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RESUMEN

La investigacion denominada “INFLUENCIA DE LA MEJORA CONTINUA DEL
SISTEMA DE DISTRIBUCION DE MERCADERIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TRANSPORTE EN UNA EMPRESA
LOGISTICA. LURIGANCHO, LIMA 2018, fue planteada con el objetivo de Proponer

la mejora continua del sistema de distribucion de mercaderia en el &rea de transporte en una
empresa logistica, para incrementar su productividad. Esta investigacion corresponde al tipo
aplicado, con disefio no experimental, de nivel correlacional y de corte transversal. La muestra
estuvo conformada por 30 trabajadores de la empresa Logistica. Se aplicd un cuestionario con
aplicacion de Escala de Likert. Tipo 5, el muestreo fue no probabilistico.

Los resultados demuestran que existe relacién entre la Mejora Continua y la Productividad, al
obtener un coeficiente de correlacién de Pearson (r = 0,896) y un p-valor igual a 0,001. En
regresion lineal obtuve un r2 = 0.803, Interpretandose que la productividad es generada en un

80.3% por la Mejora continua del sistema de Distribucion.

Palabras clave: Sistema, Distribucidn, Mercaderia, Transporte.
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ABSTRACT

The research called "INFLUENCE OF THE CONTINUOUS IMPROVEMENT OF THE
SYSTEM OF DISTRIBUTION OF MERCHANDISE IN THE PRODUCTIVITY OF THE
AREA OF TRANSPORT IN A LOGISTIC COMPANY. LURIGANCHO, LIMA 2018 ",
was proposed with the objective of proposing the continuous improvement of the
merchandise distribution system in the transport area in a logistics company, to
increase its productivity. This investigation corresponds to the applied type, with non-
experimental design, correlational level and cross-sectional. The sample consisted of
30 workers of the Logistics company. A guestionnaire was applied with the application
of Likert Scale. Type 5, sampling was non-probabilistic.

The results show that there is a relationship between Continuous Improvement and
Productivity, obtaining a Pearson correlation coefficient (r = 0,896) and a p-value equal
to 0,001. In linear regression | obtained a r2 = 0.803, Interpreting that the productivity
is generated in 80.3% by the continuous improvement of the distribution system.

Keywords: System, Distribution, Merchandise, Transportation.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

a) Razon Social:

EMPRESA LOGISTICA S.A.C.
b) RUC:
c¢) Direccion:

Av. Tucanes S/N Fundo pedreros lote 1, 2,3 y 4A Huachipa — Lurigancho.

d) Sector Econémico:
Transporte

e) Actividad Econémica:
Servicio de transporte terrestre de mercancias y/o productos en general.
PLATAFORMA ESTRATEGICA DE LA EMPRESA

< MISION: Desarrollar y operar para nuestros clientes soluciones y servicios de tercerizacion de
aquellos procesos que forman parte de su cadena de suministros.

< VISION: Ser reconocidos por los clientes como el socio logistico, lider en los mercados en que
compite, diferenciando por su excelencia operativa y sus servicios enfocados a satisfacer las
expectativas de los clientes.

+ VALORES:

¢ Honradez. Transparencia y honradez en todo lo que hacemos.

¢+ Compromiso con los Clientes. Responsabilidad y dedicacion por el trabajo.

*,

X/
A X4

Respeto hacia los demas. Atencion y consideracién hacia los demas dentro y fuera de nuestra

organizacion.

X/
o

Humildad. Ser reconocidos por los clientes como su socio estratégico.
+ Puntualidad. La hora es la hora, entregar oportunamente las mercaderias de los clientes a la

hora y dia acordado.



ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

DINET SA

GERENTE
GENERAL

LEGAL

SERVICIOS RECURSOS DISTRIBUCIONY

INTEGRADOS

PROYECTOS

HUMANOS TRANSPORTES

JEFATURADE JEFATURADE JEFATURADE JEFATIRADE
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[LIQUIDADORDE
EMBARQUE

ASISTENTEDE
SEGUIMIENTO

Figura 1: Organigrama Actual de la empresa Logistica.




MATRIZ FODA

(FORTALEZAS, OPORTUNIDADES, DEBILIDADES Y AMENAZAS)

Tabla 1: Matriz FODA (Fortalezas, Debilidades, Oportunidades y Amenazas) de la Empresa Logistica.

Analisis Interno

Fortalezas Debilidades
o - Concentracion de ventas pocos clientes y en sectores de mucho
F1 Prestigio y experiencia de la Empresa. D1 _ _
control de inventarios y costos.
- WMS y TMS que brindan flexibilidad e - Conocimiento limitado de nuestra competencia (Inteligencia de
Integracion con sistemas de los clientes. Mercado).

_ - Problemas de liquidez (caja) por aumento de operaciones y
F3 | Cartera de clientes actuales multinacionales. |D3 o
estabilizacion del CSC.

4 Soluciones personalizadas y que agregan valor D4 Capacidad insuficiente de los almacenes para soportar crecimiento de
a clientes. clientes actuales y nuevos prospectos.

. _ Servicios de Aduanas y Terminales con poco valor agregado
F5 Servicio personalizado. D5

percibido.




Analisis Externo

Oportunidades Amenazas
a Aumento de niveles de Importaciones y . Competidores locales: crecimiento, diversificacion y/o integracion
Exportaciones (Demanda). vertical.

Competidores globales: licitaciones internacionales nos pueden hacer
02 Tratados de Libre Comercio A2 perder clientes transnacionales y potencial decision de invertir en

operacion local.

o Necesidad de las empresas en mejorar sus e Cambios en la estrategia de clientes transnacionales: Posibles
operaciones logisticas KPI's (eficiencias) fusiones.

Sectores Econdmicos y regiones en . . » _ .
04 o _ A4 Tendencia de clientes a buscar reduccion de tarifas logisticas.
crecimiento no atendidos.

o Mayor concentracion de contenedores en el G Escasez y revalorizacion del valor de terrenos y equipos para ampliar
puerto del Callao. infraestructura en el Callao.

Fuente: Elaboracién propia



1.1 Realidad Problemética

Hoy en dia los paises latinoamericanos vienen incrementando su desarrollo econémico, de esta

manera se ha visto un acelerado incremento en el sector de la Logistica a nivel

Los operadores logisticos en el Pert cumplen una funcién relevante para la economia del Pais,
Ilevan adelante las funciones, de acuerdo a su especialidad en el negocio, de envio y recepcion
de cargas a nivel nacional e internacional. El reto logistico al que se enfrenta un operador
peruano es el desarrollar soluciones acordes con los sectores que atiende, esto significa conocer
que tecnologias se va aplicar, con que infraestructura se va a operar y qué herramientas se va a
usar. Esto se traduce a su vez en desarrollar nuevos métodos y procedimientos que los lleven a
ser mas productivos en sus procesos a fin de no encarecer sus prestaciones y encontrar mayor

margen de ganancia.

Por lo anterior mencionado se plantea dos caminos que la empresa puede tomar para estar a la
altura de lo que exige la competencia, hacer inversiones para la capacitacion de su personal o
para la adquisicion de tecnologia, también el de buscar alternativas para el conocimiento técnico
para el empleo de estrategias logisticas y el uso adecuado de herramientas ingenieriles de control

y supervision en busca de la mejora de sistema de distribucion y la productividad.



PALANCAS ACCIONABLES DE

AMBITO FOCO MEJORA DE PRODUCTIVIDAD
— 1 Aumenta del rendimiento y valor
Aumentar agregado (cross-selling, calidad,
ingresos diferenciacion, etcétera)

Incrementar
el margen )

MEJORADELA
PRODUCTIVIDAD

Optimizar el

capital
empleado

Contar con una
organizacion y

cultura de
operacion a
bajo costo

Disminuir costos
al minimo

Optimizar
activos fijos

Optimizar capital
de trabajo

Definir una
estructura
organizacional
simple

Contra con un
equipo de trabajo

comprometido

Reduccion de cuellos de botellas
(canales de atencion, produccion,
etcétera)

3 Optimizacion de consumos y precios de
insumos

4 Aumento de productividad de terceros
5 Definicién de dotacion dptima

6 Eliminacion de activos improductivos
7 Optimizacion de CxC; CxP; inventarios

Racionalizacién de inversiones
operativas

9 Simplificacion de la organizacion
10 Clarificacion de roles y responsabilidades
11 Capacitacion y especializacion
12 Incentivos claros y alineados

13 Liderazgo y trabajo en equipo

Fuente: Metodologia Aurys Consulting

Figura 2: Mejora de la productividad.

“Se define en la tendencia administrativa de la calidad y como tal es uno de los que ha impulsado
el desarrollo de la calidad y el logro de la excelencia en los paises del Asia Pacifico,
especialmente en China. La médula de su enfoque puede centrarse en los conceptos
mencionados: calidad, excelencia y en el cliente como centro, asi como el proceso como objeto
del mejoramiento permanente. Al mismo tiempo incorpora conceptos como el costo de la mala

calidad, el bench-marking, y otros”. (H. James Harrington, 1992 pag. 309)

“Se define la logistica como la gerencia de la cadena de abastecimiento, desde la materia prima
hasta el punto donde el producto o servicio es finalmente consumido o utilizado; con tres flujos

importantes de materiales, Inventario, informacion y capital de trabajo”. (Mora Garcia, 2010

pég. 8).



La situacion productiva en la empresa Logistica. Actualmente es equilibrada. Debido a que los
operadores logisticos en el Perd cumplen una funcidn relevante para la economia del pais; llevan
adelante las funciones, de acuerdo a su especialidad en el negocio de envi6 de recepcion de
cargas a nivel nacional e internacional. El reto logistico al que se enfrenta un operador peruano
es desarrollar solucion acorde con los sectores que atiende, lo que significa conocer que
tecnologias se va aplicar, con que infraestructura se va a operar y que herramienta se va a usar.
Se traduce a desarrollar nuevos métodos y procedimientos que los llevan a ser méas productivos

en sus procesos a fin de encontrar mayor margen de rentabilidad.

Actualmente en el proceso de distribucion, se ha identificado un exceso de paradas durante toda
la ejecucion del mismo. Induccion al personal, la falta de zonificacidn para la distribucion,
actualizacion en la base de datos del cliente. Como es de observar quizas muchas veces las fallas
es factible de evitarlos con pequefias acciones, que se resume a una rigida politica de transporte,
en lo que apuesta en presente proyecto de investigacion, lo cual esto tiene relacion con la

productividad de las empresas.

La presente investigacion tiene como objetivo principal Proponer la mejora continua del sistema
de distribucion de mercaderia en el area de transporte en una empresa logistica, Lurigancho,

2018. Para incrementar su productividad.

Pretendemos demostrar en este trabajo de investigacion, que para optimizar el proceso de
recogida no es necesario requerir de una gran inversion, simplemente utilizando un sistema
manual altamente eficaz aplicando nuevos métodos y procedimientos de trabajos se puede lograr

una reduccion en los costos de operacion obteniendo a la vez procesos mas fluidos.



DIAGRAMA DE ISHIKAWA O DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO.

“Una herramienta de gran utilidad para la investigacion de las causas del problema es el
diagrama de causa-efecto [ ...], es un método grafico en donde se representa y analiza la relacion

entre un efecto (problema) y sus posibles causas” (Gutierrez Pulido, 2010 pag. 192).

A continuacion, se presenta el Diagrama de Ishikawa de la empresa Logistica, donde veremos
los problemas que tenemos respecto a la mejora de un sistema de distribucion, que tendran un

impacto en la baja productividad de la empresa, con lo cual intentaremos mejorarla.
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Figura 3: Diagrama de Ishikawa de la empresa Logistica. En el area de Operaciones

Fuente: Elaboracion propia
DIAGRAMA DE PARETO

“El diagrama de Pareto es una “técnica para estudiar fuentes de problemas y las prioridades
relativas de sus causas. Se emplea frecuentemente para evaluar causas de problemas de calidad

en programas de Total Quality Management (TQM)” (Bernal Torres, 2010 pag. 197).

Tabla 2: Diagrama de Pareto de la empresa Logistica.

Cédigo del | Nombre del Porcentaje
Frecuencia | Porcentajes
Problema | Problema Acumulado
P.01 uso de road show S 30.00% 30.00%
P.02 Falta de compromiso de la alta gerenciay MOF |7 23.33% 53.33%
P.03 Falta de proyecccion de la demanda 6 20.00% 73.33%
P.04 Proveedores (Unidades): acreditados 4 13.33% 86.67%
P.05 Empleo de Kpis por cliente 2 6.67% 93.33%
P.06 Indicadores de Gestion, Standares. 2 6.67% 100.00%
TOTAL 30 100%

Fuente: Elaboracién propia



DIAGRAMA DE PARETO
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Figura 4: Gréfico de Pareto - Excel

1.2 Trabajos previos

Para el presente estudio se revisaron tesis y articulos cientificos relacionados con las variables
de estudio como son la variable independiente “Mejora continua del sistema de distribucién” y
la variable dependiente “Productividad” publicadas, las cuales se han considerado las méas
relevantes para la presente investigacion que agregan fundamento sustancial a la investigacion,

que se presenta a continuacion:

1.2.1 Internacionales.

IZQUIERDO Cardona, Diana. NIETO Pizarro, Sindy. Implementacién de un sistema de mejora
continua Kaizen, aplicado a la linea automotriz en una industria metalmecanica del Norte del
Cauca. Tesis (Titulo en Ingenieria Industrial). Santiago de Cali: Universidad de San
Buenaventura Cali, facultad de Ingenieria, 2013. 125 pp. Con el objetivo de: Implementar un
sistema de mejoramiento continuo Kaizen, en la linea automotriz (OEM) de Inorca, para

disminuir los desperdicios en los procesos de produccion de troquelado y pintura, lo cual



contribuya a alcanzar unos indices de eficiencia y competitividad en la organizacion.
Conteniendo un marco metodoldgico. Tipo de Investigacion. Aplicada. Enfoque de
Investigacion. Cualitativo, Cuantitativo. Poblacion. Dentro de la empresa, 420 trabajadores.
Muestra. 20 trabajadores de la linea automotriz OEM, 15 del proceso de troquelado y otros, 5
trabajadores del proceso de pintura. Instrumento. Fueron los grupos focales (4 grupos de cuatro
de cinco personas cada uno) presentes en los procesos, igualmente la observacion detallada de
las dos areas. Dando como conclusion: Son maltiples los beneficios que se han logrado al aplicar
la estrategia de Kaizen en la empresa, ya que a partir de ella, la filosofia de mejoramiento
continuo, ha permitido alcanzar una mayor productividad y calidad, sin efectuar una inversion
significativa de capital. Por otra parte, se logré crear un enfoque mas humanista, ya que permitio
establecer que toda persona que hace parte de la empresa, contribuye a mejorar el lugar de
trabajo. La propuesta de mejoramiento continuo para la linea automotriz (OEM) se enfoco
especificamente en el area de troquelado y pintura, en lo referente a la seccién de doblado de
tubos, montaje de herramentales, cuadre de espaldares y proceso de pintura, ya que fue en estas

areas en donde se encontr6 mayores oportunidades de mejora de acuerdo al mapa de cadena de

valor establecido para cada proceso. La propuesta se llevo a cabo elaborando un disefio, el que
consistia en capacitar al personal involucrado en los procesos, con el fin de relacionarlos con la
herramienta Kaizen. Para cada seccion se conforméd un grupo de 5 personas, en donde los
operarios identificaban el punto del problema y planteaban posibles soluciones. Esto permito
que el personal se apersonara mas del proceso, teniendo motivacion para realizar mejor sus
labores. Esto se vio reflejado en una mejor productividad en las secciones del proceso de
troquelado. El sistema de mejora continua, en base al uso de las herramientas y de una
metodologia sencilla y practica, permite a las empresas llegar a ser mas productivas y a prestar
un producto o servicio de calidad ademas que la capacitacion y disciplina es parte fundamental
en la implementacion de este sistema de mejora, ya que son elementos esenciales para el logro
de objetivos, puesto que en Inorca existia muy poca informacion sobre el tema de Kaizen. Para
la empresa e importante el cliente, por lo que es necesario recalcar en la calidad de los productos
y procesos, lo que ha hecho a Inorca ser una compafiia competitiva dentro del sector automotor
y, la implementacién de un sistema de mejora debe ser gradual ya que arranca inicialmente con
una primera fase, en la cual se determinan y se tienen en cuenta las fallas y mejoras para reforzar

el sistema en el futuro.



Comentario del tema. En la presente investigacion se ve la necesidad que posee la empresa
Inorca de identificar las falencias que tiene para la reduccién o eliminacion de sus desperdicios
en la linea automotriz y de enfatizar en el mejoramiento continuo orientado hacia lo que la
empresa busca consolidarse economicamente con la implementacion del sistema Kaizen de
mejora continua lo que le permitira a la empresa. Con la metodologia kaizen buscara mejorar la
empresa como en sus procesos Yy en la formacion de sus empleados, dicha mejora solo es posible

cuando dicha empresa hace las cosas de una mejor manera para alcanzar los objetivos de mejora.

CERVANTES M. Hector, VELASCO 0. Jonathan. Propuesta de mejora del proceso para la
reduccidn de scrap, incrementando la eficiencia en el envasado de ketchup en pouch, utilizando
la metodologia lean manufacturing en la empresa Delimex de México S.A. de C.v. Tesis (titulo
de Ingeniero Industrial). Guadalajara: Universidad de Guadalajara, Centro Universitario de

Ciencias Exactas e Ingenieria, 2015. 74 pp. Con los objetivos definidos a continuacion, se

mediran de acuerdo a los parametros generados en la revision de indicadores de productividad,

tiempos muertos, desperdicio generado, eficiencia de la linea y cambio de formato. Disminuir

tiempos muertos de produccién y desperdicios aplicando la herramienta DMAIC en el proceso
de envasado de kétchup en pouch. Conteniendo un marco metodoldgico. Tipo de Investigacion.
Aplicada. Enfoque de Investigacion. No experimental. Poblacion. Dentro de la empresa
Construcciones Cuartas. Muestra. Area de produccion. Instrumento. Indicadores, reportes de
produccion, encuestas, y reportes de fallas. Dando como conclusion: Primeramente resaltaremos
el tema inicial de la tesis el cual su fundamento inicial era el de realizar con base a una serie de
estudios una propuesta de mejora de procesos mediante la utilizacion de la metodologia Lean
Manufacturing. Los resultados obtenidos de dicho estudio son los siguientes: La empresa cuenta
con bastantes areas de oportunidad presentdndose como las mas criticas segun la metodologia
de Lean Manufacturing: los 7+1 desperdicios, analisis FODA, 5°S. Representacion visual de la
produccién (tablero de produccion), carece de eventos Kaizen, flujo continuo de la produccién.
Los resultados obtenidos fueron logrados gracias a un estudio realizado aproximadamente
durante 9 meses los cuales iniciamos desde la localizacion geografica de la planta, la superficie
en cuanto a terreno de construccion con la que se cuenta, posicion geografica de acuerdo a
principales clientes y rutas de distribucion y venta del producto. Una vez concluido con el

estudio superficial de la planta continuamos con involucrarnos primeramente en entender el que



y el porqué de cada uno de los procesos con los que cuenta la planta, después analizamos las
rutas del recorrido del producto asi como los tiempos que desempefiaban los trabajadores en
cada una de sus funciones. Al finalizar la etapa de la definicion y medicion de cada uno de los
puntos anteriormente mencionados pasamos a la etapa del analisis en el cual definimos la
estrategia a tomar de acuerdo a que herramientas que nos muestra la metodologia Lean
Manufacturing serian las necesarias para lograr el objetivo de esta tesis. La conclusion general
de esta tesis es que la empresa al implementar estas herramientas propuestas puede disminuir
los desperdicios generados a lo largo de los procesos que involucran la fabricacion de sus
productos desde el inicio de la ruta hasta que el producto es empaquetado y se entrega al cliente
final.

Comentario del tema: La empresa produce diversas variedades de salsa, condimentos y
alimentos para bebes en diferentes presentaciones de acuerdo a las especificaciones de sus
clientes. Pero una de sus limitaciones que presenta en el proceso de envasado de kétchup en
pouch es que la linea cuenta con continuos cambios de presentacion, con la falta de
mantenimiento preventivos debido a la demanda de la linea, con una eficiencia baja y un alto
porcentaje de desperdicios por ajustes en sus equipos, asi como un alto nimero de minutos en
tiempos muertos. Por medio de la metodologia Lean manufacturing utilizando la herramienta
DMAIC buscan o se pretende definir el problema en el proceso de envasado, midiendo la
eficiencia de sus procesos y el desperdicio por medio de sus indicadores, analizando su
informacion obtenida, proponen e implementan la mejora, con lo que pretenden incrementar la

eficiencia de

CONSTANTE B. Juan. Mejoramiento de la produccion de una planta embotelladora de cerveza
super linea de cerveza nacional. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Guayaquil: Universidad
de Guayaquil, Facultad de Ingenieria Industrial, 2014. 102 pp. Con el objetivo de: Mejorar los
niveles de productividad de las lineas de Envase Super Linea en la empresa Cerveceria Nacional

S.A. Realizar un diagnéstico de la situacion actual, recopilar informacién sobre las paradas no

programadas existentes en el Area de Produccidn. Conteniendo un marco metodolégico. Tipo

de Investigacion. Explicativa, Descriptiva y Aplicado Empirico, enmarcado en un paradigma
Cuantitativo y el método Bibliografico. Poblacion. Dentro de la empresa cervecera Nacional

S.A. Muestra. Area de produccion. Instrumento. Entrevista, Observacion directa, Técnicas de



ingenieria de métodos, Técnicas estadisticas, Encuesta, Revistas, Internet, Investigacion
bibliogréfica, Técnicas econémicas y financieras, Diagramas. Dando como conclusion: En el
area de envasado Super Linea se estd implementado el programa de TPM, por lo cual existen
herramientas que respalde la gestion de la mejora continua; se evidencia optimizacion de los

recursos dando mayor vida Util a los equipos vy aumentando la eficiencia operacional. La

identificacion de la criticidad de los equipos generd una estrategia de mantenimiento preventivo

planificado para cada estratificacion. Lo cual permitié utilizar mejor los recursos de

mantenimiento dando como resultado mejoras en los indicadores de desempefio del area. Al
tener un mantenimiento preventivo planificado se determina con claridad los recursos que se
necesitan en mantenimiento para garantizar la confiabilidad en el &rea de envasado, ademas de
tener informacion de los equipos por medio de los estandares y especificaciones de los trabajos.
Como parte de mantenimiento planificado se trabajo en la bodega de repuestos disminuyendo
el stock del area y se cred una clasificacion de materiales por el grado de rotaciéon y una
estrategia para cada estratificacion. Dando como resultado una disminucién en el costo de
mantenimiento. El pilar de mantenimiento planeado por medio de sus técnicos trasfirieron
habilidades técnicas a los operadores, 1o que genero la revision de los estandares de inspeccion,
lubricacion y limpieza del pilar de autbnomo y planificado. Se defini6 el &rea responsable de
cada tarea, los recursos que se necesitan y frecuencia para realizarlas porque el entrenamiento
generd mejoras o eliminacion de actividades. El pilar de capacitacion y entrenamiento construye
una matriz de habilidad que identifica las necesidades de conocimiento operacional, provee del
material y evalla el aprendizaje. El incremento de capacitacion ayuda en la disminucién de
averias porque el operador identifica anomalias e interviene; dando como resultado aumento de

la eficiencia operacional.

Comentario del tema: En la empresa su principal razén esta enfocada y orientada a realizar la
busqueda de las soluciones a todos sus problemas que existen actualmente. El estudio que
realizan en la Cerveceria Nacional se presenta por varias razones, entre ellas: Se presenta por
las paradas continuas de sus equipos en el area de envase generando tiempos perdidos, por la
aplicacion, solamente de mantenimiento correctivo, de emergencia. El personal operativo
efectlia poca o ninguna intervencion durante los mantenimientos en los equipos ya que no hay

0 no tienen sentido de pertenencia en cuanto a las labores de reparacién y limpieza. La necesidad
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que necesita la empresa de aumentar la productividad en la linea de Envase para adquirir una

mayor competitividad en calidad, precio y nivel de servicio.

Comentario del tema: Se ha considerado necesario realizar esta investigacion con el propésito
de evaluar y mejorar los niveles de calidad y productividad por la falta de mantenimiento de sus
maquinas, la materia prima no clasificada, una desorganizacion en las actividades y el no tener
los procesos estandarizados en la mecénica "Gonza". Con la implementacion del sistema
DMAIC, permitird dar soluciones a sus procesos criticos, cumpliendo con todos sus
requerimientos de sus clientes internos y externos. Para los beneficios directos, empleador,
empleados conseguiran un tener mejor nivel de organizacion, con procesos eficientes,
condiciones ambientales favorables y una acertada capacitacion. En cuanto a los beneficiarios
indirectos recibiran un mejor servicio con productos de un nivel superior que la competencia.
También es importante porque genera impacto social, mejorando la calidad de vida de las
personas, mejora la imagen de la fabrica y en lo financiero aumentando la rentabilidad para la
microempresa. Ademas cabe resaltar que la investigacion esta respaldada en la disposicién que
ha manifestado el Gerente propietario de la mecénica industrial "GONZA" de apoyar en todo
momento el estudio, puesto que su preocupacion es tratar de conseguir una cartera de clientes

satisfechos, que se conviertan en portavoces de la calidad de su microempresa.

GACHARNA Sanchez, Vivianay GONZALES Negrete, Diana. Propuesta de mejoramiento del
sistema productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando Herramientas de Lean
Manufacturing. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Bogota: Pontificia Universidad Javeriana,
Facultad de Ingenieria, (2013). El presente proyecto de investigacion tuvo como objetivo
principal elaborar una propuesta de mejoramiento mediante la implementacion de herramientas
de Lean Manufacturing, para lo cual los tesistas concluyeron, que serian las 5°S y el Valué
Stream Mapping. Los autores comentaron que se pudo identificar las variables criticas que
afectaban al proceso productivo de la empresa, para lo cual se elabor6 una comparacion entre
metodologias, para la mejor eleccion e implementacion. Finalmente, se concluye que el tiempo
de ciclo se redujo en un 12%, el takt time en un 20% y que se pudo identificar el cuello de
botella que afectaba al flujo de produccion. La presente tesis servird como guia para lograr
identificar los tiempos y las fases para la capacitacion del personal sobre temas de Lean

Manufacturing. CANO Gorra, Mario. Optimizacion de recursos en una microempresa de
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manufactura utilizando algunas de las herramientas Lean Manufacturing. Tesis (Titulo Maestro
en Ciencias). México: Instituto Politécnico Nacional de México, (2009). El presente proyecto
tiene como objetivo determinar y analizar las areas de mejora de la microempresa, que permitan
optimizar los recursos de la misma, empleando algunas de las herramientas del método Lean
Manufacturing como herramienta de mejora continua para el mejor empleo de los recursos
yreducir costos de produccion. El tesista menciona que comenzd con un mapeo de proceso, para
un diagndstico del estado inicial, registrando una hoja de calculo de las actividades de
produccidn para determinar las areas de oportunidad, durante siete ciclos de operacion. Una vez
que se encontraron los puntos de mejora, se implementaron algunas de las técnicas Lean
Manufacturing, tales como 5°S, celdas de manufactura y ayudas visuales. Los resultados de este
estudio conducen a la conclusion de que la implementacion de estas técnicas de la metodologia
Lean Manufacturing es de utilidad para la reduccién de costos, muestran la viabilidad de utilizar
estas herramientas en micro y pequefias empresas, considerando las caracteristicas especiales de

cada una de ellas.

Como conclusién la aplicacion de las herramientas s, redujo el espacio fisico, se limpid y ordeno
el lugar y se aceler6 el proceso teniendo menos inventario, logrando asi reducir el tiempo de
proceso (lead time). Actualmente, se pueden fabricar hasta 120 reguladores, teniendo con ello
una ganancia extra. Este trabajo constituyé un aporte para la realizacion de la presente
investigacion, para la toma de decisiones, informacion de herramientasde gestion Lean
Manufacturing, al ser revisada, dicha investigacién proporciond conocimientos acerca de las

caracteristicas y usos de la misma, lo cual permitira tomar aplicaciones mas acertadas y precisas.

1.2.2 Nacionales.

MACOTELA P, 2017 en la tesis “Aplicacion de la mejora continua en el disefio de la red de

distribucion logistica para la mejora de la productividad del area de distribucion de la empresa
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Union de Cervecerias Peruanas Backus & Johnston S. A., Lima 20177, en la investigacion
“Sistema de Gestion Empresarial y Productiva”; tesis para obtener el titulo como Ingeniero
Industrial, ciudad Lima, desarrollado en la Universidad Cesar Vallejo en el 2017.

La metodologia utilizada es cuantitativa, el disefio de la investigacion es cuasi experimental y
por su finalidad es aplicada. La poblacion esta constituida por 10 meses, cuya muestra esta a su
vez también conformada por 10 meses; para ello, se utilizara la observacion experimental, de
campo Yy el analisis documental, siendo los instrumentos utilizados las fichas de observacion y
registro. Los datos recolectados fueron procesados y analizados usando el software SPSS
version 24. Los datos analizados y procesados denotan valores normales y se concluye que las
hipotesis alternas son verdaderas, con las que se procede a discutir en funcion de los resultados,
antecedentes y sustentado siempre en la teoria; finalmente se describe las recomendaciones a
tener en cuenta y la bibliografia utilizada en el desarrollo de la presente investigacion. Se
concluye que la implementacion del plan de mejora continua en el disefio de la red de
distribucion logistica permiti6 mejorar la productividad en 17.54% vy disminuy6 los
desplazamientos en 45,740 (kilometros recorridos) y, por ende, el costo en el consumo de
combustible en S/ 157,082. En cuanto al nimero de camiones utilizados, se pudo dimensionar
adecuadamente la flota y se redujo el uso de 953 camiones expresado en costo por camion y, el
costo del personal por camion representa S/ 5,098,550.

FRORES G. Elizabeth, MAS C. Ariana. Aplicacidon de la metodologia PHVA para la mejora de
la productividad en el area de produccion de la empresa Kar & Ma S.A.C. Tesis (Titulo de
Ingeniero de Computacién y Sistemas). Lima: Universidad de San Martin de Porras, facultad de
Ingenieria y Arquitectura, 2015. 268 pp. Con el objetivo de: Aplicar la metodologia PHVA para
mejorar la productividad del area de produccion de la empresa KAR&MA SAC. Con un marco
metodoldgico. Tipo de Investigacion.  Aplicada. Enfoque de Investigacion. Cualitativo y
Cuantitativo. Poblacion. Trabajadores del area de produccion. Muestra. Dado el reducido
numero de la poblacion, se utilizé muestreo no probabilistico ya que todos los sujetos fueron
sometidos a investigacion. Instrumento. Indicadores, reportes de produccién, encuestas, y
reportes de productividad. Dando como conclusion: Se logré mejorar la productividad global de
0.213 a 0.219 paquetes por sol que representa un aumento 2.3% con respecto al

aprovechamiento de los recursos utilizados, esto se refleja en la disminucién del costo de 4.69
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a 4.58 soles por paquete, con un ahorro promedio anual de S/. 20,209. Se incremento el indice
de productividad de la empresa de 1.70 a 1.75 con lo que se disminuy0 la brecha con respecto
al indice de 1.88 del principal competidor. Se logro acrecentar la eficiencia global de los equipos
de 45.47% a 54.50%, se aumentd la disponibilidad, la efectividad y se mantuvo constante la
calidad. Se mejoro la productividad de la mano de obra de 87 a 92 paquetes por hora hombre
que representa un incremento de 4.6 % con respecto a la linea base. Se redujo el tiempo de
entrega de insumos de 30 a 15 dias; ademas, los controles de recepcion de insumos permitieron
asegurar la calidad de los envases. Se implementd el sensor de temperatura digital de marca
Shimadem que contribuyd al incremento de la productividad de materia prima en 1.34%,
reduciendo la merma de un promedio de 537 a 275 kilogramos diarios Se logro que el nivel del
clima laboral suba de 31.83% a 38.25%, contribuyendo a mejorar la relacion con los jefes, el
sentido de orgullo y lealtad de los trabajadores hacia la empresa. Se identifico los puntos del
proceso donde era necesario implementar controles de calidad utilizando las matrices Quality
Function Deployment y Analisis modal de fallos y efectos, lo que permitid reducir los productos
defectuosos en 3%. Se logré mejorar el porcentaje de aplicacion de la metodologia de las 5°S
en la empresa de 62.80% a 70.80%, generando que las actividades de produccion,
mantenimiento y calidad se desarrollen de manera limpia y organizada. Se evalu6 el proyecto
en tres escenarios: optimista, probable y pesimista. EI VAN es positivo, el TIR es mayor al costo
de oportunidad de capital (22%) y el periodo de recuperacion es menor a cinco afios para todos

los casos, por lo que el proyecto es viable.

Comentario del tema: Emprendieron el desarrollo del proyecto con una visita a las areas
funcionales de la empresa, para conocer los procesos que se realizan en produccion,
mantenimiento, calidad, contabilidad y ventas, con el objetivo de tener una visién general del
negocio. Una vez comprendidas las principales actividades de las &reas funcionales, se
enfocaron todos sus esfuerzos en el estudio del area de interés: produccién. La investigacion
inicié con inspecciones diarias a la empresa para entender el proceso productivo, comprobando
que las actividades de mantenimiento y calidad tenian un efecto directo en la productividad, en
dicha empresa. Ademas, se realizaron observaciones sistematicas y controladas para conocer al
detalle los materiales, métodos y recursos utilizados con el fin de identificar a través de arbol de

problemas y diagrama de Ishikawa las causas de los principales problemas que generaban una
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baja productividad en el area de produccion de la empresa, detectaron las siguientes causas
directas: Ineficiente utilizacién de maquinaria y equipos, ineficiente planificacion y control de
la produccion, inapropiado manejo de recursos humanos, inadecuado control de calidad.
Aplicando las metodologias de las 5S y otros métodos obteniendo buenos resultados para la

empresa.

MALLQUI C. Giuliana. Optimizacién del Proceso de Seleccion e Implementacién de
Metodologia Técnica para la Seleccion de Personal Operativo en una Planta de Confecciones
de Tejido de Punto para Incrementar la Productividad. Tesis (Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial). Lima: Universidad Nacional Mayor de San Marcos, facultad de Ingenieria
Industrial. 2015. 90 pp. Con el objetivo de: Determinar si la Optimizacion del Proceso de
Selecciéon e Implementacion de Metodologia Técnica para la incorporacion de Personal
Operativo en una Planta de Confecciones de Tejido de Punto contribuye a Incrementar la
Productividad. Con un marco metodoldgico: Tipo y disefio de Investigacion.  Aplicada,
descriptivo, explicativo y cuantitativo. Poblacion. Postulantes a un puesto operativo. Muestra.
Una poblacion de personal evaluado durante la seleccion de personal. Instrumento. Entrevistas
mixtas, Observacion sistematica, andlisis de documentos, informacion de productividad
registrada en la empresa por operario y tipo de operacion. Dando como conclusién: Debido a la
gran cantidad de personal operativo que requiere el rubro textil —confeccion y la necesidad de
tener que cumplir con programas de produccion, la demanda de este recurso humano se hace
necesario, de igual forma los postulantes por la necesidad de un empleo indican tener
conocimiento a todo lo que se le pregunta referente a un puesto de trabajo. Por ello, el personal
operativo es reclutado para de alguna manera atender la demanda productiva, sin contemplar la
productividad del operario en si, sino cumplir con el cliente en entregar el pedido dentro de la
fecha pactada con la cantidad de personal que sea factible. Esta investigacion se orienta a
seleccionar al mejor postulante con conocimiento y experiencia, en caso no tenga experiencia
da importancia a sus habilidades manuales, depurandolos de la cantidad de postulantes que a
diario se presentan a un puesto operativo en una empresa textil-confeccion. 1. Se ha logrado
comprobar la optimizacion del proceso de seleccion e implementacion de metodologia técnica
para la incorporacién de personal operativo en una planta de confecciones de tejido de punto

incrementa la productividad. 2. Se ha comprobado que existe relacion en utilizar un
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procedimiento que determine la correspondencia entre experiencia, habilidades y conocimiento
que sefala el postulante en la primera entrevista determine su mejor rendimiento permitiendo
contribuir al incremento de productividad. 3. Se ha comprobado que una mejor elaboracion del
perfil del postulante a partir de la primera entrevista permite que su labor en planta determine
una mayor contribucion en el incremento de productividad. 4. El costo para llevar a cabo la
implementacion de esta tesis de investigacion es de S/. 3.56, monto bastante aceptable sin
considerar el ahorro de dinero que ofrece al no tener que evaluar al 100% del personal operativo
postulante, como se realiza en un proceso de seleccidn de personal convencional, ahorro que se

representa entre 38% y 62% respecto al proceso convencional o tradicional.

Comentario del tema: En esta investigacion fue dirigido al sector Confeccion, al cual le
ayudard a seleccionar a su personal: Clasificando bien la experiencia y sus habilidades, con la
finalidad posterior de ubicarlos en sus puestos operativos claves por linea de produccion,
logrando tener lineas de produccion con capacidades uniformes y con mayores posibilidades de
desarrollar de manera conjunta el potencial de sus operarios, permitiendo que la empresa pueda
ofrecer linea de carrera y el personal operativo vea su centro de trabajo como una posibilidad
de desarrollo con futuro de mejoras econdémicas. La empresa obtendra mayor productividad
reflejado en mayor cantidad de prendas terminadas en menor tiempo, también lineas de
capacidad productiva uniforme, operarios comprometidos. Sera factible confeccionar prendas
de alta complejidad a menor costo, mayor fluidez en sus proceso de seleccion de personal
operativo y obtendran ahorro en los costos de mano de obra profesional para sus procesos de
seleccion de personal operativo. Lo expuesto en este proyecto de estudio permite la
optimizacion del proceso de seleccion de personal operativo, siendo sus resultados mas

eficientes a sus modelos, métodos o procesos convencionales existentes en la actualidad.

ALMEIDA Naupas, Jhonny. OLIVARES Rosas, Nilton. Disefio e implementacion de un
proceso de mejora continda en la fabrica de prendas de vestir en la empresa Modetex. Tesis
(Titulo Profesional de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad de San Martin de Porras,
facultad de Ingenieria y Arquitectura, 2013. 178 pp. Con el objetivo fundamental es que el
propio personal de la unidad se responsabilice de la mejora de la calidad de su propio trabajo.
Para el logro de los objetivos es necesaria e imprescindible tanto la implicacion como el total

compromiso de parte de la cabeza jerarquica de cada una de las unidades de la empresa. Con un
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marco metodoldgico: Tipo de Investigacion.  Aplicada. Enfoque de Investigacion. No
experimental. Poblacién. Trabajadores del area de produccién. Muestra. Dado el reducido
numero de la poblacion, se utilizé muestreo no probabilistico ya que todos los sujetos fueron
sometidos a investigacion. Instrumento. Indicadores, reportes de produccion, encuestas, y
reportes de productividad. Dando como conclusion: Se determiné que el problema principal de
la empresa en mencion son retrasos en las fechas de entregas de los productos hacia los clientes,
consecuencia de no tener un sistema adecuado de produccion para el tipo de pedidos que les
demandan. EIl disefio de mejora continua para el area de produccion se basé en la aplicacion de
las metodologias de 5S, distribucion de planta y sistemas de produccién modular que nos ayudo
a mejorar eficiencias; aumento la productividad, mejoré las condiciones de trabajo y redujo los
tiempos de entrega a los clientes. La implementacién de las 5S nos ayud6 a mejorar las
condiciones de trabajo, actualmente se esta cumpliendo a un 69% y se ira aumentando
progresivamente en el tiempo. La distribucion de planta realizada nos ayudd a mejorar los
ambientes de trabajo y seguir un flujo de procesos adecuado para este tipo de productos,
disminuyendo tiempos improductivos en los traslados de materiales. La implementacion del
sistema de produccién modular logré mejorar la eficiencia de 69.03% a 80.15%, esto llegaré al
100% con el transcurso del tiempo. La implementacion del sistema de produccion modular logro
obtener una eficacia de 97.93%, con esta mejora se puede asegurar las fechas de entregas de los
productos hacia los clientes. El indice de productividad con la implementacion es de 2.87 Unid.
/H-H. El autocontrol de los operarios en su desempefio, facilita y reduce el nivel de defectos que
actualmente es de 1.78%. La implementacion de este sistema, da como resultado en el primer
afio un ahorro en costos del 3,95%. El estudio realizado es viable ya que el VAN>0. Ademas
que el B/C es 1,12.

Comentario del tema: En el presente estudio determinaron el disefio e implementacién de un
proceso de mejora continua en la fabricacion de prendas de vestir en la empresa MODETEX
con su objetivo de asegurar una excelente calidad del producto, tiempos de respuesta méas cortos
y la minimizacion de sus costos que son aspectos claves para que se posicionen en un mercado
que cada vez exige mayor flexibilidad y variedad. Han analizado los problemas existentes en la
empresa utilizando herramientas como Matriz de Pareto, Arbol de problemas, Histogramas,

Diagrama de Ishikawa, logrando asi determinar las deficiencias que posee. En base a este
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andlisis daran posibles soluciones para contrarrestar todos sus problemas existentes. Sus
resultados obtenidos determinan de forma real que se ha disefiado adecuadamente el sistema de
mejora continua utilizando las metodologias como PHVA, 5 “S” y sistemas de Manufactura
flexible; lo que dio como efecto el aumento de la eficiencia, mejora de la calidad, reduccién de
sobrecostos y reduccion en los tiempos de entrega de sus productos hacia los clientes. La
implementacién de su estrategia de produccién podra ser adaptable a cualquier empresa de
confeccion de prendas de vestir y el uso correcto serd de gran beneficio, tanto para gerentes

como para los operarios de produccion.

Metodologia mas adecuada. Implementando la mejora continua en el area de produccion,

logrando reducir los costos de fabricacion.

MAGUINA Ita, Hedwin. Mejora en los procesos de una empresa fabricante de méaquinas de
automatizacioén. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima:Pontificia Universidad Catolica
del Peru, Facultad de Ciencias e Ingenieria,(2013). Tiene como objetivo general, mejorar los
procesos de gestion y Produccion de una empresa dedicada a la fabricacion de maquinas de
Automatizacion, para lo cual el tesista concluyo que la metodologia 5°S, aplicada Como apoyo
para el orden y limpieza del lugar de almacenamiento de materiales e insumos de trabajo diario,
puede ser replicada a demas areas productivas y También administrativas, mejorando sus
indicadores de eficiencia en un 34% y Eficacia en 39%. EI cumplimiento a tiempo del trabajo
por parte de produccién es un indicador importante para el area de Ventas, ya que es quien
trata directamente con el Cliente y brinda la imagen de la empresa. Los formatos empleados,
en Donde se Registran los responsables, permitirdn que el equipo se sienta mas Comprometido,
ya que las inspecciones son frecuentes y aseguran el buen Funcionamiento de la pieza,
manteniendo en todo tiempo la comunicacion Respecto a quien efectud la operacién. La
presente investigacion nos ayudara a Conocer los beneficios del Lean Manufacturing y lograr

aplicarla correctamente a la investigacion del proyecto.
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1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA
1.3.1 Variable Independiente: MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE

DISTRIBUCION

(H. James Harrington, 1993) Menciona que “para ¢l mejorar un proceso, significa cambiarlo
para hacer lo méas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y cdmo cambiar depende del

enfoque especifico del empresario y del proceso” (pag. 36).

“cambio para mejorar”; deriva de las palabras KAI-cambio y ZEN-bueno. Kaizen es el cambio
en la actitud de las personas. Es la actitud hacia la mejora, hacia la utilizacion de las capacidades
de todo el personal, la que hace avanzar el sistema hasta llevarlo al éxito. [....] Los antecedentes
de la mejora continua se encuentran en las aportaciones de Deming y Juran en materia de calidad
y control estadistico de procesos, que supusieron en punto de partida para los nuevos
planteamientos de Ishikawa, Imai y Ohno, quienes incidieron en la importancia de la
participacion de los operarios en grupos o equipos de trabajo, enfocada a la resolucion de
problemas y la potenciacion de la responsabilidad personal” (Hernandez Matias, y otros, 2013,

(pags. 27-28).

Los datos estandares son un catalogo de estandares de tiempo elementales formado a partir de
una base de datos reunida al cabo de afios de estudios de tiempos y movimientos. EI hombre o
namero de las maquinas y la descripcién de los trabajos organizan el catalogo de estandares de
tiempo. Cuando se disefia un nuevo componente y se identifican los pasos de fabricacion, el
encargado de los estudios de tiempos busca la maquina en el catilogo. La péagina
correspondiente le indica lo que hace que varien los tiempos, de manera que pueda tomar
medidas a partir del plano del nuevo componente y asi determinar el tiempo para el nuevo
trabajo [...]. Por lo tanto los tiempos de datos estandares seran mas precisos cuando se hayan
dividido en elementos. Cuantos méas elementos, tanto méas precisos seran los datos estandares
(Meyers, 2000 pag. 186).
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CARACTERISTICAS DE LA MEJORA CONTINUA KAIZEN:

La mejora continua se fundamenta en el perfeccionamiento constante del disefio original, a
cargo de todos los empleados de la empresa, con especial énfasis en los operarios de produccion
y no requiere de grandes inversiones. El proceso de la mejora continua se caracteriza por aplicar
una metodologia sistematica, basada en el uso de herramientas estadisticas y graficas, como
diagramas de flujo, histogramas, graficas de control, diagrama causa-efecto, diagrama de Pareto,
entre otras, lo cual proporciona objetividad en el analisis y la toma de decisién sobre un
problema en particular. La metodologia kaizen precisa una fuerte disciplina, de una
concentracion necesaria para mejorar de una forma continua, planteando nuevas marcas en
materia de calidad, productividad, satisfaccion del cliente, tiempos del ciclo y costos (Bonilla
Elsie y otros, 2010, pags. 37-38).

IMPORTANCIA DE LA MEJORA CONTINUA KAIZEN:

La importancia de esta técnica gerencial radica en que su aplicacion puede contribuir a superar
las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacién. A través del mejoramiento continuo
la organizacion logra ser mas productiva y competitiva en el area de remojo de la planta
Malteria. Como una buena practica de mejora continua o kaizen dentro de la empresa, a fin de
aumentar los rendimientos y parametros de gestion que se manejen en ella, es importante
conocer en qué consiste cada etapa, es decir, tener pleno conocimiento de los
procedimientos. Cuando los empleados u operadores de maquinas emplean diferentes formas
de hacer wuna operacion aumenta la variabilidad del producto y el proceso se hace

ineficiente
1.3.2 Variable Dependiente: PRODUCTIVIDAD.

El mejoramiento de la productividad depende de la medida en que se pueden identificar y utilizar
los factores principales del sistema de produccion social. En relacion con este aspecto, conviene
hacer una distincion entre tres grupos principales de factores de productividad, segun se

relacionen con:

El puesto de trabajo; los recursos; el medio ambiente.
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INDICADORES IMPORTANTES EFICACIAY EFICIENCIA.

Desde un punto de vista sistémico se sabe que una empresa trabaje bien, todas sus areas y su
personal, sin importar sus jerarquias, deben funcionar adecuadamente, pues la productividad es
el punto final del esfuerzo y combinacion de todos los recursos humanos, materiales y
financieros que integran una empresa. La eficacia implica la obtencién de los resultados
deseados y puede ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra
cuando se obtiene un resultado deseado con el minimo de insumos: es decir, se genera cantidad
y calidad y se incrementa la productividad. De ello se desprende que la eficacia consiste en
alcanzar los objetivos y metas establecidas en la organizacion y la eficiencia es hacer las cosas
correctamente logrando cumplir los objetivos y metas con la menor cantidad de recursos

utilizados.

VARIABLES DEFINICION INDICADORES

Eficiencia FOrma 8n QuUe 3€ USan 108 recusos &)

- -

Eficacia arado de

)

Figura 5. Indicadores de Eficiencia y Eficacia
Fuente: Estudio del trabajo Roberto Garcia Criollo, pag. 19.

Eficiencia: Es la capacidad disponible en horas-hombre y horas-maquina para lograr la
productividad y se obtiene segun los turnos que trabajaron en el tiempo correspondiente. La

causa de tiempos muertos, tanto en horas-hombre como en horas-maquina, son las siguientes:
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Falta de material, falta de personal, falta de energia, manufactura, mantenimiento, produccion,
calidad, falta de informacion y otros (Garcia Criollo, 2005 pag. 19).

ESTRUCTURA BASICA DEL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD.

Alan Lawlor sugiere que cualquier proceso de mejoramiento de la productividad tiene cuatro
etapas generales: a) Reconocimiento: Tenemos que reconocer la necesidad del cambio y de la
mejora. b) Decision: Después de convencernos de que debemos mejorar, se debe poner en
practica una decision. c¢) Admisibilidad: Debe existir la posibilidad de aplicar las decisiones.
d) Accidn: Aplicacion efectiva de los planes de mejoramiento de la productividad, lo que debe
ser el objetivo Ultimo. Estas etapas generales se pueden clasificar y plasmar en las etapas
practicas normalmente utilizadas en un proceso exitoso de mejoramiento de la productividad,

que son las siguientes:

Etapa 1: Determinacion y clasificacion por orden de prioridad de los objetivos de la empresa.
Acordar las tres 0 mas metas méas importantes que se han de alcanzar mediante los esfuerzos de

productividad. Decidir las prioridades.

Etapa 2: Determinar los criterios de produccion dentro de los limites de la organizacion.
Cuantificar cada una de las metas. Estudiar todas las limitaciones con respecto al capital, al

personal, a la tecnologia, al mercado, etc.

Etapa 3: Preparar un plan de accion. Elaborar los detalles de los elementos del plan de accion.
Concebir los cambios de la organizacion. Asignar tareas a los individuos. Completar listas

detalladas de actividades en las que se indiquen los procedimientos de aplicacion.

Etapa 4: Eliminar los obstaculos conocidos a la productividad. Corregir los defectos visibles en
las actividades como: los estrangulamientos de la capacidad; los elementos de trabajo y los

gastos repetitivos antiecondémicos.

Etapa 5: Establecer métodos y sistemas de medicion de la productividad. Elegir las medidas de
la productividad con respecto al conjunto de metas. Utilizarlas para calcular los indices de

productividad del periodo base. Utilizarlas para efectuar comparaciones en el futuro.
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Etapa 6: Mantener la vigilancia del clima de la organizacion. Promover la confianza mutua entre
los trabajadores y sus supervisores. Mantener una alta calidad de los procedimientos de
medicion. Elaborar informes regulares sobre los costos y la calidad de la produccion
(Prokopenko, 1989 pags. 73, 74, 75)

1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

1.4.1PROBLEMA GENERAL

¢Como la mejora continua del sistema de distribucion en el area de transporte influye en la

productividad en una empresa Logistica, Lima 2018?

1.4.2PROBLEMAS ESPECIFICOS

PE1: ;Cémo el sistema de Control en el area de transporte influye en la mejora de la
Productividad en una empresa Logistica, Lima 2018?

PE2: ;Como el Programa de la distribucion influye en la mejora de la Productividad en una
empresa Logistica, Lima 2018?

1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO
En vista a los problemas que se estan presentando en el area de transportes se busca disefiar e

implementar un plan de mejoramiento a los procesos logisticos, bajo la necesidad de
incrementar la productividad y con la totalidad a los servicios solicitados por nuestros socios
estratégicos, mediante este proyecto se busca mejorar una propuesta de mejora continua para
mejorar la productividad.

Al realizar este proyecto nos permitird tener un método de mejora, ser mas eficientes para la
satisfaccion de nuestros clientes. Esto también nos hace ver que el garantizar la fidelidad de los
clientes no solo depende de ofrecer precios bajos y calidad de servicio, un hoy en dia, crear valor
para el cliente, es un factor determinante en el desarrollo de ventajas competitivas.

De esta manera se plantea caminos que la empresa pueda tomar para estar a la altura de lo que

exige la competencia, hacer inversiones para la capacitacion de su personal o para la adquisicién
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de la tecnologia, a la vez el de buscar alternativas para el conocimiento técnico para el empleo
de estrategias logisticas y el uso adecuado de herramientas de gestion y los diferentes procesos
de la cadena de abastecimiento desarrollando y ofreciendo las mejores soluciones logistica, sera
la de mejorar nuestro indicador de sostenibilidad y con ello ser més eficaces en la prestacion de
nuestros servicios. Los operarios del area de transporte contaran con un programa de

distribucion estandarizada y de esta manera ser mas competitiva en el mercado globalizado.

1.5 .1 JUSTIFICACION TEORICA

“En investigacion hay una justificacion tedrica cuando el proposito del estudio es generar
reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar una teoria, contrastar

resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente” (Bernal Torres, 2010 pag. 106).

En el presente estudio permitira poner métodos y procedimientos de trabajo por lo que es
importante ya que estan basadas en el registro de una actividad con la finalidad de llevar a cabo
un trabajo logistico. Para dar solucion a la realidad problemaética descrita en el presente proyecto
de investigacién, el cual seria la més adecuada para lograr estos objetivos en especial el objetivo
general. Determinar la influencia del sistema de distribucion de mercaderia en la Productividad

de una empresa logistica, Lima 2018.

1.5.2 JUSTIFICACION METODOLOGICA

“Considera que una investigacion cientifica, la justificacion metodologica del estudio se da
cuando un Proyecto propone un Nuevo método una nueva estrategia para generar conocimiento

valido y confiable” (Bernal Torres, 2010, pag. 107).

En esta investigacion se estudiard y se utilizaran las metodologias de investigacion cientifica
que permitan relacionar cientificamente las variables en estudio: Gestion de transporte y Mejora
continua en la productividad de la distribucion. Todo esto ayudara a contribuir a la
competitividad de la empresa. Aplicando un nivel que cumpla con las expectativas de los
clientes. Se presentara la metodologia que consta de 5 fases MPE, que son: Organizacion,

comprension del proceso, modernizacion, mediciones y controles, mejoramiento continuo. Con
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estas fases de la MPE, se pretende hacer efectivos los procesos generando los resultados
deseados.

1.5.3 JUSTIFICACION PRACTICA

“Se considera que una investigacion tiene justificacion practica cuando su desarrollo ayuda a
resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirdn a
resolverlo” (Bernal Torres, 2010 pag. 106).

En el presente estudio se justifica la necesidad de mejorar el nivel de desempefio del proceso de
distribucion en area de transporte de la empresa logistica. De manera que la mejora de
productividad al reducir y dar soluciones logisticas, aplicando conocimientos de una mejora
continua, ayudaria a tener procedimientos establecidos y definidos para la distribucién del

transporte.

1.5.4 JUSTIFICACION ECONOMICA

Para (Bernal Torres, 2010)“La finalidad de la evaluacién economica es la de suministrar
suficientes elementos de juicio sobre los costos y beneficios del proyecto, para que se pueda

establecer la conveniencia al uso propuesto de los recursos econémicos que se solicitan” (pag.
19).

El presente proyecto de investigacion tiene un impacto econémico relevante, ya que al efectuar
la mejora continua del sistema de distribucion podremos mejorar la productividad, de la empresa
LOGISTICA, en la ciudad de lima; de esta manera se disminuiran las paradas imprevistas de

los procesos, y ello traera una mejora en la productividad de la empresa aumentando sus ingresos

econdmicos, la utilidad y rentabilidad de esta.
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1.6 HIPOTESIS
1.6.1 HIPOTESIS GENERAL

HG: La mejora continua del sistema de distribucion influye en la productividad de una empresa
logistica, Lima 2018.

1.6.2 HIPOTESIS ESPECIFICAS

HE 1: El sistema de control de distribucion influye en la productividad de una empresa logistica,
Lima 2018.

HE 2: El programa de distribucion influye en la productividad de una empresa logistica, Lima
2018.

1.7 OBJETIVOS.
1.7.1 OBJETIVO PRINCIPAL

OG: Determinar la influencia del sistema de distribucién de mercaderia en la Productividad de

una empresa logistica, Lima 2018.

1.7.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
OEL1: Determinar la influencia del sistema de Control de distribucién en la Productividad de
una empresa Logistica, Lima 2018.

OE 2: Determinar la influencia del Programa de distribucion en la Productividad de una empresa

logistica, Lima 2018.
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Il METODOS.
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2.1. DISENO DE LA INVESTIGACION

Investigacion Cuantitativa.

Tipo de la investigacién: Como mi encuesta mide percepciones de las personas que conforman
la muestra, puedo afirmar que las variables X, Y son variables cualitativas. Al inicio mi
investigacion sera cualitativa, pero para la tesis de ingenieria posteriormente adoptara la forma

cuantitativa, ya que la ingenieria de apoya en modelos matematicos existentes.

Aplicada: Por qué hago uso tedrico o conocimientos ya existentes, como la productividad,

sistema de distribucion.

Nivel de la investigacion: Correlacional/Causal: La presente investigacion es de tipo
correlacional — causal, dado que pretende analizar la influencia que existe entre el sistema de

distribucion y la productividad.
Disefio de investigacion: cuantitativo.

“El enfoque cuantitativo es la ruta que el investigador aplica para llevar adecuadamente su
investigacion. Este modelo de investigacion se caracteriza porque utiliza la recoleccion vy el

analisis de datos para dar respuesta a la formulacion del problema”. (Valderrama, 2013 pég.
106)

Este método utiliza técnicas estadisticas para verificar la hipotesis planteada.
No experimental: Por que las variables de estudio no seran manipuladas.
De Corte transversal: debido a que la investigacion es analizada en un espacio de tiempo.

Descriptivo: Se establecen las hipdtesis, ya que estas estdn dando una solucion tentativa a la
problematica.
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2.2 VARIABLES, OPERACIONALIZACION

VARIABLE INDEPENDIENTE (VI): MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE
DISTRIBUCION

(H james Harrington, 1993) Menciona que “para él mejorar un proceso, significa cambiarlo para
hacer lo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y como cambiar depende del enfoque

especifico del empresario y del proceso” (pag. 36).

Fadi Kabboul (1994), define el Mejoramiento Continuo como una conversion en el mecanismo
viable y accesible al que las empresas de los paises en vias de desarrollo cierren la brecha

tecnoldgica que mantienen con respecto al mundo desarrollado.

Ademas, Fadi Kabboul (1994), define el Mejoramiento Continuo como una conversion
en el mecanismo viable y accesible al que las empresas de los paises en vias de desarrollo

cierren la brecha tecnoldgica que mantienen con respecto al mundo desarrollado.

VARIABLE DEPENDIENTE (VD): PRODUCTIVIDAD

Para: "Roberto Garcia Criollo la productividad es el grado de rendimiento con que se emplean
los recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. En nuestro caso, el objetivo
es la fabricacion de articulos a un menor costo, a través del empleo eficiente de los recursos
primarios de la produccion: materiales, hombre y maquinas, elementos sobre los cuales la accion
del ingeniero industrial debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los indices de productividad
actual y, en esa forma, reducir los costos de produccion. Hemos mencionado la necesidad de
“aumentar los indices de productividad”. Ahora vemos cémo se logra. Se puede determinar a
través de la relacion producto-insumo, tedricamente existen tres formas de incrementarlos: 1.
Aumentar el producto y mantener el mismo insumo. 2. Reducir el insumo y mantener el mismo
producto. 3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultaneo y proporcionalmente™ (Garcia
Criollo, 2005 péags. 9-10).
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Operacionalizacion de variables:

TIPO VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL (Teoria) DEFINICION OPERACIONAL (procedimientos) DIMENSIONES (subvariables) INDICADOR UNIDAD
PLAN DE INDUCCION: PERFIL DEL COLABORADOR HABILIDADES CAPACITACION RAZON
ACTUALIZAR BASE DE DATOS CAPACIDAD POLITICA RAZON
1.- MEJORA CONTINu | (- James Harrington, 1993) Menciona que “para él mejorar un proceso, | zoFICACION PARA LA DISTRIBUCION: MAPEO GEOGRAFICO POR ZONAS CAPACIDAD PLANEAMIENTO RAZON
<l significa cambiarlo para hacer lo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué
X DEL SISTEMA DE N . o
cambiar y como cambiar depende del enfoque especifico del empresario
DISTRIBUCION y del proceso” (pég. 36). COMPROMISO DEL PERSONAL: POLITICA DE DISTRIBUCION ACTITUD SEGURIDAD INDUSTRIAL %
DOP PARA LA DISTRIBUCION DE MERCADERIA Y SUS CONTINGENCIAS:
CONTRUCCION DEL DOP CAPACIDAD PROGRAMACION %
ZONAS PELIGROSAS : MAPEO GEOGRAFICO POR ZONAS CAPACIDAD CONTROL %
o ; - Producir el maximo resultado con el minimo recurso, energia y tiempo EFICIENCIA Indicador de Eficiencia
Para: "Roberto Garcia Criollo la productividad es el grado de rendimiento
con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos
predeterminados. En nuestro caso, el objetivo es la fabricacion de
articulos a un menor costo, a través del empleo eficiente de los recursos
primarios de la produccién: materiales, hombre y maquinas, elementos
sobre los cuales la accion del ingeniero industrial debe enfocar sus
2.-PRODUCTIVIDAD | ©STuerzos para los |nd|cg§ de p actual y, en esa %
forma, reducir los costos de produccién. Hemos mencionado la necesidad
de " los indices de producti ". Ahora vemos cémo se logra.
Se puede determinar a través de la relacion producto-insumo,
teéricamente existen tres formas de incrementarlos: 1. Aumentar el
producto y mantener el mismo insumo. 2. Reducir el insumo y mantener
el mismo producto. 3. Aumentar el producto y reducir el insumo
simultaneo y proporcionalmente” (Garcfa Criollo, 2005 pags. 9-10). Capacidad para alcanzar las metas o resultados propuestos EFICACIA Indicador de Eficacia

Tabla 3: Matriz de Operacionalizacion de Variables
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2.3. POBLACION Y MUESTRA.

2.3.1 Poblacion.
Se esté considerando una poblacion de 30 trabajadores en la sede de Lurigancho.
2.4.2 Muestra.

Como la poblacion es pequefia conformada por 30 trabajadores serd igual a la muestra,

ademas es muestreo no probabilistico.

UL Poblacion

-
-

- ————
- ————— —
- ————— —
N
- —————

-
- —— ——
- ———
—————
- —————

- ————
—————————
- ————

. 1 NRNTIT)
'

1 '
"!H

- —————— —
- ————— —
- ———————— —
i ——————— —

Figura 6: Poblacion y Muestra — Hernandez Sampieri 2014

2.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS, VALIDEZ
Y CONFIABILIDAD

Técnica: Encuesta, La encuesta es “una técnica de investigacion que permite recoger
informacion de utilidad mediante preguntas orales o escritas que se formulan a personas
investigadas que conforman una muestra de estudio de un problema de investigacion”

(Hernandez, et al, 2014)

Técnica bibliografica
Nos permite revisar la documentacion de caracter tedrico doctrinario sobre la materia,
elementos de sustento en la ejecucion de la tesis de los cuales son podemos apoyar.

Técnica de la Observacion
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Una de las técnicas més usadas en este tipo de investigacion, cuadernos de notas, bitacoras,
guias de observacion, etc. Permite interrelacionarse directamente con los elementos que son

materia de trabajo de la investigacion.

Técnica de la entrevista

Esta técnica es importante, ya que nos permite acércanos a la fuente directa, a fin de conocer
la realidad, poder interactuar con los investigados a fin de conocer a detalle.

Técnica de la encuesta

Con la ayuda de un instrumento de recoleccion de datos (encuesta), se aplico a los

trabajadores del area de operaciones de la empre

Tabla 4: Cuestionario para Evaluar La Influencia de la mejora continua del sistema de distribucion

Cuestionario

De la Encuesta
Cristian Fernandez Gamonal

Influencia de la mejora continua del sistema de

Objetivo: o
distribucioén

Colaboradores

Forma de o

__ > Individual

administracion:

Consta de 8 dimensiones y 7 items: Conocer el
_ porcentaje de capacitacion, politica, planeamiento,
Contenido: ; ; ; »

seguridad  inductrial, programacion, control,
Eficiencia y Eficacia.

Total de Acuerdo (TA), De Acuerdo (A), indiferente

Puntuacion:
(I); En Desacuerdo (D) y Total en Desacuerdo (TD)

Elaboracion: Fuente Propia
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Instrumento: Cuestionario, Hernandez, et al (2014) manifiesta que: “Un cuestionario
reside en un cumulo de preguntas respecto de una o0 mas variables a medir y debe ser

congruente con el planteamiento del problema e hipotesis” (p. 217).

La Validez del instrumento se obtuvo por juicio de expertos, profesionales de la escuela de
administracion de la universidad César Vallejo. Para la confiabilidad de la aplicacion del
instrumento se empled el Alpha de Cronbach.

Para la validez de contenido del cuestionario se empleo la prueba binomial que analiza las
respuesta de los tres expertos que validaron el instrumento.

Para la validez de criterio se emple0 el indice de Kappa de Cohen que contrasta los valores
observados contra los valores esperados de las respuestas de los tres expertos que validaron
el instrumento.

La validez, en términos generales, se refiere al grado en que un instrumento realmente mide

la variable que pretende medir” (Hernandez Sampieri, y otros, 2014 pég. 200).

“La validez de contenido se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio
especifico de contenido de lo que se mide. Es el grado en el que la medicion representa al
concepto o variable medida” (Hernandez Sampieri, y otros, 2014 pég. 201).

El instrumento que se utilizo para la investigacion ha sido sometido al juicio de los expertos,
de la Escuela de Ingenieria en la Universidad Cesar Vallejo:

¢ Ing. Héctor Gil Sandoval

e Ing. Osmar Morales Chalco

e Ing. Eduardo Quintanilla de la Cruz
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Tabla 5: Prueba Binomial — Validez del Instrumento

Prueba binomial

Significacion
Categoria |N Prop. observada |Prop. de prueba |exacta (bilateral)

profesorl Grupo 1 Sl 23 1,00 ,50 ,000

Total 23 1,00
profesor2 Grupo 1 S| 23 1,00 ,50 ,000

Total 23 1,00
profesor3 Grupo 1 S| 23 1,00 ,50 ,000

Total 23 1,00

Fuente: Elaboracion Propia SPSS 2018

El error de significacion es 0.000, lo cual nos indica que el instrumento tiene validez.

Confiabilidad

“La confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere al grado en que su aplicacion
repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales” (Hernandez Sampieri, y
otros, 2014 pag. 200).

Para conseguir la confiabilidad del instrumento se empled el método de Alfa de Cronbach,
a través de los datos obtenido por el programa Spss Statistics version 22 en espafiol, que se

lograron obtener después de la encuesta a 30 colabores del area de operaciones.

Tabla 6: Confiabilidad del Instrumento

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cronbach| N de elementos
,947 23

Fuente: Elaboracion Propia SPSS 2018
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Utilizando el software estadistico SPSS en la version 22 en espafiol, el valor alfa de
Cronbach obtenido en SPSS es de 0.947, lo cual quiere decir que tenemos una excelente

confiabilidad de la encuesta.

Tabla 8: Niveles de Confiabilidad — Alfa de Cronbach

Rangos Magnitud
0.01a0.20 Confiabilidad nula
0.21a0.40 Confiabilidad baja
0.41a0.60 Confiable
0.61a0.80 Muy confiable
0.81a1.00 Excelente confiabilidad

2.5. METODOS DE ANALISIS DE DATOS
“El método que se esta utilizando es el andlisis cuantitativo, el enfoque cuantitativo es la ruta

que el investigador aplica para llevar adecuadamente su investigacién. Este modelo de
investigacion se caracteriza porgue utiliza la recoleccién y el anélisis de datos para dar
respuesta a la formulacion del problema. Este método utiliza técnicas estadisticas para

verificar la hipétesis planteada” (Valderrama, 2013 pag. 106).
2.5.1. ANALISIS DESCRIPTIVO

El analisis descriptivo va a permitir procesar y resumir los datos obtenidos de las variables

en estudio. Asi como nos indican Hernandez, Fernandez & Baptista:

El investigador busca, en primer término, describir sus datos y posteriormente efectuar
analisis estadisticos para relacionar sus variables. Es decir, realiza analisis de estadistica
descriptiva para cada una de las variables de la matriz (items) y luego para cada una de las
variables del estudio, finalmente aplica célculos estadisticos para probar sus hipétesis

(Hernandez Sampieri, y otros, 2014 pag. 287).

El principal objetivo de este método es la obtencion de informacion precisa que puedan ser
utilizados en promedios y calculos estadisticos . Asi mismo, es frecuente que el investigador

realice y establezca relaciones causales
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2.5.2 ANALISIS INFERENCIAL

El método es utilizado cuando se desea deducir algo de una poblacién teniendo como
antecedentes los datos obtenidos a partir de la muestra.

Los datos conseguidos son utilizados en célculos aritméticos elaborados de los valores
obtenidos de un parte de la poblacion, aplicando diferentes criterios.

En base a los resultados del cuestionario realizado a una muestra de 30 colaboradores de la
empresa, se dieron como resultados que es primordial realizar un mantenimiento preventivo

para mejorar la Productividad del area de operaciones.
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2.6 ASPECTOS ETICOS
“La ética es la ciencia de la moral, que estudia su origen, desarrollo, naturaleza, su esencia,

estructura y funciones” (Naupas, Humberto.Mejia, Elias. Novoa, Eliana y Villagomez, 2014
pag. 458).

“La moral es el conjunto de preceptos, principios, normal o reglas referidas a la practica de
valores, cuyo objetivo es regular la conducta humana” (Naupas, Humberto.Mejia, Elias.

Novoa, Eliana y Villagomez, 2014).
Por lo detallado:

Yo, Cristian Fernandez Gamonal con DNI N.° 40874299, me comprometo a seguir los
protocolos, y lineamientos por la Universidad Cesar Vallejo, en la facultad de Ingenieria,
Escuela de Ingenieria Industrial, declaro que toda la documentacion que acompafia mi

proyecto de investigacion es auténtica.

Asi mismo, declaro también que he sido autorizada por la empresa LOGISTICA, en la
ciudad de Lurigancho, LIMA, para poder utilizar su informacion y nombre de la empresa en

el proyecto.

Para finalizar, declaro bajo juramento, respetar a todas las personas involucradas en la

participacién de las encuestas, respetando el derecho a su privacidad.

Cristian Fernandez Gamonal
D.N.I: 40874299
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I11.RESULTADOS
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3.1. ANALISIS DESCRIPTIVO
3.1.1. Andlisis descriptivo variable independiente Mejora Continua del sistema de

distribucion

Para esto se tiene que sumar todas las respuestas de cada uno de los encuestados que
conforman la poblacién muestra para calcular la estadistica descriptiva de la variable
independiente es SPSS, para la investigacion se suman desde la pregunta 1 hasta la pregunta
20 que conforman la variable independiente. El cuadro 22 muestra la estadistica descriptiva

para la variable independiente.

Tabla 9: Estadisticos Descriptivo Variable Independiente

Estadisticos Mejora Continua

N Valido 30
Perdidos 0
Media 85,0000
Error estandar de la media 1,88826
Mediana 89,0000
Moda 89,002
Desviacion estandar 10,34241
\Varianza 106,966
IAsimetria -,521
Error estandar de asimetria 427
Curtosis -,261
Error estandar de curtosis ,833
Rango 40,00
Minimo 60,00
Maximo 100,00

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 7. Histograma variable independiente Mejora Continua.

uente: Elaboracion propia

La Figura 7 del histograma confirma que la variable Mejora Continua sigue una distribucion

no normal, se trata de una variable no paramétrica ya que no tiene la forma de la campana

de gauss.
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3.1.2. Analisis descriptivo variable dependiente Productividad.

Para esto se tiene que sumar todas las 5 respuestas de cada uno de los 30 encuestados que
conforman la poblacion muestra para calcular la estadistica descriptiva de la variable es
SPSS, para la investigacion se suman desde la pregunta 21 hasta la pregunta 23 que
conforman la variable dependiente. La tabla 12 muestra la estadistica descriptiva calculada
en SPSS de la productividad.

Tabla 10: Estadisticos Descriptivo Variable Dependiente

Estadisticos Productividad

N Valido 30
Perdidos 0
Media 12,6333
Error estandar de la media ,26903
Mediana 13,0000
Moda 13,00
Desviacion estandar 1,47352
Varianza 2,171
IAsimetria -,627
Error estandar de asimetria 427
Curtosis ,083
Error estandar de curtosis ,833
Rango 6,00
Minimo 9,00
Maximo 15,00

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8: Histograma de variable dependiente Productividad

Fuente: Elaboracién propia

La Figura 8 del histograma confirma que el riesgo laboral sigue una distribucién no normal,

se trata de una variable no paramétrica ya que no tiene la forma de la campana de gauss.
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3.2. PRUEBA DE NORMALIDAD DE LAS VARIABLES
Para el andlisis de la prueba de normalidad de cada una de las variables independiente y

dependiente se puede utilizar Kolmogorov-Smirnov de 1 muestra o Shapiro Wilk cuando es

mayor 50 personas) o Shapiro Wilk cuando es menor 50 personas.

3.2.1. Prueba de Normalidad Variable Independiente

Variable Independiente: Mejora Continua del sistema de distribucion

El andlisis de la prueba de normalidad se realiza variable por variable, para esto debemos
definir si la variable independiente sigue una distribucion normal, es decir, si la grafica del
histograma de frecuencias de la variable analizada sigue o se aproxima a la campana de

gauss.

Figura 9. Campana de gauss

Fuente: Elaboracién propia

El andlisis de normalidad de la variable estad apoyado en la prueba de Shapiro Wilk la
encuesta se aplicé a poblacion muestra de 30 personas, Se desarrolla en SPSS.

Prueba de Shapiro Wilk

Nivel de significancia 5% o 0.05.

HO: La distribucion de la variable en estudio no difiere de la distribucion normal

H1: La distribucion de la variable en estudio difiere de la distribucién normal

Toma de decision:

Si el p-valor calculo por SPSS (sig. Asintotica) es menor a 0.05, se rechaza la hip6tesis nula,
es decir la variable NO sigue una distribucion normal.

Si el p-valor calculo por SPSS (sig. Asintdtica) es mayor a 0.05, se acepta la hipétesis nula,

es decir la variable sigue una distribucion normal.

43



Tabla 11: Prueba de Normalidad- Variable Independiente —Mejora Continua

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico (gl Sig. Estadistico (gl Sig.
MEJORACONTINUA  |,184 30 011 ,934 30 ,063

Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 11 el p-valor es aproximadamente 0.063 por lo que es mayor a 0.05, se acepta

la hipdtesis nula, es decir la variable es Paramétrica.

3.2.2.

Prueba de Normalidad Variable Dependiente

Variable Dependiente: Productividad

Para el analisis de la prueba de normalidad debemos definir si la variable dependiente sigue
una distribucién normal, es decir, si la grafica del histograma de frecuencias de la variable
analizada sigue o se aproxima a la campana de gauss.

El analisis de normalidad de la variable estd apoyado en la prueba de Shapiro Wilk. Se
desarrolla en SPSS.

Prueba de Shapiro Wilk

Nivel de significancia 5% o 0.05.

HO: La distribucion de la variable en estudio no difiere de la distribucion normal

H1: La distribucion de la variable en estudio difiere de la distribucion normal

Toma de decision:

Si el p-valor calculo por SPSS (sig. Asintética) es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula,
es decir la variable NO sigue una distribucion normal.

Si el p-valor calculo por SPSS (sig. Asintdtica) es mayor a 0.05, se acepta la hipétesis nula,

es decir la variable sigue una distribucion normal.

Tabla 12: Prueba de Normalidad- Variable Dependiente —Productividad
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico (gl Sig. Estadistico (gl Sig.
PRODUCTIVIDAD  |,198 30 ,004 ,933 30 ,059

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Segun la Tabla 12 el p-valor es 0.059 por lo que es mayor a 0.05, se acepta la hipdtesis nula,

es decir la variable es Paramétrica.

3.3. PRUEBA DE HIPOTESIS
Dentro de la estadistica inferencial, la cual comprende los métodos y procedimientos que

por medio de la induccion determina propiedades de una poblacion estadistica, a partir de
una muestra de esta, se encuentra la induccidn, la cual es una forma de razonamiento que se
Ilega partiendo de hechos observables estableciendo una conclusion general. La prueba de
hipdtesis es un procedimiento de toma de decisién con respecto a una propiedad que se
supone dentro de una poblacion estadistica para conocer si esta propiedad es compatible con
lo observado en una muestra de la poblacion.

Como las dos variables de estudio, independiente y dependiente son paramétricas, para el

analisis de las pruebas de hipotesis aplicaremos pruebas de hipdtesis paramétricas.

3.3.1. Hipotesis General
H1: La mejora continua del sistema de distribucion influye en la productividad de una

empresa logistica, Lima 2018.

Ho La mejora continua del sistema de distribucion no influye en la productividad de una

empresa logistica, Lima 2018.

Para el analisis de correlacion dentro de las pruebas de hipétesis utilizaré: R de Pearson.
Correlacion: Prueba estadistica para analizar la relacion entre dos variables, es decir, la
correspondencia o conexion que existe entre dos variables analizadas.

Interpretacion: el coeficiente de correlacion (r) puede variar de —1.00 a +1.00, donde:
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Tabla 13: Correspondencia R. de Pearson.

—1.00 = correlacion negativa perfecta. (“A mayor X, menor Y, de manera proporcional. Es
decir, cada vez que X aumenta una unidad, Y disminuye siempre una cantidad constante).
Esto también se aplica “a menor X, mayor Y.

—0.90 = Correlacién negativa muy fuerte.

—0.75 = Correlacion negativa considerable.

—0.50 = Correlacion negativa media.

—0.25 = Correlacion negativa débil.

—0.10 = Correlacion negativa muy débil.

0.00 = No existe correlacion alguna entre las variables.

+0.10 = Correlacion positiva muy débil.

+0.25 = Correlacion positiva débil.

+0.50 = Correlacion positiva media.

+0.75 = Correlacion positiva considerable.

+0.90 = Correlacion positiva muy fuerte.

+1.00 = Correlacion positiva perfecta (“A mayor X, mayor Y’ o “a menor X, menor Y”, de

manera proporcional. Cada vez que X aumenta, Y aumenta siempre una cantidad constante).

Fuente: (Hernadndez Sampieri, y otros, 2014)

Pruebas de Hipotesis de correlacion:

Prueba Coeficiente de Correlacidn Pearson

Nivel de significancia de 5% o 0.05.

HO: No existe relacion entre las variables (r = 0)

H1: Existe relacion entre las variables (r # 0)

Tomas de decision:

Si el p-valor (Significancia asintotica) calculado por SPSS es menor a 0.05, se rechaza la
hipétesis nula y aceptamos la hipétesis alterna, es decir, existe relacion entre las variables.
Si el p-valor (Significancia asintética) calculado por SPSS es mayor a 0.05, se acepta la

hipotesis nula, es decir, no existe relacion entre las variables.
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Tablal4: Correlacion de Pearson Hipotesis General

MEJORACONTIN
UA PRODUCTIVIDAD
MEJORACONTINUA Correlacion de Pearson 1 ,896"
Sig. (bilateral) ,000
N 30 30
PRODUCTIVIDAD Correlacion de Pearson 896 1
Sig. (bilateral) ,000
N 30 30

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Elaboracion propia

Como el p-valor (sig. (bilateral)) calculado por SPSS, véase cuadro 30, es aproximadamente
0.000, se rechaza la hipétesis nula y aceptamos la hip6tesis alterna, es decir, existe relacion
entre las variables.

Como el coeficiente de Pearson es 0,896, vease en la tabla 14, de acuerdo con el baremo de
la correlacion de Pearson, existe una correlacion positiva considerable entre las variables
independiente y dependiente, por lo que mejorara con nuestra propuesta de ingenieria véase
anexos. Asi mismo r? = 0.803, lo que nos dice que la variable dependiente es generada en un

80.3% por la variable independiente.

47



Analisis de causalidad

Grafica de dispersion simple
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FiguralO: Grafica de Dispersion Simple: Mejora Continua — Productividad
Fuente: Elaboracién propia
Prueba de Regresion Lineal
Resumen de Modelo
Error estandar|Estadisticos de cambio
Model R R cuadradolde lalCambio en R Sig. Cambio
(o] R cuadradolajustado  festimacion cuadrado Cambioen Fjgll [gl2 |enF
1 ,8962 (803 , 796 ,66584 ,803 114,028 1 28 ,000

a. Predictores: (Constante), mejora continua

Tabla 15: Resumen del Modelo de Regresion Lineal

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede observar en la tabla 16. EI R?=0.803, lo que significa que la productividad
es generada en un 80.3% por la Mejora continua.

Hipotesis especifica No. 1

H1: El Sistema de control de distribucion influye en la productividad de una empresa
logistica, Lima 2018.

HO: El Sistema de control de distribucion no influye la productividad de una empresa
logistica, Lima 2018.

Se analiza la dimension Control de distribucion pregunta 14 hasta la pregunta 20, un variable
control de Distribucién vs la variable dependiente productividad, para esto analizamos si

sigue una distribucion normal.

Tabla 16: Pruebas de normalidad - Hipoétesis Especifica N.° 1

Pruebas de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico  [gl Sig. Estadistico (gl Sig.
PRODUCTIVIDAD  |,198 30 ,004 ,933 30 ,059

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente elaboracion propia.

Como p-valor es 0.059, la variable sistema de control sigue una distribucion normal, la

variable es paramétrica.

Pruebas de Hipétesis de correlacion:

Prueba Coeficiente de Correlacidn Pearson

HO: No existe relacion entre las variables (r = 0)

H1: Existe relacion entre las variables (r # 0)

Nivel de significancia de 5% o0 0.05. Tomas de decision:

Si el p-valor (Significancia asintotica) calculado por SPSS es menor a 0.05, se rechaza la
hipétesis nula y aceptamos la hipétesis alterna, es decir, existe relacion entre las variables.
Si el p-valor (Significancia asintética) calculado por SPSS es mayor a 0.05, se acepta la

hipotesis nula, es decir, no existe relacion entre las variables.
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Tabla 17: Correlacion de R de Pearson - Hip6tesis Especifica N. © 1

Correlaciones

PRODUCTIVIDA

D CONTROL
PRODUCTIVIDAD [Correlacion de Pearson 1 ,.859™
Sig. (bilateral) ,000
N 30 30
CONTROL Correlacion de Pearson ,859™ 1
Sig. (bilateral) ,000
N 30 30

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Elaboracién propia

Como el p-valor (sig. (bilateral)) Calculado por SPSS, véase en la tabla 18, es 0.000, se
rechaza la hipotesis nula y aceptamos la hipotesis alterna, es decir, existe relacion entre las

variables.

El coeficiente de Pearson es 0.859, véase en la tabla 18, de acuerdo con el baremo de la
correlacion de Pearson, existe una correlacién positiva considerable entre las variables

control y productividad, r>= 0.738, la productividad es generada en un 73.8% por un buen

control.

50




Analisis de causalidad

Grafica de dispersion simple

R? Lineal = 0,738
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Figura 11: Gréfica de Dispersion Simple Control — Productividad
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 18: Regresion Lineal — Hipotesis Especifica N.° 1
Resumen de Modelo
Estadisticos de cambio
R cuadradoError estdndar de[Cambio en RiCambio en Sig. Cambio|
Modelo R R cuadrado [ajustado la estimacion cuadrado F gll gl2 |enF
1 ,8592 ,738 , 728 , 76805 , 738 78,742 1 28 1,000

a. Predictores: (Constante), CONTROL

Fuente Elaboracién Propia
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Como se puede observar en la Tabla 19. El R?=0.738, lo que significa que la productividad
es generada en un 73.38% por Control

Hipotesis especifica No. 2

H1: El programa de distribucion influye la productividad de una empresa logistica, Lima
2018.

HO: El programa de distribucion no influye la productividad de una empresa logistica, Lima
2018.

Se analiza la dimension Programa de distribucion para las preguntas 12,13 de la variable
dependiente Programa de Distribucién vs La productividad, para esto analizamos si sigue

una distribucion normal segin se muestra en la tabla 20.

Tabla 19: Pruebas de normalidad — Hipotesis Especifica N.° 2

Pruebas de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico ol Sig.
PROGRAMADEDISTRIBUCI (246 30 ,000 ,898 30 ,007
ON

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente elaboracion propia.

Como p-valor es 0.007, la variable Programa de Distribucion es No paramétrica.

Como el p-valor (sig. (bilateral)) calculado por SPSS, véase en la Tabla 21, es 0.000, se
rechaza la hipdtesis nula y aceptamos la hipotesis alterna, es decir, existe relacion entre las
variables.

El coeficiente de Pearson es 0.846, véase en la Tabla 21, de acuerdo con el baremo de la
correlacion de Pearson, existe una correlacion positiva considerable entre las variables

programa de distribucion Vs productividad.
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Prueba Coeficiente de Correlacion R de Pearson

HO: No existe relacion entre las variables (r = 0)

H1: Existe relacion entre las variables (r # 0)

Nivel de significancia de 5% o0 0.05. Tomas de decision:

Si el p-valor (Significancia asintética) calculado por SPSS es menor a 0.05, se rechaza la
hipotesis nula y aceptamos la hipétesis alterna, es decir, existe relacion entre las variables.
Si el p-valor (Significancia asintética) calculado por SPSS es mayor a 0.05, se acepta la

hipdtesis nula, es decir, no existe relacion entre las variables.

Tabla 21: Correlacion R de Pearson — Hipétesis Especifica N.° 2

Correlaciones
PRODUCTIVIDA PROGRAMADED
D ISTRIBUCION
PRODUCTIVIDAD Correlacion de Pearson 1 ,860™
Sig. (bilateral) ,000
N 30 30
PROGRAMADEDISTRIBUCI |Correlaciéon de Pearson ,860™ 1
ON Sig. (bilateral) ,000
N 30 30

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente Elaboracion Propia.

Como el p-valor (sig. (bilateral)) calculado por SPSS, véase en la Tabla 22, es 0.000, se
rechaza la hipotesis nula y aceptamos la hipotesis alterna, es decir, existe relacion entre las
variables.

El coeficiente de Pearson es 0.860, véase en la tabla 22, de acuerdo con el baremo de la
correlacion de Pearson, existe una Correlacién positiva considerable entre las variables

productividad y Programa de distribucion.
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Analisis de causalidad

Grafica de dispersion simple
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Figural2: Grafica de dispersion simple Programa de distribucion — Productividad.

Fuente Elaboracion Propia

Tabla 22: Regresion Lineal — Hipotesis Especifica N.° 2

Resumen de Modelo

Error estandarEstadisticos de cambio
R cuadrado/de lalCambio en R|Cambio Sig. Cambiog
Modelo R R cuadrado [ajustado estimacion cuadrado en F gll gl2 en F
1 ,8602 |,740 ,730 ,76513 ,740 79,556 |1 28 ,000

a. Predictores: (Constante), PROGRAMADEDISTRIBUCION
Fuente Elaboracion Propia
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Como se puede observar en la tabla 23. El R?=0.740, lo que significa que la productividad
es generada en un 74% por programa de distribucion.
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IV.DISCUSION
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Segun los resultados obtenidos en la hipdtesis general el andlisis de la prueba de correlacion
Pearson sostienen que La mejora continua del sistema de distribucion influye en la
productividad en la empresa Logistica. Lurigancho, Lima 2018. Con un nivel de
significancia 0,000. Esta relacion se confirma dado el resultado de la prueba de correlacion
R de Pearson es 0,896, de acuerdo con el baremo de la correlacion de Pearson, existe una
correlacion positiva considerable entre las variables independiente y dependiente, por lo que
mejorara con nuestra propuesta de ingenieria. Asi mismo se realizé el andlisis de regresion
lineal calculandose un r? = 0.803, lo que nos dice que la variable dependiente es generada en
un 80.3% por la variable independiente.

A esto se comprueba ha sido comparada con trabajos previos, Lozano Huaripoma, Mario
Alejandro (2018). Con la Tesis de, “Implementacion de la mejora continua para incrementar
la productividad de la operacion AJE de la empresa EMI TRANSPORT SAC, DISTRITO
DE COMAS, LIMA 2018, cuyo r de pearson en su hipotesis general fue de 0.69 dando una
buena correlacion entre las variables de estudios y se logré un incremento de la

productividad en un 14 %.

Segun los resultados obtenidos en la primera hipotesis especifica se logré determinar que El
sistema de control de distribucion influye en la productividad de una empresa logistica,
Lurigancho, Lima 2018. Con un nivel de significancia de 0.859, también se logré un
incremento de medias de 73.8 %, por lo que se concluye con el rechazo de la hip6tesis nula,
aceptando la hipdtesis alterna. El hallazgo se confirma con la tesis de LEON, (2017),
Implementacion de un sistema de distribucion en la productividad de la empresa azucarera
Pert S.A.C, 2017. Cuyo r de Pearson en su hipotesis especifica 1 fue de 0.79 dando una
buena correlacidn entre las variables de estudio. y se logré un incremento de la productividad

en un 58 %. Dando una buena correlacién entre las variables de estudio.

Segun los resultados obtenidos en la segunda hipoétesis especifica se logré determinar que El
programa de distribucion influye en la productividad de una empresa logistica, Lurigancho,
Lima 2018. Con un nivel de significancia de 0.860, también se logré un incremento de
medias de 74 %, por lo que se concluye con el rechazo de la hipétesis nula, aceptando la
hipétesis alterna. El hallazgo se confirma con la tesis de, Lozano Huaripoma, Mario

Alejandro (2018). “Implementacion de la mejora continua para incrementar la productividad
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de la operacién AJE de la empresa EMI TRANSPORT SAC, DISTRITO DE COMAS,
LIMA 2018 cuyo r de pearson en su hipotesis especifica 2 fue de 0.63 dando una buena
correlacion entre las variables de estudio. Y se logré un incremento de la productividad en

un 55 %. Dando una buena correlacion entre las variables de estudio.
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V.CONCLUSIONES
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Las conclusiones a las que llego la presente investigacion fueron las siguientes:

Primera

Con respecto al Objetivo general, se determind que la influencia del sistema de distribucion
de mercaderia en la Productividad de una empresa logistica, Lima 2018. Que si existe
influencia de la variable independiente sobre la dependiente dado que r de pearson fue 0,896
y segun el baremo existe una correlacion positiva considerable. El sistema de distribucion

es generada en un 80.3% por la variable independiente la productividad.

Segunda
Con respecto al primer objetivo especifico se determind que la influencia del sistema de

Control de distribucion en la Productividad de una empresa Logistica, Lima 2018. Las
variables control y productividad de la empresa logistica. Contando como resultado El
coeficiente de Pearson es 0.859, de acuerdo con el baremo de la correlacion de Pearson,
existe una correlacion positiva considerable entre las variables control y productividad, Asi
mismo se realizé el andlisis de regresion lineal calculdndose que la productividad es

generada en un 73.8% por un buen control.

Tercera

Con respecto al segundo objetivo especifico se determiné que la influencia del Programa de
distribucidn en la Productividad de una empresa logistica, Lima 2018. Dado el resultado El
coeficiente de Pearson es 0.859, lo que significa que la productividad es generada en un

74% por programa de distribucion.
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VI. RECOMENDACIONES
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Primera

Se recomienda al directorio de la empresa Logistica, Implementar el sistema de distribucién
de mercaderia para Mejorar la Productividad, y que esto trae Rentabilidad, Capitalizacion y
en afios de ventas bajos permite tranquilidad Financiera. A la vez que el sistema de

distribucion es generada en un 80.3% por la productividad.

Segunda

Se recomienda al directorio de la empresa Logistica, actualizar el sistema de control de
distribucion para mejorar las ventas constantemente. Asi mismo establecer una estructura
econdmica y financiera que garantice la resistencia de la empresa ante los efectos de
cualquier situacion externa que se pueda presentar en el mercado, ya sea por la aparicion de
nuevos competidores y/o reduccion en las ventas que puedan repercutir de un modo u otro
sobre la solvencia de la empresa, que la productividad es generada en un 73.8% por un buen

control.

Tercero

Se recomienda al directorio de la empresa Logistica, seguir con la actualizacion de
programas de distribucién con tecnologia de punta para que el sistema de gestion integrado
sea mas eficiente. Y en la medida de lo posible reducir sus gastos de manera tal que cuan
menores sean sus gastos, mas dinero le quedara disponible para poder invertir en el
patrimonio de la empresa. Lo que significa que la productividad es generada en un 74% por

programa de distribucion.
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

2018.

La mejora continua del
sistema de distribucion no
influye en la
productividad de una
empresa logistica, Lima
2018.

Mejora Continua del
sistema de distribucién

PROBLEMAS DE BJETIVOS DE LA HIPOTESIS DE LA VARIABLES O METODOLOGIA
INVESTIGACION INVESTIGACION INVESTIGACION INDICADORES DE
INVESTIGACION
Problema General Objetivo General Hipdtesis General Variable X Tipo
¢ Como la mejora continua | Determinar la influencia Enfoque:
del sistema de distribucion . ... .. | La mejora continua del Cuantitativo.
. del sistema de distribucion | . o
en el area de transporte sistema de distribucion
influye en la productividad | de mercaderia en la | influye en la Tipo de
en una empresa Logistica, Productividad  de  una productividad de una Investigacion:
Lima 20187 empresa logistica, Lima Aplicada
empresa logistica, Lima | 2018.
HO (Nula) Nivel de

Investigacion:
Correlacional —
Causal

Método de
Investigacion:
Deductivo.

Poblacion: area de
operaciones
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conformada por 30
colaboradores.

Problemas Especificos Objetivos Especificos Hipotesis Especifico Variable Y Técnica
PE1;Cbémo el sistemade | OE1l: Determinar la HE1: El Sistema de
Control en el &rea de influencia del sistema de | control de distribucion Y: Muestra: area de

transporte influye en la
mejora de la
Productividad en una
empresa Logistica, Lima
20182

PE2;Como el Programa
de la distribucién influye
en la mejora de la
Productividad en una
empresa Logistica, Lima
2018?

Control de distribucién en
la Productividad de una
empresa Logistica, Lima
2018..

OE2 Determinar la
influencia del Programa de
distribucion en la
Productividad de una
empresa logistica, Lima
2018.

influye en la productividad
de una empresa logistica,
Lima 2018.

HE1: El programa de
distribucion influye la
productividad de una
empresa logistica, Lima
2018.

Productividad

operaciones,
conformada por 30
colaboradores.

Muestreo: No
probabilistico

Técnicas de
recoleccion:
Encuestas y

entrevistas.

Técnicas para el
procesamiento y
analisis de la
informacion:

Se tabuld la
informaciéna partir
de datos obtenidos
haciendo uso del
software estadistico
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SPSS, versiéon 22 en
espafol.
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ANEXO 2: CONSTANCIA DE TRABAJO

=<l CROA0 By WD TIOROLOGN NOWOON,  JDMOONMOND LPCOWTADD UMM DY LAS DMIRAOUMES  MOACADOVES (3 O as

D|'|"1‘et

E lpgistica intabgente

Lima, 17 de Octubre de 2018

CONSTANCIA DE TRABAJO

El que suscribe Jefe de Recurses Humanos:
Deja Constancla;

Que el S, FERNANDEZ GAMONAL CRISTIAN, identificada con Doc. Naclonal
de Identidad N* 40874299, viens laborando para la empress desde el 01 de
Noviembre de 2006 hasta la actualidad.

El Sr. FERNANDEZ GAMONAL CRISTIAN se desempefiz con efickencie v
responsabilidad, ocupando el carge de LIQUIDADOR DE EMBARQUE en el ares
de DISTRIBUCION.

Se expide el presente documento para los fines que estime conveniente.

DINET S.A.
JORGE ELIAS MONTALVAN
CERENTE 06 RESULSIS SUMANGS
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MATRIZ DE DATOS

ANEXO 3

Pregunta N*1|Pregunta N*2|Pregunta N°3| Pregunta N°4|Pregunta N°5|Pregunta N°6|Pregunta N°7  Pregunta N°8|Pregunta N*9|Pregunta N*10| Pregunta N°11 Pregunta N°12 (Pregunta N*13( Pregunta N*14|Pregunta N*15| Pregunta N"16|Pregunta N*17|Pregunta N"18|Pregunta N™19|Pregunta N°20 |Pregunta N°21|Pregunta N°22 |Pregunta N*23

10

14
15

17
13
19
20

4
5

7
28
19
30
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ANEXO 4: INSTRUMENTOS

CUESTIONARIO PARA EVALUAR LA MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA
DE DISTRIBUCION

Este cuestionario ha sido elaborado para diagnosticar la mejora continua del sistema de
distribucion que se realiza en la empresa LOGISTICA, con el prop6sito de mejorar los
niveles de posicionamiento en el mercado y en la mentalidad de los clientes. Por lo que, se
solicita su valiosa colaboracion.

Instrucciones: Los siguientes items describen las dimensiones de la mejora continua del
sistema de distribucion. Lea cuidadosamente cada uno de ellos y marca con una “X” la
opcidn de la escala numérica que considera pertinente. Para ello, se sugiere tener en cuenta
el significado de los nimeros: 1, totalmente en desacuerdo; 2, en desacuerdo; 3, ni de
acuerdo ni en desacuerdo; 4, de acuerdo y 5, totalmente de acuerdo. Suplicamos responder
con la MAXIMA seriedad, honestidad y franqueza.

INFLUENCIA DE LA MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION DE MERCADERIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TRANSPORTE EN UNA EMPRESA LOGISTICA. LURIGANCHO, LIMA 2018

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION ESCALA

CAPACITACION 1121314

¢Dentro de los procesos y procedimientos se tiene en cuenta las capacitaciones al
personal involucrado en mercaderia y transportes?

¢La empresa proyecta claramente politicas aplicables al personal capacitando en el
sistema de distribucién de mercaderia en el area de transporte?

¢ El empleador tiene personal capacitado encargado de planeamiento y control para el
conocimiento del trabajo de distribucion y transporte?

¢Estas de acuerdo con realizar un planeamiento de conocimiento del trabajo de
distribucion de mercaderia antes de realizar la actividad?

¢Existe un tiempo especifico dentro del horario normal de labores para la capacitacion y
adiestramiento del personal de distribucion de mercaderia?

POLITICA

¢Cree usted que, las facilidades por el empleador son integradoras?

¢Los procesos de capacitacion y/o adiestramiento son evaluados dentro de las normas
para una integracion dada?
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PLANEAMIENTO

ESCALA

¢Laempresa cuenta con objetivos cuantificables de la gestion de transporte en el area

8 de distribucién de mercaderia y estan documentados?
9 ¢Es necesario implementar metas de distribucion de mercaderia para un buen control en
la empresa?
SEGURIDAD INDUSTRIAL ESCALA
10 ¢Se ha destinado un prevencioncita para las actividades del area de distribucion de
mercaderia?
1 ¢El empleador estd comprometido con el area de seguridad industrial para la distribucion
de mercaderia?
PROGRAMACION ESCALA
12 ¢Se emite un informe periédico que analiza los costos en el area de distribucion de
mercaderia?
13 [ ;Se ha elaborado una lista de procedimientos para la elaboracion de costos y ventas?
CONTROL ESCALA
14 ¢Se cuenta con una programacion y control para el personal involucrado en el area de
distribucion de mercaderia?
15 | ;Se cuenta con formatos para realizar un control entre lo programado Yy lo realizado?
16 ¢Se aplican los métodos de control de acuerdo al personal involucrado en el trabajo de
distribucion de mercaderia?
17 ¢ Se tienen estudios detallados de los controles que se requiere para realizar las
actividades de distribucion de mercaderia?
18 ¢Se tienen parametros confiables para medir la calidad de los despachos de mercaderia
en la distribucion?
19 ¢El programa de distribucion y despacho es detallado y tiene un proceso normado por la
empresa?
20 ¢ El programa de distribucién contempla, maquinarias y el cliente para una buena

distribucién de mercaderia?
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CUESTIONARIO PARA EVALUAR LA PRODUCTIVIDAD

Este cuestionario ha sido elaborado para diagnosticar la productividad que se realiza en la
empresa LOGISTICA, con el propdésito de mejorar los niveles de posicionamiento en el
mercado y en la mentalidad de los clientes. Por lo que, se solicita su valiosa colaboracion.

Instrucciones: Los siguientes items describen las dimensiones de la productividad. Lea
cuidadosamente cada uno de ellos y marca con una “X” la opcion de la escala numérica que
considera pertinente. Para ello, se sugiere tener en cuenta el significado de los nimeros: 1,
totalmente en desacuerdo; 2, en desacuerdo; 3, ni de acuerdo ni en desacuerdo; 4, de acuerdo
y 5, totalmente de acuerdo. Suplicamos responder con la MAXIMA seriedad, honestidad y

franqueza.

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA ESCALA
21 ¢La cantidad disponible de trabajadores es la indicada para la realizacidn eficiente de las
actividades laborales cotidianas?
EFICACIA ESCALA

22

¢La produccién conseguida por la empresa diariamente es la adecuada en relacién con el
sistema de produccion?

23

¢Se ha incrementado los requerimientos de insumos para el funcionamiento del sistema
productivo del area de produccion a comparacion del afio anterior?
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ANEXO 5: MATRIZ DE VALIDACION

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

NOTA LAS DRSENSIONES E INDIC,

T DL 03684194
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Valoracion de la propuesta por criterio de especialistas

CRITERIO DE ESPECIALISTA EXPERTO

Nombres y apellidos: Eduardo Quintanilla De La Cruz,
Grado académico o cientifico: Doctor.

Afos de experiencia: Mas de 15 afios de experiencia.
Experiencia en gestion empresarnial y productiva: Si.

Estimado Ingeniero:

Estamos realizando una investigacion relacionada a una "INFLUENCIA DE LA
MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION DE MERCADERIA
EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TRANSPORTE EN UNA EMPRESA
LOGISTICA. LURIGANCHO, LIMA 2018"

Como parte de la misma hemos elaborado la mejora que se acompafa y
requerimos de usted su valoracion con la mayor objetividad posible.

Agradecemos su sincera respuesta.

En cada caso se incluyen cinco opciones de las cuales usted debe seleccionar
una de acuerdo con [a escala siguiente: MA: Muy adecuado, A: Adecuado,
PA: Poco adecuado, NA: No adecuado e |: Inadecuado.

ASPECTO MA | A PA|NA
1. Importancia de la tematica seleccionada. Y
2. Fundamentos de la propuesta. %
3. Estructura de la propuesta, D
4. Ajuste de la propuesta al tipo de actividad, P
5. Factibilidad de la aplicacion de la propuesta, | ¢

Le solicitamos que afada al dorso cualquier sugerencia que entienda prudente
para el perfeccionami | resultado que se presenta.

/3
HHowrde @"'“b"’(z' 5. a o

cipr 3S6%3
2l 06‘293‘137
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Valoracién de la propuesta por criterio de especialistas

CRITERIO DE ESPECIALISTA EXPERTO

Nombres y apellidos: Guillermo Gilberto Linares Sanchez.
Grado académico o cientifico: Magister.

Anos de experiencia: Mas de 15 afos de experiencia.
Experiencia en gestion empresanal y productiva: Si.

Estimado Ingeniero:

Estamos realizando una investigacion relacionada a una “INFLUENCIA DE LA
MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION DE MERCADERIA
EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TRANSPORTE EN UNA EMPRESA
LOGISTICA. LURIGANCHO, LIMA 20187

Como parte de la misma hemos elaborado la mejora que se acompafa y
requerimos de usted su valoracion con la mayor objetividad posible,

Agradecemos su sincera respuesta.

En cada caso se incluyen cinco opciones de las cuales usted debe seleccionar
una de acuerdo con la escala siguiente: MA: Muy adecuado, A: Adecuado,
PA: Poco adecuado, NA: No adecuado e |I: Inadecuado.

ASPECTO MA PAINA | |

Importancia de la temética seleccionada.

Fundamentos de |la propuesta,

Estructura de la propuesta.

Ajuste de la propuesta al tipo de actividad.

o & o N
x| [ =< =< |><i»

Factibilidad de |a aplicacion de la propuesta.

Le solicitamos que afiada al dorso cualquier sugerencia que entienda prudente

para el perfeccionamiento del resultado que se presenta. ‘
\ ,/’}'
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Valoracién de la propuesta por criterio de especialistas

CRITERIO DE ESPECIALISTA EXPERTO

Nombres y apellidos: Frank Jeff Alain Zegarra Pizarro.

Grado académico o cientifico: Ing. Industrial,

Aftos de experiencia; 23 afnos de experiencia en logistica y Manufactura.
Experiencia en gestion empresarial y productiva: Si,

Estimado Ingeniero:

Estamos realizando una investigacién relacionada a una "INFLUENCIA DE LA
MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION DE MERCADERIA
EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TRANSPORTE EN UNA EMPRESA
LOGISTICA. LURIGANCHO, LIMA 2018°

Como parte de la misma hemos elaborado la mejora que se acompana y
requerimos de usted su valoracidén con la mayor objetividad posible.

Agradecemos su sincera respuesta.

En cada caso se inciuyen cinco opciones de las cuales usted debe seleccionar
una de acuerdo con la escala siguiente: MA: Muy adecuado, A: Adecuado, PA:
Poco adecuado, NA: No adecuado e I: Inadecuado.

ASPECTO MA | A PANA|I
1. Importancia de la temética seleccionada. X
2. Fundamentos de la propuesta. X
3. Estructura de la propuesta. X
4, Ajuste de la propuesta al tipo de actividad. X
5. Factibilidad de la aplicacion de la propuesta. X

Le solicitamos que afada al dorso cualquier sugerencia que entienda prudente
para el perfeccionamiento del resultado que se presenta.
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ANEXO 5: INPRNT DE RESULTA

Hipotesis general

Correlaciones

------- Titulo

Notas

-LE Correlaciones
Registro

@ Correlaciones no p.
Titulo

Motas

------- [ Correlaciones
[ Logaritmo

& & Correlaciones
-+{E] Titulos

Motas
Conjunto de da

Hipotesis especifica 1

=t {&] Correlaciones
() Titulos

Notas

------- [ Correlaciones

Correlaciones

[Conjunto_de datosl] E:\CICLO X\preguntastesis.

MEJORACON

TIMNUA

PRODUCTIVI
DAD

MEJORACONTINUA ~ Correlacion de Pearson
Sig. (hilateral)

M

PRODUCTVIDAD Caorrelacidn de Pearson
Sig. (bilateral)

M

B9

/PRINT=TWOTAIL NOSIG
/MISSING=PAIRWISE.

= Correlaciones

Correlaciones

** Lacorrelacian es significativa en el nivel 0,01 (2 colas).

FRODUCTIVI

DAD COMTROL

PRODUCTIVIDAD ~ Correlacidn de Pearson 1 859

Sig. (bilateral) 000

M 30 30

CONTROL Correlacidn de Pearson 859" 1
Sig. (bilateral) ooo

M 30 30

** La correlacidn es significativa en el nivel 0,01 (2 colas).
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Hipotesis especifica 2

L[ Correlaciones

=% Correlaciones

Correlaciones

PROGRAMAD
PRODUCTIVI | EDISTRIBUCI
DAD ON

PRODUCTIVIDAD Correlacion de Pearson 1 8607

Sig. (bilateral) 000

N 30 30

H PROGRAMADEDISTRIBL  Correlacion de Pearson 860 1
clon Sig. (bilateral) 000

N 30 30

** | acorrelacidn es significativa en el nivel 0,01 (2 colas).
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ANEXO 6: SISTEMA DE MEJORA DE DISTRIBUCION EN LA EMPRESA
LOGISTICA.

Analisis mundial sector distribucidon de consumo masivo

¢Qué desafios podria enfrentar la industria de productos de consumo, cinco afios a partir de

ahora?

Las compafiias de Consumo Masivo pueden prepararse para una gama de futuros posibles
mediante el aprovechamiento de la tecnologia, la reinvencion de las marcas, y la exploracion

de nuevos modelos de negocio.

Las empresas de productos de consumo se enfrentan a una confluencia de tecnologias en
rapida evolucién, cambios demograficos de consumo, cambios en las preferencias de los
consumidores, y la incertidumbre econdémica. Estas dinamicas tienen el potencial de socavar
no solo las fuentes historicas de crecimiento rentable, sino también a las fuentes histdricas

de la ventaja competitiva, y volver los modelos operativos tradicionales obsoletos.

Quizas no conozca este curioso dato, pero el consumo mundial esta dominado por diez
grupos empresariales. Estas corporaciones controlan la mayoria de las grandes marcas de
alimentacion, productos para los animales, productos domeésticos y de cosmética que

consumimos asiduamente en la actualidad.

En este listado podemos encontrar empresas como Nestlé, PepsiCo, Coca-Cola, Unilever o
Danone, compafiias que ingresan miles de millones de ddlares cada afio. De esa relacion ha
surgido una interesante infografia realizada por Oxfam (ver foto principal), que en un intento
de generar conciencias positivas en relacién a los derechos de los trabajadores o al respeto
al medio ambiente en estas compafiias, demuestra la interconexion entre las marcas para que

los consumidores conozcan realmente a quién estan comprando sus productos.
Estas son las diez compaiiias ordenadas por mayor volumen de ingresos:
1. Nestlé (Suiza). Ingresos en 2015: 87.000 millones de dolares

La corporacion suiza incluye empresas que producen chocolates, lacteos, comida para
mascotas y agua embotellada. Nescafé, Nesquik, Maggi, KitKat, Garnier y Purina son

algunas de sus marcas mas famosas.
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2. PepsiCo (Nueva York). Ingresos en 2015: 63.000 millones de ddlares

Esta multinacional estd especializada en la produccion de bebidas y aperitivos. Entre sus
marcas mas populares destacan Pepsi, Mirinda, Doritos, Lay's o Cheetos.

3. Unilever (Londres y Roterdam). Ingresos en 2015: 59,100 millones de dolares

La multinacional britanico-neerlandesa se dedica a la produccion de alimentos como Knorr

0 Ben&Jerry?s y de productos de higiene personal como Dove, Rexona o Axe.
4. Coca-Cola (Atlanta. Estados Unidos). Ingresos en 2015: 44,300 millones de dolares

Este gigante de las bebidas refrescantes produce un gran nimero de marcas universalmente

conocidas como Coca-Cola, Sprite, Fanta o Nestea.
5. Mars (McLean, Virginia. Estados Unidos). Ingresos en 2015: 33,000 millones de ddlares

Este holding de empresas produce un gran nimero de marcas de confiteria y de productos
para mascotas. Entre ellas estdn Mars, Snickers, Twix, Bounty, M&M's, Uncle Ben?s, Orbit,

Pedigree o Whiskas.

6. Mondelez (Deerfield, Illinois. Estados Unidos). Ingresos en 2015: 29,600 millones de

dolares

Esta firma se dedica principalmente a la produccién de confiteria, alimentos y bebidas. Sus

marcas mas famosas son Oreo, Milka, Trident, Halls, Cadbury y Toblerone.
7. Danone (Paris). Ingresos en 2015: 24,900 millones de ddlares

Esta multinacional francesa es una de los mayores productores de alimentos infantiles,
productos lacteos y agua embotellada. Comercializa marcas como los yogures Danone,

Activia, Actimel o el agua mineral Evian.

8. General Mills (Golden Valley, Minnesota. Estados Unidos). Ingresos en 2015: 17,600

millones de ddlares

Esta corporacion empresarial incluye varias empresas que producen yogures, helados o
masas congeladas. Sus marcas mas populares, entre otras, son Cheerios, Golden Grahams,

Yoplait, Haagen-Dazs y Old El Paso.
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9. Associated British Foods (Londres). Ingresos en 2015: 16,600 millones de dolares

La compafiia se dedica a la produccion de azUcar, levaduras de cerveza y diversos
ingredientes alimentarios. Entre sus marcas destacan Dorset Cereals y los tés Twinings.

También controla la cadena de tiendas de ropa y complementos Primark.

10. Kellogg's (Battle Creek, Michigan. Estados Unidos). Ingresos en 2015: 13,500 millones

de dolares

Es la multinacional lider en produccién de los productos para el desayuno, como cereales y
galletas, ahora también ha entrado en el mercado de los aperitivos. Entre sus marcas mas

conocidas se encuentran Corn Flakes, All-Bran o Pringles, adquirida en 2012.

sFax 2r=|s e

2w =0 cme -?'u =
- . O || oy et

’.—-—-_\ = AR |o e

- =2 P

| (o> =29 -

LER=O LU & R

™

“--

b \/

= Hollogps® 1w

=o=

=—a

Figura 13: El top mundial de las 10 mejores empresas de consumo masivo.

2. Andlisis nacional sector distribucion consumo masivo

El 2018 se muestra favorable para el incremento en el consumo masivo; que, si bien ha ido

aumentando cada afio, presenta una tasa de crecimiento cada vez menor.
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Sin embargo, se prevé un repunte del sector para este afio, por lo que las empresas deberan
desarrollar estrategias para acercarse a los consumidores y competir tanto en calidad como

en servicio, y no solo por precio.

Segun el Analisis de Campafias de Marketing en el Pert de Effie, el 71% de empresas dirigen
sus camparias hacia el sector C, debido al poder adquisitivo de este grupo y la poblacién que
concentra. El desafio para las empresas nacionales estd en generar propuestas de valor que

conecten con estos nuevos consumidores.

Para Diego Macera, Gerente del IPE y speaker del 17° Congreso Anual de Marketing
(CAMP), el consumo privado podria crecer por encima del 3% durante el 2018.

"Algunos de los factores que influyen en esta tendencia, es la proyeccion del crecimiento
descentralizado con avances en Puno, Moquegua y Huanuco. Asimismo, se destaca una

recuperacion sostenida tanto en Piura como en La Libertad", sostiene el especialista.

En la misma linea, Flavia Maggi, Vicepresidenta de Ipsos, destaca algunas tendencias de

consumo en Peru para el 2018:

1. Crecimiento significativo del retail, debido a su cercania, precio y adecuacion a las

necesidades de los clientes (pago con tarjeta, limpieza, orden de productos y ofertas).

En Perq, la frecuencia de compra es de casi 300 veces (en montos pequefios por afio), segun
el estudio de InRetail 2017.

El consumidor peruano busca formatos mas organizados y el comercio al por menor se esta
desarrollando. Se calcula que al final del 2018 las cadenas mas grandes de tienda por

conveniencia retail tendran aproximadamente 200 locales.

2. El cliente moderno apostara por una oferta mas saludable (con bebidas y alimentos que
pueden costar mas, pero le aseguran bienestar y salud). Los productos con este tipo de
caracteristicas pueden costar hasta 3 veces mas que uno regular. Sin embargo, esto no

disminuira el consumo masivo de bebidas tradicionales.
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3. Consumo inteligente. Los peruanos tienen mayor predisposicion a invertir y consideran
cada vez mas importantes factores como la educacion (propia y de hijos), crecimiento laboral

y personal.

El desafio para las empresas nacionales esta en generar propuestas de valor que

conecten con los nuevos consumidores.
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Figura 14. Las 5 fuerzas de Mitchell Porter

Productos que ofrece la empresa
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Higiene y Aseo.

Ferreteria.

Productos Deportivos.

Productos de Consumo Masivo

Competencia (Mencione los principales competidores actuales)
RANSA.

DHL.

CONTRANS S.A.C.

AUSA.

Proveedores

Di Nayeli S.R.L.

Empresa de Transportes y Servicios A&S E.IL.R.L.
R & M Soluciones Integrales S.R.L.

Grupo Novatrans S.A.C.

Productos sustitutos (que podrian sustituir a los productos que ofrece la empresa)
Via maritima.
Via aérea.

Via ferroviaria.

Cliente (Mencione los principales clientes, de mayor a menor)
UNILEVER.

ADIDAS.

HOME CENTER PERUANOS S.A.

DIAGEO PERU S.A.

Nuevos ingresantes o posibles nuevos competidores (Mencione los principales nuevos
competidores)

Transportes Toscano.

Transmeridian.

Ausa.
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Transcargo.

Propuesta de Politica de Distribucion
Politica de distribucion

Lo que se propone es reducir el nimero de contactos que tiene que realizar la empresa para
llegar al cliente. Por lo que Facilita la compra a los consumidores ya que permite
acondicionar mejor los productos y su concentracion junto a otros productos para hacer mas
faciles las entregas a tiempo, a la vez ayudan a solucionar el problema derivado de la
regularidad de la produccion y la irregularidad del consumo, ya que mantienen almacenada
parte de las existencias, Realizan actividades de publicidad y promocién. MOF o reglamento

interno de trabajo de distribucion.

Propuesta de Mejora de Distribucién

Antiguamente o actualmente se realiza la distribucion en forma cadtica sin geoposicion, esto
puede generar que 3 0 n camiones de reparto se encuentren en una misma zona generando
mayor entropia al momento de realizar la distribucién en los clientes finales programados,
generando mayor kilometraje recorrido, lo que se traduce en mayor combustible, horas
hombre, costo de mantenimiento de las unidades vehiculares, devolucion de mercaderia por

no llegar en el horario de cita que el cliente solicita.

Promociones  UbikatuTambos  Encuesas  Noswotros  Contietanos q | o

| Ubica tu tambo+ = o
Cludad o Calle

Cada vez més cerca
BENAVIDES

Av Benades

1980 - Lima

Figura 15. Ejemplo de geoposicion y distribucion cadtica
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Figura 16. Ejemplo de distribucion con geopisicion a cliente mayorista

Para la propuesta de mejora de distribucion la investigacion se basaré en recorrer la menor
distancia para la distribucién del CD a los clientes finales, cada camion de reparto tiene una
capacidad de carga que es igual a la suma de las diferentes cargas solicitada por los clientes,
esto de optimiza con aquellos clientes que se encuentren dentro de un circulo y completen

la capacidad de carga de la unidad vehicular.

Radio de distribucion

-

Clientes: Mayorista o
minoristas

El Mapeo de los clientes con geoposicion, nos permite reducir errores en la distribucion ya
que algunos clientes pueden estar mal ingresados en la base datos (este error se presenta

cuando se trabaja con otro software sin geoposicion o con el Excel, por ejemplo, un cliente
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de Ate puede estar mal ingresado puede presentarse en el programa de distribucién diario en
otro distrito por ejemplo Rimac por lo que podria ser rechazado por el propio reparto al estar

fuera de su ruta.

Una base de datos correcta con geoposicion, nos permite asegurarnos que el cliente aparezca
dentro del mapeo en la coordenada correcta para minimizar los rechazos o devoluciones por

estar fuera de la ruta para el propio reparto.

Debemos utilizar el mapa de calles, Jirones., avenidas de la localidad donde se hace la
distribucion, actualmente se cuenta con el google map u otro software para conocer las rutas
alternas por congestion vehicular “la hora punta”, para no perjudicar la entrega a tiempo de

la mercaderia al cliente final.

Ventanas horarias de los clientes, es necesario conocer el horario en que el cliente tiene los
recursos (personal, maquinaria), preparado para recibir la mercaderia. Algunos clientes
solicitan la recepcion de la mercaderia en hora de la madrugada, otros en horario de la tarde,
otros son indiferentes a las ventanas horarias, para minimizar el rechazo de la mercaderia a
los clientes, es necesario utilizar las ventanas horarias de atencion al cliente. Un caso
particular puede ser el cliente TAMBO, quien solicita que su pedido se entregue en el horario
nocturno (23:00 a 05:00horas).

Identificar Zonas rigidas: es necesario conocer las zonas rigidas para que el reparto pueda
realizar sus labores, en algunas localidades se puede solicitar permiso a la municipalidad de
estacionamiento en zonas rigidas, esto se renueva una vez al afio. En aquellos lugares que
no se cuente con permiso de estacionamiento en zonas rigidas, se utilizara triciclos, cochera

cercana al cliente final.
Identificar Zonas peligrosos: es necesario conocer y poner como restriccion al swar las zonas

de alta peligrosidad, por lo general se debe repartir la mercaderia entre las (07:00 a
14:00horas), que es el horario menos peligroso para el traslado de la mercaderia.
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Identificar mercados: algunos clientes estan ubicados dentro de un mercado por lo tanto el
horario de recepcion de la mercaderia debe ser de madrugada (23:00 a 06:00am),
previamente coordinado con el cliente. algunos clientes solicitan que su horario de atencion
se realice en el trun odia, pero como es natural todo mercado esta congestionado de publico
y las unidades vehiculares no pueden ingresar, por lo que el reparto se realizara en triciclo
desde una cochera hasta el cliente final, cuya Unica restriccion seria la velocidad de

desplazamiento a pie(4Km/h).

Ubicacion de colegios, institutos, universidades: se debe conocer para poder ingresar la
velocidad de recorrido de las unidades vehiculares en estas zonas, ya que esto tiende a

prolongar el tiempo de llegada y regreso de la unidad vehicular al cliente. (30Km/h)

Velocidad de transporte segun su ubicacion en una calle o av., no es igual la velocidad de
recorrido en la panamericana que en la Ramiro Prialé, en los mercados la distribucion
muchas veces se realiza caminando y eso puede demorar todo un dia para un dnico
transporte.

Velocidad de la panamericana (80Km/h).

Avenidas (60Km/h).

Zonas residenciales (40Km/m).

Desplazamiento a pie (4Km/h).

Hora punta (identificar zonas de congestionamiento hora punta, 3 Km/h).

Conocer los tiempos internos de carga y descarga dentro del CD: Debemos conocer el tiempo
promedio de cargar y descargar una unidad vehicular, ya que esto me servira como parametro
para los tiempos de recarga (2do o 3er viaje de la unidad vehicular).

Es necesario conocer el tiempo interno en el CD, para que un transportista liquide su ler

viaje, esto influye para poder calcular la hora de salida de su 2do viaje.

Simular los tiempos de recorrido desde el punto de partida CD hasta el cliente final, tiempo

en recorrer el panamericano norte, tiempo en recorrer el cercado de lima (horas punta),
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ubicacion de una cochera (para no ser asaltados), tiempo recorrer desde la cochera al cliente

final con carretas o triciclos.

e Realizar una alianza con tu cliente para entregarles triciclos o carretas para realizar mas

rapido la descarga y distribucion de la mercaderia.

e Analizar la compra o adquisicion de triciclos (analisis costo beneficio para el triciclo)

e Modificacién de boletas o facturas electrénicas, por ejemplo, un cliente solicito 1000 cajas
de licores y cuando arriba el transportista comunica a base que el cliente solo necesita 500
cajas de licores, para no perder la venta se debe contar con software mas flexible que permita
anular la boleta o factura y generar una nueva boleta o factura por parte del transportista, se

le debe dotar, entregar una impresora térmica con papel y un equipo handheld.

Figura 17. Equipo handheld.

e Compromiso del personal (capacitacion), tanto de distribucion como de la propia

distribuidora.

6. Propuesta de un programa diario de distribucion
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Programa de distribucién de un dia

dia: 08/01/2019
Toneladas 90 T™M
Capacidad por
camion 20-23 T™
Clientes 1 45 T™M Clientes 2 45 T™M
Ventana

Ventana horaria 11 pma5am horaria 11pma5am
Zona Mercado Zona Mercado
Coordenadas Coordenadas
geoposicion geoposicion
Distrito Ate Distrito Ate
Canal Mayorista Canal Mayorista
Transportes Transportes
programados 2|viajes programados 2|viajes
Placa vehicular Placa vehicular
Conductor Conductor
Liquidor Liquidor

Vehiculo 1 Vehiculo 2
Hora de salida Hora de salida
del CD: 9:45 PM del CD: 9:45PM
Hora arribo al Hora arribo al
cliente 11:00 PM cliente 11:15PM
Descargay Descargay
venta 1:00 AM venta 12:00 AM
Hora de llegada Hora de
aCD para llegadaa CD
liquidar 2:10AM para liquidar 1:15AM
Descargay Descargay
liquidacién 2:30AM liquidacién 1:45 AM
Carga 2do viaje 3:00 AM Carga 2do viaje 2:15AM
Hora de salida Hora de salida
del CD 2do del CD 2do
viaje: 3:10AM viaje: 2:25AM
Arribo 2do Arribo 2do
cliente 4:15 AM cliente 3:50 AM
Descargay Descargay
venta 5:00 AM venta 5:00 AM
Hora de llegada Hora de
a CD para llegadaaCD
liquidar 6:20 AM para liquidar 6:00 AM
Descargay Descargay
liquidacion 7:00 AM liquidacion 6:40 AM

La ventaja de este modelo de distribucion permite ordenar los recursos humanos al interior

del CD permitiendo conocer los tiempos ociosos de los liquidadores entre cada una de las
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liquidaciones programadas para que apoyen en otras actividades. Por eso que el actual
trabajador de un CD debe ser multifuncional conocer de cada una de las diferentes areas de

trabajo en el CD.

Politica del sistema integrado de Gestion — Calidad, Medio Ambiente, seguridad, Salud

Ocupacional, Basc, Seguridad Vial y Anti Corrupcion

Nuestro compromiso es desarrollar y proveer las mejores soluciones integrales para las

necesidades logisticas de nuestros clientes en forma segura.
Nos comprometemos a:

Identificar y cumplir todos los requisitos legales, normativos, asi como los compromisos
voluntarios que se ha asumido en el Sistema Integrado de Gestion.

Capacitar, sensibilizar y concientizar a todos nuestros colaboradores en temas referidos a
Calidad, Medio Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional, Seguridad Fisica, Seguridad
Vial y Anti Corrupcion. Ser innovadores, conservar una actitud proactiva

Ser una opcion eficiente en costos y servicio identificando y evaluando las necesidades de
nuestras partes interesadas.

Asegurar la preservacion del medio ambiente, mediante la prevencién de la contaminacion
que pudiera generarse como consecuencia de la realizacidn de nuestras actividades.
Asegurar el bienestar de nuestro personal, tercero y visitante en general, cumpliendo los
estandares del Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud Ocupacional para la prevencion de
lesiones y enfermedades, a fin de eliminar, minimizar y controlar, posibles riesgos en las
operaciones. Gestionar las actividades identificadas que representen un riesgo al control y
seguridad patrimonial, a fin de prevenir el narcotréafico, terrorismo y contrabando.

Prevenir los accidentes de transito mediante el control de los riesgos y factores de desempefio
en seguridad vial, con el fin de mantener el bienestar y la salud, asi como eliminar las
consecuencias mortales y/o lesiones graves de las partes interesadas.

Promover un medio de apertura y confianza, incentivando que se reporte de manera
voluntaria y confidencial todo acto/condicién que afecte a nuestros procesos, requisitos
legales, normativos y voluntarios, en el canal de denuncias y otros canales declarados en el

Sistema Integrado de Gestion no tomando acciones disciplinarias ni represalias.

49



Gestionar la funcién de cumplimiento y prevencion del fraude, soborno y otro acto de
corrupcion y sancionar su incumplimiento, garantizando la independencia y autoridad de
nuestro Encargado de Prevencion.

Sancionar la negligencia y las violaciones a la legislacion, reglamentacion, politicas
organizacionales, procedimientos y cualquier otro requisito adoptado de forma voluntaria
por nuestra organizacion. Fortalecer y dar continuidad a la cultura ética de la organizacion,
buscando frecuente renovacion tomando accion oportuna ante posibles irregularidades que
afecten los valores y la reputacion de la misma.

Prohibir actos de corrupciéon y soborno dentro del negocio y promover la cultura de
integridad y honestidad con nuestras partes interesadas.

Escuchar las propuestas, garantizar la consulta y alentar la participacion activa de los
trabajadores y sus representantes en el Sistema Integrado de Gestion.

La politica del sistema integrado de gestion es revisada periédicamente por la direccion para
asegurar su actualizacion y adecuacién, siempre bajo el concepto de mejora continua con la

colaboracion de nuestro personal.

Procesos, procedimientos de distribucion

Procedimiento de seguimiento de unidades de transporte en Ruta.

OBJETIVO
Establecer los lineamientos a seguir para asegurar la trazabilidad de las unidades y la
mercaderia con estandares de seguridad de alto nivel, ademas de informacion oportuna para

una adecuada gestion.

ALCANCE
Se aplica a las unidades propias y/o terceras que prestan servicio de transporte para las

diversas operaciones realizadas por La Empresa Logistica.

DEFINICIONES
GPS: Global Positioning System (Sistema de Posicionamiento Global).

GPRS: General Packet Radio Service (Servicio General de Paquetes Via Radio).
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Seguimiento: Monitoreo permanente de vehiculos mediante las plataformas GPRS.
Georuta: Zona virtual definida sobre un &rea geogréfica.

RI: Reaccion Inmediata.

RE: Agente de Resguardo

Seguridad: Agente de Prevencion en Garita de Control.

Transportista: Brindar servicios de transporte.

D4W: Distribution 4 Windows (Sistema de Distribucion para Windows)

RCBD: Retail Consumo y Bienes Duraderos.

M&C: Mineria y Construccion.

DAD: Despacho a domicilio

REFERENCIAS
Instructivo para elaborar reportes de desvios CCO-1-001
Instructivo para el control de desvios de transporte en ruta CCO-1-002

Instructivo de activacién de reaccion inmediata CCO-1-004

RESPONSABLES

Por la actualizacion: Jefe de centro de control y/u otro personal designado por el mismo.
Por la implementacién: Jefe de centro de control y/u otro personal designado por el mismo.
Por la ejecucion: Personal del &rea de transportes/u otro personal designado por el mismo.
Por el Entrenamiento: Jefe de Centro de control y/u otro personal designado por el mismo.

Por el archivo: Administrador SIG y/o analistas SIG.

PROCEDIMIENTO

Planificacion:

La operacion envia por correo electronico el formato de Programacion RCBD Local
sefialado en el Anexo 01.

El Centro de Control recibe el formato de programacion RCBD LOCAL vy verifica la
Operatividad del GPS del vehiculo programado, verifica que el servicio esté debidamente

armado en el D4W y también verifica que el conductor esté homologado.
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Si la programacion no es conforme el Centro de Control informa a Operaciones via correo
electronico las novedades encontradas.

. La Operacion recibe la informacion.

La Operacion registra nuevamente el formato de Programacién RCBD Local (Anexo 01)
corrigiendo las observaciones encontradas y/o autorizado por la Gerencia o Sub Gerencia de
operaciones.

Si la programacién es conforme el Centro de Control confirma a la Operacion via correo
electrénico que las unidades y conductores programados estan habilitadas para brindar
servicio.

La operacion recibe el correo de confirmacion y finaliza la programacion.

Ejecucidn de Salida:

El conductor se reporta con Centro de control para solicitar autorizacion de salida a ruta,
brindandole los datos del servicio a realizar mediante teléfono (placa, nombre del conductor,
cuenta y el primer destino).

Centro de control registra en el formato de bitdcora de Seguimiento Local (Anexo 02),
verifica los datos brindado por el mismo conductor y se le indica que se reporte con el PDR
correspondiente para autorizar su salida del predio.

Centro de control verifica que el GPS de la unidad esté operativo y el servicio se encuentre
debidamente armado en el sistema.

PDR reporta a Centro de Control via teléfono los datos del transportista en espera de salida
para que sea validado y posteriormente autorizado.

En caso no se encuentre observacion alguna en la validacion de salida, se autoriza la salida

de la unidad via teléfono.

Si el GPS de la unidad se encuentre desfasado y/o el servicio no esta creado, datos erréneos,
se reportara a operaciones y se emitira el reporte de desvié (NRD) dirigido a la Gerencia o
Sub Gerencia de operaciones para su posible autorizacion.

Centro de control Ilama a gerencia para confirmar la autorizacién de salida, gerencia
evaluara con su equipo si se gestiona un resguardo para esta autorizacion de salida.

PDR recibe la llamada telefonica del Centro de Control y procede a dar autorizacion de

salida al transportista.
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Para complementar esta fase del procedimiento se debera utilizar el Anexo 03.

Ejecucion de Transito:

El Conductor y/o resguardo reporta via telefonica al centro de control su salida a ruta.

El Centro de Control registra el evento de salida de Mercaderia en el sistema D4W y en la
Bitacora de Seguimiento local (Anexo 02).

El Centro de Control Realiza el seguimiento por GPS, activa las Geocercas de control y
mantiene comunicacion constante con el conductor y/o resguardo hasta que llegue a su
destino Final.

Si se genera una incidencia en ruta, el Centro de Control activa inmediatamente el flujo de
comunicacion en caso de emergencia (Ver Instructivo Para el Control de desvios de
transporte en ruta CCO-1-002).

El Conductor y/o resguardo reporta su llegada al destino.

El Centro de Control valida la informacién verificando la posicién de la unidad por GPS.
El Centro de Control registra el evento de llegada en el Sistema D4W y en la Bitacora de
Seguimiento Local (Anexo 02).

Si el conductor y/o resguardo reporta al Centro de Control que tiene méas puntos de entrega
o devolucién de mercaderia parcial o total (regresar al punto 6.1.3.2).

Si el conductor y/o resguardo reporta al Centro de Control que no tiene mas puntos de
entrega y es transporte tercero finaliza su servicio.

Si el conductor y/o resguardo reporta al Centro de Control que no tiene mas puntos de
entrega y es transporte propio, se realiza el seguimiento de retorno a base, una vez que llega

a base finaliza el servicio.

Procedimiento de Homologacion de Proveedores.
OBJETIVO
Asegurar que La Empresa Logistica. Pueda contar con una herramienta de gestion eficaz

para evaluar a sus proveedores en base a sus necesidades y requisitos.
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ALCANCE

Aplica a los proveedores de transporte y distribucion.

DEFINICIONES

Cliente: Que tiene la necesidad de evaluar a sus proveedores y compara la gestion de una
organizacion proveedora con unos requisitos previamente establecidos.

Proveedor: Que mantiene relaciones comerciales con La Empresa Logistica y cuyo
desempefio puede influenciar en el desempefio de la empresa, o puede tener implicancias
legales, de acuerdo a la normatividad vigente.

Homologacion: Se denomina a la evaluacion que se le realiza a los proveedores.

RESPONSABLES

Por la actualizacién: Jefe del area de transportes.

Por la implementacion: Jefe del &rea de transportes y/u otro personal designado por el
mismo.

Por la ejecucidn: personal del area de transportes y/u otro personal designado por el mismo.
Por el Entrenamiento: Jefe de Centro de control y/u otro personal designado por el mismo.
Por el archivo: Administrador y/o analista del SIG.

Por la destruccion: Administrador y/o analista del SIG.

PROCEDIMIENTO

Para la evaluacion de proveedores del area de transporte se realizard de acuerdo a la
metodologia indicada en el procedimiento de seleccion, evaluacién y reevaluacion de
proveedores CP-P-002 y con los criterios de evaluacion propios del éarea, en donde el
personal del area de Transportes evalua a sus proveedores mediante el formato de Tabla de

evaluacion y reevaluacién e proveedores F-CO-P-002-007.

I SITUACION DE LA EMPRESA

1 Ficha de RUC actualizada

2 Licencia de funcionamiento
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Constitucion de la Empresa

Copia literal actualizada

DNI de accionistas y funcionarios con poderes

DNI del Gerente General

DNI del Representante Legal

EVALUACION DE LA FLOTA VEHICULAR

Autorizaciéon del MTC

Certificado de Habilitacién Vehicular transporte

terrestre de Mercancia en general

10

Certificado de Inspeccién Técnica del MTC

11

Certificado de operacion de Unidades

12

SOAT de las unidades

13

Pélizas de Seguro de los vehiculos

GPS

14

Contrato de servicio satelital

Certificado de homologacidn por el MTC

15

(proveedor de GPS)

Sobre cerrado con los datos de GPS (usuario y

16

contrasefia)

Procedimiento de Manejo, Activacion y Desactivacion de GPS.

OBJETIVO

Establecer un Procedimiento para la Activacion y Desactivacion de los equipos de GPS, para

evitar infiltraciones de Equipos NO AUTORIZADOS.

ALCANCE

Aplica a toda nuestra Flota PROPIA

REFERENCIAS

4.1. BASC V. 04-2012 Norma BASC-Requisitos de la Norma BASC.
Estandar de Seguridad Transportador de Carretera. V. 04-2012

RESPONSABLES
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Por la actualizacion: Jefe del area de transportes.

Por la implementacion: Jefe del &rea de transportes y/u otro personal designado por el
mismo.

Por la ejecucion: personal del area de transportes/u otro personal designado por el mismo.
Por el Entrenamiento: Jefe de Centro de control y/u otro personal designado por el mismo.
Por el archivo: Administrador y/o analistas del SIG.

Por la destruccion: Administrador y/o analistas del SIG.

PROCEDIMIENTO

El Centro de Control tiene el Inventario de los Equipos de GPS Instalados en nuestra Flota
Propia con la Entrega Documentada por parte del Proveedor

El Centro de Control Autoriza cualquier Trabajo 0 Mantenimiento de los equipos Instalados
en nuestra flota asignada, tenemos sensores de Alerta en caso de Desactivacion NO
AUTORIZADA

Las Bajas y Altas son Autorizadas por la Gerencia de Transportes, actualmente contamos

con Equipos Nuevos Vigentes hasta 2016

Procedimiento de Planificacion y Programacion.

OBJETIVO
Establecer las actividades clave y formatos a utilizar para la Planificacion y programacién

de unidades segun el requerimiento de nuestros clientes-Proveedores.

ALCANCE
Aplica desde la recepcion de la solicitud de servicios de nuestro cliente hasta la confirmacion

de la unidad programada.

DEFINICIONES

D4W: Sistema de trazabilidad de los servicios solicitados por el cliente a la Empresa
Logistica.

DN: Servicio de Distribucion Nacional

DL: Servicio de Distribucién Local
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Flota propia: Vehiculos de transporte de diversas capacidades de propiedad de la Empresa
Logistica.
Flota tercera: Vehiculos de transporte de diversas capacidades de propiedad del proveedor

de servicios.

REFERENCIAS
ISO 39001 2013

RESPONSABLES

Por la actualizacién: Coordinador de Transporte /Asistente de Transportes
Por la implementacién: Jefe de Operaciones Mineras

Por la ejecucion: Coordinador de Transporte /Asistente de Transportes

Por el entrenamiento: Coordinador de Transporte /Asistente de Transportes
Por el archivo: Ingeniero seguridad Vial /Coordinador SIG

Por la destruccidn: Ingeniero seguridad Vial /Coordinador SIG

PROCEDIMIENTO

6.1 RECEPCION DE PEDIDO
Cliente solicita servicio de Transporte por medio de un correo electrénico indicando
solicitud de servicio de transporte.

6.2 PLANIFICACION
La coordinadora de transporte verifica en correos electronicos la disponibilidad de unidades
propias o terceras operativas para la asignacion de servicio estando alineado al tipo de carga
solicitado a transportar.
La coordinadora de Transporte, verifica los conductores propios o terceros disponibles y
habilitados para la realizacion del servicio en los correos electronicos de los terceros.
Se programan las unidades propias o terceras segun requerimiento del cliente.
La Coordinadora de Transporte envia por correo electronico la programacién al Asistente de
transporte para la creacion del servicio en copia a area de Mantenimiento de Flota,
Administracion de flota y Centro Control.
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6.3 PROGRAMACION

El Asistente de Transporte crea el documento en el sistema D4W (Nombre cliente — peso de
carga — mercaderia (Matpel —llantas R63 R57)-peso de carga —\Volumen de carga —direccion
de recojo — direccion de entrega)

Se crea el servicio en el D4W, tomando el documento creado en el D4W asignando placa de
unidad programada.

El Asistente de Transporte procede a armar el servicio creado indicando grupo ruteo (mineria
y construccion) la placa de acoplado (plataforma — cama baja —furgdn u otro tipo de
acoplado) nombre de conductor-configuracion vehicular —ruta —tipo mercaderia.

Se obtienen el nimero de DN O DL.

6.4 SEGUIMIENTO DE SERVICIO CREADO DN o DL - ASISTENTE
TRANSPORTE

Asistentes de Centro de Control llena los tiempos de salida de unidad al punto de recojo.
Comunicacion mediante llamada telefonica (celular) y registro en el D4W.

El asistente de transporte llena en el DAW los tiempos de inicio de carga y término de carga
que le proporciona el conductor por llamada telefonica.

Centro de Control llena los tiempos de salida del punto de recojo hasta la llegada a su destino
registrandose en el D4W.

Asistente de Transporte llena en el D4W el inicio y termino de descarga en el punto de
entrega.

Centro de Control cierra el servicio de llegada de la unidad de transporte a la base, ya se sea

con carga o sin carga.

6.5 CIERRE DE SERVICIO DE TRANPORTE

El conductor entregara al Asistente de Transporte los documentos del servicio atendido.

Indicadores de gestidn de distribucion

1. En el mes de noviembre hemos tenido una baja en lo que respecta al On time de carga,

ello a consecuencia de la campafia que se viene atendiendo.
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2. Respecto al Truck Utilization, cerramos noviembre en un 57% de utilizacion. Se tienen
unidades que se asignan por debajo del 50% de su capacidad, un ejemplo de ello es que una
PE11 (porter) lleva lo que deberia llevar una PEO5 (Combi), ello impacta en el costo ya que
se paga como porter (costo mayor). Se sugiere para estos casos manejar tarifas escalonadas
para no afectar la rentabilidad.

3. En noviembre, se mantiene un promedio de 13 servicios por dia, ello debido a la

consolidacién de tiendas de Adidas que se viene dando.

INDICADORES DE DISTRIBUCION - ADIDAS
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Figura 17. Indicadores de Distribucion.
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10.

Capacitaciones

OBJETIVO

Establecer el procedimiento a seguir del proceso de capacitacion que se brinda al colaborador,
con el fin que contribuya en el desarrollo de competencias profesionales y toma de conciencia,

para que influya en el cumplimiento de los objetivos y/o metas del area y la organizacion.

ALCANCE
Se aplica a todo el personal contratado directamente por la organizacion, previa evaluacién de

acuerdo a las necesidades del puesto, del area y de acuerdo a los objetivos de la empresa.

DEFINICIONES

Para todo efecto deben considerarse las siguientes definiciones:

Capacitacion: Proceso mediante el cual L Empresa Logistica proporciona un conjunto de
acciones de preparacion, continda y planificada con el objetivo de desarrollar aquellos
conocimientos, habilidades y aptitudes que les permita contribuir en forma efectiva al logro de
los objetivos organizacionales.

Plan anual de Capacitacion: Documento que contiene la programacion de los cursos, talleres,
seminarios; con la finalidad de atender las necesidades de formacion, actualizacion normativa y
desarrollo de los colaboradores y asi contribuir en el incremento de la productividad, en la
prevencion de riesgos de trabajo y en general mejorar las aptitudes y actitudes del colaborador.
Capacitacion inhouse: Es cuando un capacitador externo dicta el curso o charla dentro de las
instalaciones del CD.

Capacitacion externa: Es cuando el curso se realiza por medio de un capacitador externo y se
desarrolla fuera de las instalaciones de DINET S.A.

Capacitacion CIL DINET (Interna): Es cuando el curso es dictado por un Capacitador DINET
S.A. y se realiza en las instalaciones de la empresa.

Solicitud de capacitacion: Es una peticion que presenta cada gerencia, que debe estar alineada
a una formacion técnica o de actualizacidén necesaria para el desarrollo de las funciones del

personal.
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11.

Presupuesto de capacitacion: Monto econdémico reservado dentro del presupuesto general de
la compafiia para ser destinado al pago de las actividades de capacitacion a que se refiere el
presente procedimiento, el cual tiene una asignacion especifica por cada gerencia.

OC: Orden de compra descentralizada

ERPA: Entrega a rendir para pago directo al proveedor

Presupuesto de Mejora de Distribucion

Software Roadshow

Para transmitir un mensaje y promocionar la marca. Muchas empresas estan optando por los
RoadShows para presentar un nuevo producto o servicio, porque se realizan diferentes acciones
en una, lo que tiene muchas ventajas y hace que haya una clara disminucién del costo.

Mapa o plano de calles.

Capacitacion.

Sabemos que la formacion es una de las herramientas mas importantes para el desarrollo de
nuestros colaboradores y por ello nos preocupamos en brindarles todas las herramientas
necesarias para que se puedan desemperfiar de la mejor manera aportando valor a los diferentes
procesos de la cadena de abastecimiento.

El costo de la compra de un sistema Roadshow es de S/100000

La implementacion es de S/. 20000

La capacitacion para el uso del software S/5000

El presupuesto de capacitaciones es en materia de distribucion S/. 5000
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Flujo de Caja

Tabla 23: Flujo de caja de la propuesta.

FLUJO DE CAJADE LAPROPUESTA DE MEJORADE DISTRIBUCION

PERIODOS

0 0 1 {213 (4|56 (T[8 |90 (N]|L

ene-19 feb-0f mar9  abr-Bf may-B] 9] kO] ago-Bf sep-B) oct-B novB|  dic-l9| ene-20
Roadshow 125000
Capacitaciones en temas de distribucion
2000 2000 2000 2000

30 Impresoras termicas
30 handheld
Papelimpresora
Reuniones de capacitaciones para medir
indicadores de gestion
Costo de/adistribucion
Epp 750 750 150 750 750
tenicos dedistrioueion D000 | 000 | pooo | 0000 | w00 | w000 | wooo | oo | wooo | weoo | oo | woo
subtotal 282705
totd 254020 12000 10000 | 10750 | 12000 [ 20000 [ 20750 112000 | 10000 [10750 | 12000 | 10000 | 20750

Fuente: Elaboracién propia
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Van Costo

Tabla24: Van costo

TEA= b tasaefectivaania

TEM= D033 tasa efectiva mensual
IRIRIRILY
398487739

pO-1 11908431

P2 0931, 85318

P03 1064510041

P4 1181380

PO 0837 08417

PO 1054126206

PO-T 18578

it QL9173

PO 1043338858

PO-A0: 1161413304

pO-A1 0616, 862883

P12 103353348

VAN COSTO 128270.49301VALOR ACTUALNETO DL COSTO DE MEJORA DE DISTRIBUCION CON DINERQ DE DIC 2018

Fuente: Elaboracién propia
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Flujo de caja Beneficio

Tabla 25: Flujo de caja del beneficio

FLUJO DE CAJADEL BENEFICIO

PERIODOS
0 1 20 T T N SV
ene-19 feb-01 mer-Bf abrB| mayl] B uOf ago-Bf sep-B octB novl|  dic-Bf ene-20
Ahorro en pago 330 % viaje x vehiculo 21600 IIP28800 21600 | 50400 | 50400 IIP57600 20400] 57600 {57600 57600 | 64800 1 21600
Total o21674] 21600 (26800 { 21600 {50400 | 50400 | 57600 {50400{ 57600 (57600] 57600 | 64800 | 21600

Fuente: Elaboracién propia
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Van Beneficio

Tabla 26: Van Beneficio

TEA= 4 %
TEM= 0.00327374
0.327373978 %
3.928487739
PO-1: 21529.517%
PO-2: 28612.35454
P0-3: 21389.24309
PO-4: 49745.38045
PO-5: 49583.05842
PO-6: 56481.44692
PO-7: 49260.00163
PO-8: 56113.4439
P0-9: 55930.34252
P0-10: 55747.8386,
PO-11: 62511.67148
P0-12: 20769.23077
VAN BENEFICIO 527673.5303
ANALISIS BENEFICIO/COSTO | | 2.077287195|LA REGLA DE DECISION ES QUE EL RESULTADO DE DIVIDIR EL BENEFICIO/COSTO

DEBE SER MAYOR O IGUAL A 1 PARA QUE SE ACEPTE EL PROYECTO

SIGNIFICA QUE POR CADA S/. 1.00 INVERTIDOS EN EL PLAN DE MEJORA DE DISTRIBUCION
ME ESTARE AHORRANDO S/. 2.07 EN PAGOS A LOS TRANSPORTISTAS

Fuente: Elaboracién propia
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12. Anélisis Beneficio/costo

e Beneficio

=  Menos km recorridos

= Tiempo de espera

= Mayor cantidad de despachos por unidad vehicular

= Precio de pago al tercero por el despacho

= Fiabilidad de operaciones

» Integracion de proveedores y clientes.

= Aprovisionamiento continuo

= F4cil acceso a la informacién

= Eliminacion de costos innecesarios.

Tabla 27: Analisis beneficio / costo.

ANALISBENEFI ST

LTI

Fuente: Elaboracion propia

APEEADEDROSION ESQUEHRESULTADO ) D|V|D|RE{BENEFIC\0/COSTO
DEBEER AYORD IGUALA TPARA QUESEA

R QUERORCADAS, L0 VENTDCSENELPLA ENELORA EDSTRBLCN
NEESTAREARORRANDDS), 07N PAGDSA LS TRANSPORTITA
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El resultado obtenido es mayor a 1 indicando que los beneficios superan los costos y resulta ser
un proyecto rentable.

Analisis Beneficio/Costo

Van Beneficio 527674
Van Costo 254020

2,07

Tabla 28: Factor.

Elaboracion: Fuente Propia

Del resultado también se puede decir que, por cada sol de inversion de la empresa en el plan de

mejora de distribucion se estara ahorrando S/. 2,07.

Finalmente, con la regla de decisién del resultado Beneficio/Costo, que debera ser mayor a 1

para que el proyecto sea viable, cabe resaltar que se cumple con lo estipulado.
Con ahorro que tendremos, podremos influir en la productividad de la empresa.

No obstante, resaltaremos que sera rentable y generara utilidades que es lo que se necesita,

habiendo demostrado que la propuesta genera beneficios a la empresa.

Para finalizar, se indica que el plan de mejora de distribucion para influir en la productividad de
la mercaderia en el area de transporte de la empresa LOGISTICA, es viable ya que cumple con
los procedimientos ensefiados, donde se aplicd lo establecido segin los conocimientos
pertinentes. Por ello aceptamos el proyecto ya que nos deja los beneficios que requerimos para

hacerlo viable,
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