 5 1 0 5 0 2 9

Fuente: Elaboracion propia
Asi también en las tareas que se realiza en el punto de despacho, se buscé

disminuir tanto las actividades que no afiaden valor como las que afiaden valor

para poder disminuir el tiempo, para elaborar este nuevo DAP:

68




Tabla n°33: Diagrama mejorado — Despacho

DESCRCION i) | 0 D |D [0 |V OBSERVACIONES

Impresiondea BB/ FF N Amacenero imprime el documento

Revision el stock araves del gass Almacenero revisa el gass

Traslado a 3 zona de amacenaje Amacenero reliza el traslaco

Recoleccion de productos Amacenero/Estibador buscan mediante esta organizado

_
=3 E=a N KEZa i K¥S)

Trasado a I ona de despacho AlmacenerojEstoador trasladan los materials

Revision el sack para & confirmacion 3 Almacenero revis a aplicacion el sack

Despacho y corroboracion d a entrega deproductos | 15 Estador entregay realiza el conteo de los materiles

T07TAL ) 4 ! ! ! 0

Fuente: Elaboracion propia

Paso 7: Implementar

En el paso de la implementacion del método nuevo , ha sido importante tener
en cuenta la innovacion debido a que el almacenero esta encargado del
despacho junto al estibador y muchas veces cuando hay carga para llevar , se
alarga el proceso del despacho , lo cual genera cierta incomodidad del cliente
en caso quiera los productos en obra , Se tiene conocimiento a la empresa lo
cual se ira programando la fecha de entrega de esta toma de tiempos para ver en
gué manera se reduce ciertas tareas por otras o se eliminan , es importante que
todo personal de la empresa siga en constante capacitacion para que pueda

mejorar su desempefo y capacidades en sus tareas.

Para solicitar el permiso de la empresa se ha realizado en el mes de Agosto
para poder recolectar la toma de datos y tiempos necesarios para poder
elaborar de nuestra investigacion, se explicd de manera eficaz el objetivo que
tenemos para poder aumentar su productividad, lo cual la empresa estaria
beneficiada para brindar una mejor atencién y mejorar en cada proceso que
realiza los trabajadores, esto también implicaria que mas clientes quieran

ofrecer nuestros productos y asi poder generar mas ganancias.

Después de todo ello se realiza una reunién con los operarios de la empresa
para poder realizar un plan de accién de acuerdo a las mejoras propuestas,

toda opinibn que nos puedan dar, esta tomada en cuenta para un mejor
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desarrollo, es importante explicarles de manera directa el objetivo que

tenemos.

Paso 8: Controlar

Se tiene que llevar un seguimiento constante para poder trabajar de manera
eficiente y verificar que no se trabaja con el método ambiguo , se comenzara a
tomar controles de tiempo y también verificar que las tareas asignadas han
sido cumplidas, se tendra que ver un registro de logros , para mantener el
método propuesto de lo contrario si se encuentra algunas falencias , poder
mejorarlas en el momento , se podra realizar capacitaciones grabadas para los
trabajadores mediante alguna plataforma asi visualicen en el tiempo libre que
tengan en la empresa , asi también el area de gerencia podra notar cambios y
también podra realizar un seguimiento en la empresa de acuerdo a la
disponibilidad de tiempo que maneje , cada tarea estara bien especificada y
orientada de todas maneras si existen algunas consultas se haran
directamente para poder resolverlas de manera rapida y asi puedan trabajarlo

cuanto antes.
3.7.4. Resultados de la Implementacion

Se realizo la toma de tiempos para poder hacer el andlisis, esta toma post tes
se conllevara en 20 dias, para poder hallar el tiempo estandar, al igual que en el

pre- test se realiza el analisis.

Tabla n°34: Tiempos observados post test — atencion al cliente

N ACTIVIDADES SEMANA 1 |SEMANA 2 {SEMANA 3| SEMANA 4] SEMANA 5| SEMANA 6| SEMANA 7 | SEMANA 8] SEMANA 9|SEMANA 10] SEMANA 11| SEMANA 12
Clinte  (Ingreso al drea d ventas l A ! 19 22 19 23 | 18 2 Al 19
Clente  |Solita Precios | 0 | 11| 13 09 11 08 12 ] U 0§ 11 12
Eiecutivo - [solicta el istado oe productos 4 Y 39 37 38 39 | 39 38 3 40
Elecutivo |realiza a cotizaciin 5 50 50 | 5l 49 52 49 51 | 48 48 5l 49
Eiecutivo  |brinda informacien de los muestrarios | 0| 3| 13 12 14 13 1] 1 0§ 13 11
Cliente  |comparacion de precios 3 20 | 29 | 28 30 31 28 28 | 28 29 28 Al
Eiecutivo |consta boletafatura-aprobacitn de documento 15 B | B 14 15 15 % | 14 12 13 15
Ejecutvo —(enirega el comprobante al drea de cobranzas 1 A AR 20 21 21 19| 19 20 20 19
Cobranza {realiza el cobro al cliente 4 39 | 40 | 39 39 41 42 3 | Al 38 41 38
Cliente  {realiza el pago de su pedido 4 0 | 40 | 39 38 42 41 39 | 38 41 39 40
Cobranza |entrega el comprobante para ser atendido 05 05 | 07 | 06 04 06 04 04 | 05 06 04 05
Eiecutivo - [mpresicin de documento | 1210 | W0 10 08 10 0§ | 09 10 08 03

| TOTAL 2 B8 | N1 | N4 | B3| N1 | BT | B | B | Bl | 85 284

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla n°35: Tiempos estandar post-test — atencion al cliente

SEMANAS [TIEMPO CICLO |Valoracién |Tiempo basico |suplemento (14%) |tiempo Estandar
1 29.0 78% 22.6 3.2 25.8
2 28.8 79% 22.8 3.2 25.9
3 29.1 78% 22.7 3.2 25.9
4 29.4 80% 23.5 3.3 26.8
5 28.3 79% 22.4 3.1 25.5
6 30.1 81% 24.4 3.4 27.8
7 28.7 80% 23.0 3.2 26.2
8 28.6 79% 22.6 3.2 25.8
9 28.1 80% 22.5 3.1 25.6
10 28.1 81% 22.8 3.2 25.9
11 28.5 80% 22.8 3.2 26.0
12 28.4 79% 22.4 3.1 25.6
Fuente: Elaboracion propia
Tabla n°36: Tiempos observados post test —despacho
\° ACTIVIDADES  |SEMANA L[SEMANA 2| SEMANA 3 [SEMANA 4(SEMANA 5{SEMANA 6{SEMANA 7/SEMANA 8]SEMANA 95EMANA 1GEMANA TBEMANA 12
1 | Impresion de & F/B 3 25 21 25 32 25 29 Al 3 28 25 3.2
2 |Revisiondelstocka | 3 28 3 33 | 34 3 25 | 18 | 36 | 25 | 28 4
3 |Trasldoalazonade | 5 45 5.3 6 6.8 6 58 | 62 | 47 | 52 | 55 | 53
4 |Recoleccion de 6 6.7 6.5 51 | 56 T 67 | 62 | 58 | 59 | 62 | 64
5 [Trasladoalazonade | 10 112 91 98 113 12 118 95 102 98 14 156
6 |Revision del slack 3 25 38 33 ] 28 | 39 | 45 4 29 3 35 | 42
[ [Despachoycomoboraciof 15 | 145 | 168 | 155 | BBl | 45 | W9 | By | A | B8 16 | 162
TOTAL 1 Uy 412 61 | 82 | 89 | N1 | 462 | 512 1 55 | %9
Fuente: Elaboracion propia
Tabla n°37: Tiempos estandar post-test — despacho
SEMANAS |TIEMPO CICLO |Valoracién |Tiempo basico [suplemento (14%) [tiempo Estandar
1 45.0 77% 34.7 4.9 39.5
2 44.7 78% 34.9 4.9 39.7
3 47.2 77% 36.3 5.1 41.4
4 46.1 78% 36.0 5.0 41.0
5 48.2 77% 37.1 5.2 42.3
6 48.9 78% 38.1 5.3 43.5
7 49.1 79% 38.8 5.4 44.2
8 46.2 78% 36.0 5.0 41.1
9 51.2 79% 40.4 5.7 46.1
10 45.0 80% 36.0 5.0 41.0
11 50.5 77% 38.9 5.4 44.3
12 54.9 79% 43.4 6.1 49.4

Fuente: Elaboracion propia
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Al mejorar el tiempo estandar de cada atencién, podremos realizar mas

atenciones en el dia, en lo posterior podremos visualizar la productividad con

las implementaciones de la ingenieria de métodos.

Tabla n°38: Datos de indicadores post-test — Atencién al cliente

INDICADOR
EFICIENCIA EFICACIA TECNICA
Tiempo estandar de trabajo realizado/Tiempo real de trabajo*100 Cantidad de ve:::;f;'::lsc,?g;idad de ventas Ficha de registro / (cronémetro)
eficacia x eficiencia p=eficacia x eficiencia
Ne A B Cc D E1 E2 P=E1 X E2
tiempo real tiempo estandar ventas reales ventas proyectadas ficienci eficacia productividad actual
1 29.0 25.8 9 10 88.9% 0.92 81.8%
2 28.8 25.9 9 10 90.1% 0.94 84.7%
3 29.1 25.9 8 9 88.9% 0.93 83.0%
4 29.4 26.8 9 10 91.2% 0.94 85.7%
5 28.3 25.5 9 10 90.1% 0.93 83.8%
6 30.1 27.8 7 8 92.3% 0.93 85.4%
7 28.7 26.2 9 10 91.2% 0.93 84.8%
8 28.6 25.8 8 9 90.1% 0.93 84.1%
9 28.1 25.6 7 8 91.2% 0.91 83.2%
10 28.1 25.9 8 9 92.3% 0.91 84.1%
11 28.5 26.0 7 8 91.2% 0.91 83.2%
12 28.4 25.6 9 10 90.1% 0.92 82.9%
Fuente: Elaboracion propia
Tabla n°39: Datos de indicadores post-test — Despacho
INDICADOR
EFICIENCIA EFICACIA TECNICA
Tiempo estandar de trabajo realizadolTiempo real de trabajo*100 Cantdad e etas reaIesI(ianhdad devents Ficha de registro / (crondmetro)
proyectadas™00
eficacia x eficiencia p=eficacia x eficiencia
" A B C D 4 E2 P=E1XE2
tiempo real tiempo estandar ventas reales ventas proyectadas eficiencia eficacia productividad actual
1 64 39.5 9 9 61.7% 94% 58.3%
2 60.7 39.7 9 10 65.5% 90% 58.9%
3 60.7 414 8 9 68.2% 89% 60.6%
4 611 41.0 9 10 67.1% 90% 60.4%
5 622 423 9 10 68.0% 90% 61.2%
b 628 435 8 8 69.3% 95% 65.8%
1 621 44.2 9 10 71.2% 90% 64.1%
§ 60 411 8 9 68.5% 89% 60.9%
g 629 46.1 7 8 73.3% 90% 66.0%
10 635 410 8 9 64.6% 92% 59.6%
11 62 443 7 8 71.5% 93% 66.1%
12 63.9 494 9 10 T7.4% 93% 72.0%

Fuente: Elaboracion propia
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IV. RESULTADOS
4.1. Analisis Descriptivo

Los resultados que se han obtienen antes y después de realizar la investigacion
en la distribuidora de materiales de construccién. Posterior a ello realizaremos
un analisis en el SPSS, observando la media a un 95%, el intervalo de

confianza, la mediana, la desviacion estandar y la varianza.

4.1.1. Analisis Descriptivo de la variable Independiente

Para la variable independiente de Ingenieria de Métodos con las siguientes
dimensiones:

Estudio de Métodos
Figura n°21: Cambio del Estudio de Métodos-Despacho

Actividades
3 7 7
)
4 ..

m Actividades
2
0 T 1
Antes Después

Fuente: Elaboracion Propia

Figura n°22: Cambio del Estudio de Métodos-Atencion al Cliente

Actividades
20 17
15 17
10 .
Actividades
5
0 T 1
Antes Después

Fuente: Elaboracion Propia
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Como podemis observar en la figura n°21 y 22, en cuanto la pre test (antes) las
actvidades que se realizan en ambos puestos del area de operacines eran 24 y
con referente a la post test estas han sido reducidas a 19 actividades.

e Estudio de Tiempos

Figura n°23: Cambio del tiempo - Despacho

Tiempo (min)

80

60

64
435
40 . .
m Tiempo (min)
20
0 T 1

Antes Después

Fuente: Elaboracion Propia

Figura n°24: Cambio del tiempo — Atencion al Cliente

Tiempo (min)
>0 43.5
40
29

30
20 Tiempo (min)
10

0 T 1

Antes Después

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura n°23 y 24, nos muestra la variacién en cuanto a los tiempos que se
realiza durante un ciclo de atencion en el area de operaciones con un tiempo
de 107.5 min en el pre test (antes) y con la aplicacion de ingenieria de métodos
en el post test (después) se establece un nuevo tiempo de 72.5 min para

realizar un mismo ciclo de atencion.
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4.1.2. Analisis Descriptivo de la variable dependiente

Productividad

Figura n°25: Productividad antes y después

Productividad (%)

90.00 2.6

80.00
20,00 68.20
60.00
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

0.00
Antes Después

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura n°25, podemos observar que existe una diferencia de mejora de
14.4% ya que inicialmente se obtuvo un 68.2% y después de la implementacion
aumento en un 82.6%.

A continuacion, mostramos SPSS

VALIDACION DE LA NORMALIDAD

SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS = NO

SIG> 0.05 DATOS PARAMETRICOS =

Cuadros DEL SPSS Normalidad

ANT | DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 Si S PARAMETRICO
SIG> 0.05 SI | NO |NOPARAMETRICO
NO
SIG> 0.05 NO | SI PARAMETRICO
NO
SIG> 0.05 NO | NO PARAMETRICO
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Explorar

Tabla 40: Tabla de prueba de normalidad — Atencion al cliente

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

Productividad_antes Media E417 00575
95% de intervalo de Limite inferior 6280
confianza para la media Limite superior 6543
Media recortada al 5% 6430
Mediana 6500
Varianza 000
Desv. estandar 01992
Minirma B0
axirmo BB
Rango 06
Rango intercuartil 04

Asimetria 936 63T

Curtosis -.094 1.232

Productividad_después Media 8382 00336
95% de intervalo de Limnite inferior 8318
confianza para la media Limite superior B4EE
Media recortada al 5% 8391
Mediana 8400
Varianza .000
Desv. estandar 01165
Minirma .82
Maxima 86
Rango .04
Rango intercuartil .02

Asimetria 189 637

Curtosis - BET 1.232

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico ] Sig.
Productividad_antes 245 12 044 858 12 047
Productividad_después 2 12 495 A35 12 433

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS

Interpretacion.

De la tabla, indicamos que los resultados que utilizaremos en Shapiro-Wilk ya

gue la muestra es menor que 30 y se hizo la verificacién que la significancia de

las productividades en el puesto de atencion al cliente, antes (0.047) y después

(0.433), el primer valor es menor 0.05 y el segundo cuenta con un valor mayor,

por tal motivo y en concordancia con la regla de decision, podemos demostrar

gue tienen comportamientos paramétricos. Y con esto se quiere demostrar si la

productividad ha mejorado.
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Explorar

Tabla 41: Tabla de prueba de normalidad — Despacho

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

Productividad_antes Media B17A 00as4

95% de intervalo de Limite inferiar B9BT

confianza para la media Limite superiar 6363

Media recortada al 5% 6194

Mediana 6200

Varianza 0m

Desy. estandar 02858

Minimao 54

Maximo 66

Rango A2

Rango intercuartil .03

Asimetria -1.453 637

Curtosis 4.348 1.232
Productividad_despues Media 8125 00653

95% de intervalo de Limite inferior 7981

confianza para la media Limite superior 8269

Media recortada al 5% 81322

Mediana 8100

Varianza .00

Desv. estandar 02261

Minimo 78

Maximo 85

Rango .07

Rango intercuartil .04

Asimetria 364 637

Curtosis -1.085 1.232

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ] Sig.
Productividad_antes AT 12 0oz 815 12 014
Productividad_desples 21 12 47 A3 12 381

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS
Interpretacion.

De la tabla 38, diferenciamos que el resultado que utilizaremos en Shapiro-Wilk
debido que la muestra en menor que 30 y se pudo ver que la significancia de
las productividades en el puesto de atencion al cliente, antes (0.014) y después
(0.391), el primer valor es menor 0.05 y el segundo cuenta con un valor mayor,
por ello y en concordancia con la regla de decision, se demuestra que se tienen

comportamientos no paramétricos.
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Explorar

Tabla 42: Tabla de prueba de normalidad — Eficiencia

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

Eficiencia_Antes Media T167 00376

95% de intervalo de Limite inferior .70a4

confianza para la media Limite superior 7249

Media recortada al 5% T163

Mediana 71580

Varianza .00o

Desv. estandar 01303

Minima 70

Maximo T4

Rango 04

Rango intercuartil 01

Asimetria T46 637

Curtosis A 1.232
Eficiencia_Después Media 8474 00372

95% de intervalo de Lirnite inferiar 8853

confianza para la media Limite superior ans7

Media recortada al 5% 8a72

Mediana 8950

Warianza .00o

Desv. estandar 01288

Minirnao 88

Maximo 92

Rango 04

Rango intercuartil 02

Asimetria 249 B37

Curtosis -1.000 1.232

Pruebas de normalidad

Kalmaogorow-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes 232 12 073 873 12 071
Eficiencia_Después 220 12 114 820 12 28B4

a. Correccidn de significacidn de Lilliefars

Fuente: SPSS

Interpretacion.

De la tabla 39, inferimos que el resultado que utilizaremos en Shapiro-Wilk
debido a que son 12 muestras y se pudo observar que la significancia de las
eficiencias en el area de operaciones, antes estaba en un 0.071 y después

0.284, ambos valores son mayor a 0.05.
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Explorar

Tabla 43: Tabla de prueba de normalidad — Eficacia

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

Eficacia_Antes Media B783 00474
85% de intervalo de Limite inferior 8679
confianza para |a media Limite superiar BBEBB
Media recortada al 5% BT7H9B
Mediana B850
Varianza .000
Desy. estandar 01642
Minimo .84
Maximo 88
Rango .08
Rango intercuartil .03

Asimetria -1.456 637

Cuntosis 1.375 1.232

Eficacia_Después Media 5208 00260
95% de intervalo de Lirnite inferiar 89151
confianza para la media Limite superior 9266
Media recortada al 5% 9204
Mediana 8200
Varianza .000
Desv. estandar .00800
Minimo 91
Maxirnao .94
Rango .03
Rango intercuartil .01

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico ] Sig.
Eficacia_Antes 290 12 006 51 12 003
Eficacia_Después 287 12 .0o7 8BS 12 058

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS
Interpretacion.

De la tabla 39, analizamos que el resultado que utilizaremos es Shapiro-Wilk
debido a que son 12 muestras y se pudo mostrar que la significancia de la
eficacia en el area de operaciones, antes estaba en un 0.003 y después 0.56, el

valor del pre-test en menos a 0.05 y en cuanto a el post-test es mayor a 0.05.
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4.2. Andlisis Inferencial

4.2.1. Analisis de la Hipétesis General

Ho: La presente investigacion tiene como hipétesis general: Mediante la
aplicacion de la Ingenieria de métodos no se incrementa la productividad en el
area de operaciones de la Distribuidora de materiales de Construccion ubicado
en Ate-Lima, Pera, 2021.

La presente investigacion tiene como hipétesis general: Mediante la aplicacién
de la Ingenieria de métodos se incrementa la productividad en el area de
operaciones de la Distribuidora de materiales de Construccion ubicado en Ate-
Lima, Peru, 2021.

Regla de decision:
HD: LlPrl:-du:tiridad."mtes E LlPrl:-ductiridadDaspues

Hﬂ: I'I' I.lrpmducﬁridad."mtas = I.le-:-ductiridadDaspues

62.83 82.42

Tabla 44: Tabla de prueba de hipotesis

Estadisticos descriptivos

I Media Desv. estandar  Minimo Maximo
Productividad_antes 12 6283 01586 .60 BB
Productividad_después 12 8242 0131 a0 .85

Fuente: SPSS
Interpretacion.

De esta tabla, se demuestra que la media de la productividad, en un inicio es
(0.6283) por ende es menor que la media de la productividad y posterior es
(0.8242), por ello, aceptamos la hipétesis de investigacion alterna, quedando
demostrado que la aplicacion de la Ingenieria de métodos mejora la

productividad en el area de operaciones.
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4.2.2. Analisis de la Hipotesis Especifica 1

e Ho: Mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos no se mejora el tiempo
de trabajo del ejecutivo de ventas en sus funciones diarias.
e Ha Mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos se mejora el tiempo de

trabajo del ejecutivo de ventas en sus funciones diarias.

Regla de decision:
HD: I-.ledu{:ﬁrid,ad."mtas E ILlPrnduct{L'{dadDaspuas

Hﬂ: IJ' ILLPmductir{dad."mtas = I-.ledu{:ﬁrid,adDaspuas

64.17 83.92

CUADROS DEL SPSS PROMEDIO DE MEDIAS

Pruebas no paramétricas

Tabla 45: Tabla de prueba de hipotesis— Atencidn al cliente

Estadisticos descriptivos

I Media Desy. estandar  Minimo Maximo
Productividad_antes 12 417 0149482 B0 515
Productividad_después 12 8392 01165 .82 86

Estadisticos de prueba”
Productividad_

después -
Productividad_
antes
z -3.078"
Sig. asin. (bilateral) .002
a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon
b. Se basaenrangos negativos.

Fuente: SPSS
Interpretacion:

De la tabla, se demuestra que la media de la productividad del puesto de
despacho antes (0.6417) es menos que la media de la productividad y posterior

(0.8392), por ello, aceptamos la hipétesis de investigacién alterna, quedando
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demostrado que la aplicacion de la Ingenieria de métodos mejora la
productividad en el area de operaciones.

4.2.3. Analisis de la Hipétesis Especifica 2

Ho: Mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos no se mejora el tiempo
de despacho de los materiales en el almacén.

Ha: Mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos se mejora el tiempo de
despacho de los materiales en el almacén.

Regla de decision:

HD: ”Pmdun:m'idadﬁntes, = “Pmducth'idadﬂespues

H.‘:I: “ “Pmduu:m'idadﬁsntes < ”P‘mduu:m'idadﬂespues
61.75 81.25
Tabla 46: Tabla de prueba de hipotesis— Despacho

Estadisticos descriptivos

I Media Desy. estandar  Minimao Maximo
Froductividad_antes 12 G174 02958 ! 66
Productividad_desples 12 8125 02261 .7a .85

Estadisticos de prueba®
Productividad_

desples -
Productividad_
antes
z -3.066°
Sig. asin. (bilateral) ooz
a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon
h. Se hasa enrangos negativos.

Fuente: SPSS
Interpretacion:

De la tabla, se demuestra que la media de la productividad del puesto de
despacho antes (0.6175) es menos que la media de la productividad posterior
es (0.8125), por ello, aceptamos la hipétesis de investigacion alterna,
demostrando que la adaptaciéon de la Ingenieria de métodos mejora la
productividad.
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V. DISCUSION

DISCUSION 1

En esta presente investigacién de trabajo se precisa que el aumento de la
productividad por medio de la aplicacion de la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad resulta significativa por lo cual se han obtenido lo
consiguiente de la media de la productividad antes (80,83), después (95,50),
guedando asi la aceptacion de la hipétesis de nuestra investigacidon
demostrando el aumento de la productividad empleando los nuevos métodos
de trabajo y cambios , en la empresa distribuidora de elementos de
construccion, Ate 2021 , esto conlleva al estudio que se ha realizado durante 12
semanas, muestra que la productividad presentaba un promedio de 81% y
después 95%. Asi también, Ganoza (2018), planteo la implementacion de la
ingenieria de métodos para aumentar la productividad sin antes ello estudiar y
analizar el area que lo requeria el indica que esto le ha permitido ir gestionando
las propuestas que resultan mas eficientes y puedan elevar su nivel de
productividad, esto le conllevo a ampliar hasta un 37.5% el rendimiento de la
compafia. Igualmente, Doroteo (2017) propuso implementar nuevos métodos
de la ingenieria de para aumentar el desarrollo productivo, logrando con
satisfaccion aumentar la productividad del 71% al 90% considerandose una
diferencia del 27% para ello buscaron implementar el trabajo mas sencillo que
las tareas que se mantenian; Finalmente la elevada productividad en las

compafias produciria en los procesos y el aumento de la utilidad.

DISCUSION 2

La prueba T-Test de optimizacion de recursos de muestras con relaciéon se
visualiza en la tabla 40 se muestra como resultado la media antes (61.75),
posterior (81,25), por resultado se da aprobacién a la hipotesis alterna en la
cual se evidencia que la ingenieria de métodos aumenta la optimizacion de
recursos de una empresa de materiales de construccion de Ate ,2021. En la
tabla 40 se Se muestra que la optimizacion de recursos se integrado de un 62%
se ha ido incrementando de 81% hasta un 19%, siguientemente esto se
interpreta como consolidacién la optimizacion de recursos en la empresa
distribuidora, Por lo tanto esto le consolida Arroyo, Nicolas y Villadeza, Juan
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(2018) que se basd en proponer diversas soluciones que sean eficaces y
tengan logica , Se eliminan actividades que han sido profundamente analizadas
debido a su baja eficiencia , cuando se utiliza el termino trabajo por lo que en
general las empresas decidan como punto nimero uno optimizar sus recursos
para un bien o servicio de igual modo OIT (1996) explica él porque es la
importancia del estudio del trabajo , lo considera una evaluacion sistematica
con el propdsito de restablecer el uso eficiente de los recursos con relacion a
las tareas que se realizan , Asi también Rosas (2017) en su trabajo de
investigacion empleo mejoras en las empresas a través de la disminucion de
las actividades que no generan valor antes de la implementacién un 36.67%
hasta hoy en dia un 19.23% siendo la diferencia de 13.44% que ha sido

disminuida por la aplicacion de la ingenieria de métodos.

DISCUSION 3

Conforme a lo obtenido en la contratacion de la hipotesis del cumplimiento de
metas, esto refiere que el calculo de la media antes es (64.17) y después
indica (83.92) la cual se observa en la tabla 39, por ende se da aceptacion a la
hipétesis alterna, posteriormente se afirma que la ingenieria de métodos
incrementa en el cumplimiento de metas de una empresa de materiales de
construccion de (Ate, 2021). En la tabla 39 se observa que el cumplimiento de
metas antes era 64%, después 84%, lo cual demuestra que la ingenieria de
métodos ha aumentado la productividad aumentando en un 20% el
cumplimiento de metas, Por consiguiente Curillo (2014) presenta en su
investigacion concluye que para que cumpla sus objetivos propuestos tienen
gue tener en cuenta que conlleva a un andlisis y un plan de mejora esperando
un cambio en la empresa lo cual sea aceptable por miembros de la empresa
principalmente por el gerente, Nuestra investigacion se vio reflejada en esta
porque tenia el cumplimiento de sus objetivos y como han sido logrados a
través de un plan de accién que mejoro la empresa, De igual manera Arroyo
(2018) en su trabajo de investigacion se demostr6 que tuvo un impacto
econdmico y desarrollo en el cumplimiento de metas, pero se analiz6 que las
restricciones que se pueda manejar estaria restringiendo el cumplimiento de

metas por ello se tomé en cuenta que cualquier cambio en el proceso o
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limitacion que pueda presentar , el resultado pueda variar o no verse de la

manera esperada .

VIl. CONCLUSIONES

Concluimos que la ingenieria de métodos aumenta de modo relevante la
productividad en un 19%, lo que va acorde de la hipotesis de la tabla 41 en el
area de operaciones de la empresa distribuidora de elementos de construccion
en el afio 2021.

Se concluye que la ingenieria de métodos aumenta el cumplimiento de metas
en un 20% en el area de operaciones de la distribuidora de elementos de
construccion en el afio 2021, del mismo modo en la constatacion de la hipotesis
gue se encuentra en el numero de tabla 40 indica que la media antes es de
61.75 y posterior de la aplicacion del proyecto es de 81.25 en el area de
operaciones de la empresa distribuidora de elementos de construccion en el
afo 2021.

VIlIl. RECOMENDACIONES

Mediante todo el resultado que se han obtenido se le otorga las siguientes
sugerencias con el fin de que la productividad siga resultando muy eficiente y
esta empresa pueda ser diferente a la competencia por el servicio brindado y

personal altamente capacitado, las sugerencias serian las consiguientes:

Sigan trabajando con los cambios que han sido empleados porque se han
tenido reducciones de tiempo que son resultado de la ingenieria de métodos,
esto produce un cambio totalmente, hay actividades y equipos que se han
empleado para lo cual el personal necesita estar previamente capacitado o

recibir las indicaciones.

La empresa distribuidora viene trabajando desde afios atras la venta ubicada
en Av. La mar 695 lo cual se previsualiza que podamos manejar una pagina
web, para que puedan realizar la cotizacidbn de manera personal o asi también
se utilice como una revista digital en caso, los clientes necesiten las
especificaciones de los productos y puedan encontrarlo en la pagina web.
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v' Para poder seguir visualizando la mejora de la empresa se necesita una
verificacion constante de parte del jefe inmediato de la empresa, para que
pueda trabajarse de manera continua y ver qué problemas que se presentan
puede solucionarse y que mas adelante no tenga dafios o pérdidas.

v' La capacitacion al personal es un tema muy exigente de parte de la empresa

porque si necesita ver cambios el personal tiene que ser previamente evaluado
para ver en qué tipo de actividades puede desempefiar bien a su funcion.
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ANEXOS

Anexo. 1: Carta de Autorizacion
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ATENCIO

DISTRIBUIDORAATENCIO SAC
RUC: 20550858208

CARTA DE AUTORIZACION

Yo. Rosmery Galvan Alcantara con DNI 46163894, en calidad de jefe inmediato
de la empresa Distribuidora Atencio SAC ~ Sede Ate, autorizo la toma de
tiempos y datos con fines académicos para la contribucion de la investigacion
titulada “Ingenieria de métodos en el drea Operaciones para incrementar la
productividad de una Distribudora de materiales de Construccion, Ate, 2021°,
realizado por las estudiantes de la facultad de ingenieria industrial, Geraldine
Rodas Alejo con codigo universitanio (7001114153) y Merly Casas Luna con
codigo universitario (70001157272) pertenecientes a la Universidad Cesar
Valiejo

Av. La Mar N* 695 Coop. 27 de Abril - Ate - Lima Teléfonos: 349.6756 / 348-9994

E-mail: gerencia_general@gatencio.com
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Anexo. 2: Actividades del ejecutivo de ventas-pre test
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Anexo. 4: Actividades del puesto de despacho-pre test
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Anexo. 5: Actividades del puesto de despacho-post test
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Anexo. 7: Toma de tiempo del ejecutivo de ventas-post test
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JEFE INMEDIATO ENGARGADA DE VENTAS
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Anexo. 8: Revision del analisis de productividad- pre test

REGISTRO DE RECOLECCION DE DATOS

&

//Z‘.e\

- | AL MACEN
viTapTe I
DATOS DEL EMPLEADOR
RAZON O DENOMINACION SOCIAL, RUC, DOMICRIO (Diteccian, distrin, provincis departaments) l ACTIVIDAD ECONOMICA N* DE TRASAMDORES
DISTRIBUIDORA ATENCIO SAC. 20550858208 VENTA DE MATERIALES 3
AV, LA MAR NRO 655 COOP, 27 DE ABRIL ATE-LIMA-LIMA I DE CONSTRUCCION
INDICADOR T
EFCENCA EFICACA TECNICA
C
Themps de trabap ol do trabeje*100 ader 100 Fiche de raghitra | (cronéeratro)
I U S— — Y

" A L) c 0 L) a P12

Serapo real Berpo estanda vervs reales verran ) whcacls procactuidad sl
1 435 298 7 68.4% 88% 59.9%
2 426 30. 3 70.7% 89% 62.8%
3 A 3. Ta1% 5% B4E%
4 408 29.6 :] 73.0% B9% 654.9%
5 40.6 29.2 8 9 72.0% B89% 64.0%
6 40.7 32.6 6 7 80.1% B86% 68.6%
7 42.1 292 8 E] 69.5% B89% 61.8%
8 395 288 7 8 73.0% 88% 63.8%
9 39.5 29.7 8 7 75.3% B6% 64.5%
10 427 29.9 7 8 70.0% 88% 61.3%
" 423 30.3 8 7 71.7% B86% 61.4%
12 422 29.9 8 9 70.9% 89% 63.1%

RESPONSABLES DEL REGISTRO
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Anexo. 9: Revision del analisis de productividad-post test

14N
N f Le—
r. 'Ni=lglsl{B]| REGISTRO DE RECOLECCION DE DATOS ELR _ )»
—
‘ ALMACEN l
wiTARTE
RAZON O DENOMINACION SOCIAL. RUC. DOMCEID [Divsccion, dstito, proviach degartanesic| I ACTMIDAD ECOMOMICA N* DE TRABAJMDORES
DISTRIBUIDORA ATENCIO SAC, 20550856208 VENTA DEMATERIALES "
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ERCENCA EFCACA THCNEA
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3 257 259 8 £l 88.9% 0.93 83.0%
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[ 281 256 7 5 91.2% 091 83.2%
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Anexo. 10: Toma de tiempo del puesto de despacho-pre test
YOEL YOVERA RUIZ
JEFE WMEDIATO ALMACENERO
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&y
Koazmery G
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3 I.—.I. 1 69| 3 i 2] €.9 s 3.3 O | o0 T2 65163
4 | Pacolecciin de producios < Ro¥ % 5. B q 2 » % f 2 5 9 % 3. € R 4
L
5 ‘rasiado 2 ha 200 de 15 1t 15 1 13 % 153 liy.s 15 1] 4.5 15 2 16 tu 3] 15K
6 | Esperade confimasiin 5 45 5 7 53 5 u 9 "3 4t 5 3 5 . 5% s 2
7 o-:non:mt 20 185) sy 3 1551 19 ¢ 20 S| 1% 9 1% % 2\ ac 20 20.2
TotAL (] 625 C1 4] CL 4] 628 €23 gaul coq | €Y. 2| v 8] €2 3636
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Anexo. 11: Toma de tiempo del puesto de despacho-post test

ROSMERY GALVAN ALCANTARA YOEL YOVERA RUIZ
JEFE INNEDATO ALMACENERD

TENCIO REGISTRO DE RECOLECCION DE DATOS A7) 7D | ALWMACEN

(2) MOIASTE

Roamery
RAZON O DENOMNACION SOCIAL. RIUC. DOWCILIO [Direccitn. disyite, provincls Separtarwato) ACTIVIDAD ECONOMICA N* DE TRABAJADORES
DISTRIBUIDORA ATENCIO S.AC. 20550856208 VENTA DE MATERIALES
AV, LA MAR NRO 695 COOP. 27 DE ABRIL ATE-LIMA-LIMA DE CONSTRUCCION ’
TECNICA: Ficha de Ragistro (cronémaetro)
SEMANAS
N DESCRPCION

1 2 3 4 5 [ 7 8 B 10 1 12

1 [Recepcion de FF/BB 3 2% 9 5 4 2 95 2.9 23 3 2.3 ) S - W

:I;z Usqueds de shock 0o 195 3 2% 3 = = = 55 = " > 5 2 u
3 ‘:m"""’""m" 5 w9 5.3 ¢ [ 4 5% | 6.2 y 1 52 55 53
4 |Recoleccion de producios . [ ¢.5 51 40 1 [ 6.2 5% 5 9 I8 ¢ u
s Traslado a la zona de <0 111 q q.% .3 41 T 95 0.1 1 % 14 5 G
6 |Espers de confimacion » AL ] 3 3 ;9 3.9 NS ¥ 2.Q B 35 N3
Y ‘hwztmm ” 15 1.5 I3 155 5. | 4 5 49 158 2 5. % 1t 6 3
TOTAL 15 44 3] 43 7 | N6 ug.1 uy 9 ut 4 HE L] 5% 2 45 505 54 9

Anexo. 12: Revision del analisis de productividad-pre test

REGISTRO DE RECOLECCION DE DATOS

I ALMACEN l
VITARTE

f
‘! r|l

DATOS DEL EMPLEADOR
RAZON O DENOMINACION SOCIAL. RUC, DOMICEI) (Diswociin, dietét, previscis departaemnis| l ACTIVIDAD ECONOMCA M DE TRABAMDORES
DISTRIBUIDORA ATENCIO S.AC. 20530858208 VENTA DE MATERIALES ;
AV, LA MAR NRO 695 COOP. 27 DE ABRIL ATE-LIMA-LIMA L DE CONSTRUCCION
INDICADOR
EFRIENCIA EFCACIA TECMCA
Timpo estardar oo trabio reazadorTiempe seal g wabejo' 100 W“Tw"'"‘"""‘* S Ficha de regietro | cronsmetre)
Whcacia x ehcwnca “peeficacia 1 ehcwncia

- A ] [3 [ £l a PeEIXE2

Hergo sl engo eviaadar wertas reakes wentas abcachy [ o
1 “ 474 4 74.1% 88% 64.8%
2 .. 428 B ) 68.4% 89% 60.8%
3 GX 43.2 70.7% 88% 61.8%
[ w4 441 g 9 71.8% 100% 71.8%
5 X 43.7 7 9 69.5% 78% 54.1%
] 6_3.7 450 B8 7 70.7% B6% 60.6%
7 54 47.0 8 9 74.1% 89% 65.9%
8 X 430 7 8 70.7% B8% 61.8%
9 43 46.2 6 f s 71.8% B6% 61.6%
10 4.8 451 7 8 69.5% 88% 60.8%
1" @3 447 6 7 71.8% 86% 61.6%
12 ©oe 435 8 9 68.4% B9% 60.8%

RESPONSABLES DEL REGISTRO
WOMBRE YOEL YOVERA RURZ CARGO: ALMACENERO
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Anexo. 13: Revision del andlisis de productividad-post test

SaMAL ,} ~ EN |
i lVApy (3
fl LYE=Ip[®[8]( REGISTRO DE RECOLECCION DE DATOS %
DATOS DE. EMPLEADOR
mommmmm,m*m I ACTVIDAD ECONOMICA " DE TRABAADORES
DISTRIBUIDORA ATENCIO SAC, 20550858208 VENTA DE MATERIALES :
AV, LA MAR NRO 695 COOP. 27 DE ABRIL ATE-LIMA-LIMA I DE CONSTRUCCION
INDICADOR
T EACENCWA EFCACWA TECWICA
T ontarcia do rabajo reakeadelThomps teal de eabalo' 100 “““"‘:w‘mu - Vetn Ficha de fegietro | feruméemetre)
[ ehicaci x siclendia ___peficacia x eficiencia
= A [ 3 0 £ ) eI KE
Sempo real Heerpo estanda Verdian reakes Verias proy icinca wlicacla v anl
1 5 395 9 a 878% 4% 82.9%
2 & 39.7 9 10 B85 4% 90% 77.8%
3 47 414 8 9 88.1% B89% 78.3%
4 a8 41.0 9 10 85.4% 90% 76.9%
[ 4 423 9 10 B6.3% 90% 77.7%
§ 50 43.5 8 8 87.0% 95% 82.7%
7 ] 432 ) i0 86.7% —_00% 78.0%
8 52 411 8 9 79.0% 89% 70.2%
8 5 46.1 7 8 87.0% S90% 78.3%
10 ] 410 8 k-] 76.0% 9a2% 70.1%
1 . 443 7 8 80.6% 93% 74.6%
12 56 494 9 10 88.3% 93% B2.1%
RESPONSABLES DEL REGISTRO
T NOMBRE YORL YOVERA RUT  CARGO: ALWACENERD
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Anexo. 15: Zona de Despacho - pre test

—

Anexo. 16: Zona de Productos-post test

100




Anexo. 17: Zona de Productos-post test
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