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Resumen

La presente investigacion se llevo a cabo con la finalidad de realizar una
propuesta de uso de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en
las operaciones de una empresa de transporte de la region de Piura porque en
la empresa se observaron inconvenientes en las operaciones de carga y

descarga como desorden, inseguridad y retraso de las operaciones.

El estudio realizado en la empresa fue no experimental del tipo descriptivo,
ademas tuvo un corte transversal. La poblacion estuvo conformada por las
operaciones que se realizan en la empresa y los trabajadores, como muestra se
utilizaron mediciones de las actividades de estiba y desestiba en los meses de
octubre y noviembre; las técnicas utilizadas fueron la observacion de las
operaciones y el andlisis de documentos, los instrumentos fueron los propios de
la ingenieria de métodos como diagrama de actividades de proceso, diagramas
de flujo, registros de tiempos, formato de interrogatorio. El método de analisis

utilizado fue el estudio de tiempos y el método del interrogatorio.

Los resultados obtenidos fue la propuesta de método de trabajo en la cual se
agregaron actividades de inspeccién; ademas se propuso uno distribucién del
almacén asignado un area de carga y descarga para disminuir los tiempos junto
con una clasificacion de zonas; también se propuso la utilizacion de un
montacargas verséatil para espacios reducidos. Todo fue plasmado a través de

una propuesta de mejora cuyo costo asciende a S/.35,134.00 soles.

Palabras clave: estudio tiempos, ingenieria métodos, productividad.
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Abstract

This research was carried out in order to make a proposal for the use of method
engineering to improve productivity in the operations of a transport company in
the Piura region because inconveniences were observed in cargo operations in

the company and discharge as clutter, insecurity and delayed operations.

The study carried out in the company was non-experimental of the descriptive
type based only on the analysis of the parameters as they are in reality, it also
had a cross section. The population was made up of the operations carried out in
the company and the workers, as a sample measurement of the loading and
unloading activities were used in the months of October and November; The
techniques used were the observation of operations and the analysis of
documents, the instruments were those of method engineering such as process
activities diagram, flow diagrams, time records, questioning format. The analysis

method used was the time study and the questioning method.

The results obtained were the proposed work method in which inspection
activities were added; In addition, a distribution of the warehouse assigned a
loading and unloading area was proposed to reduce times together with a
classification of zones; The use of a versatile forklift was also proposed for
confined spaces. Everything was reflected through an improvement proposal
whose cost amounts to S /.35,134.00 soles.

Keywords: time study, engineering methods, productivity
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.  INTRODUCCION

Las nuevas técnicas de manipulacibn de mercancias desarrolladas a nivel
mundial y el progresivo uso de contenedores ha facilitado en el mundo de la
logistica el traslado de mercancias utilizando diferentes medios de transporte

concebidos como una unidad para lograr el resultado global.

El llamado 'transporte multimodal' ha adquirido asi un papel fundamental en el
trafico moderno, que se caracteriza por realizar sobre la base de un contrato
anico en virtud de lo que un solo operador utiliza diferentes medios de transporte

para la entrega de mercancias a destino. (Torato, 2014)

De acuerdo al Ministerio de transportes, la cantidad de vehiculos de transporte
de carga ha ido en aumento a nivel nacional basado en las estadisticas hasta el
2018. En Piura, la cantidad de vehiculos de carga autorizados hasta el 2018
asciende a 11428 unidades, mayor a las del 2017 que fueron 10909, un
incremento de 4.75%. (MTP, 2020)

Actualmente, en la empresa de transportes que se analizard, se encarga de
distribuir a los diferentes clientes en la Regién Piura los bultos que llegan a la
sede en una sola unidad con pesos totales de hasta 20 tn., es decir, llegan
camiones con bultos para diferentes empresas de la region, a quienes se tienen
que transportar en unidades mas pequefias como camiones de 6 tn. o
camionetas. Se observa inconvenientes con el desarrollo de las operaciones de
carga y descarga en la Sede de Piura. El desorden que se produce al colocar los
bultos en distintas partes por parte de los estibadores dificulta poco a poco seguir
con esta operacion adecuadamente, al dejar desordenados los bultos dificultan
también armar los picking para la distribucion en la region, sumando a esto que
para cargar las unidades en Piura se hace dificultoso al estar haciendo espacios

para poderlos mover hacia las camionetas o camiones pequefos.

Estas operaciones desordenadas producen un exceso de tiempo en las mismas,
en cada una, como hacer lenta la descarga por la incomodidad que los
estibadores crean al dejar los bultos donde ellos desean y después se tropiezan
con las mismas, o cuando se tiene que juntar los bultos para un mismo cliente y
se debe buscar entre las diferentes rumas de bultos que se han formado, y el
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tiempo que se pierde al mover algunas rumas de bultos para poder hacer espacio

para cargar los bultos para la distribucion regional.

Estos tiempos perdidos podran causar incomodidad en los clientes que esperan
sus mercancias lo antes posible, teniendo todo el derecho de buscar un
proveedor de distribucidbn mas eficiente, que pueda hacer llegar sus bienes en

menos horas.

Urge realizar una propuesta para que estas operaciones sean mas eficientes en
el tratamiento de sus tiempos, y los tiempos que se ahorren no solo permitirdn
gue los clientes tengan sus bienes en menor tiempo, sino que los trabajadores y
estibadores de la empresa hagan menos esfuerzos en las operaciones de estiba

y desestiba de carga, es decir, mejorar su productividad.

El problema que se formula a modo de pregunta es ¢Como realizar una
propuesta de ingenieria de métodos para mejorar la productividad de las
operaciones en la empresa de transportes? A la vez, es necesario desagregar la
pregunta general en preguntas especificas, ¢Cuales son las condiciones
actuales de las operaciones de estiba y desestiba de carga en la empresa de
transportes?, ¢Qué acciones de mejora se pueden considerar en las
operaciones de estiba y desestiba de carga en la empresa de transportes?,
¢, Cuanto es el tiempo y costo derivado de la propuesta de mejora en las

operaciones?

La presente investigacion presenta una justificacion practica al utilizar las teorias
basadas en el estudio del trabajo, las cuales tienen como objetivos mejorar la
productividad ya sea aumentando la produccion o reduciendo los recursos. Se
buscaré propuestas que ayuden a la empresa a reducir los tiempos de operacion,
en sus tres actividades, la descarga, picking y carga para la distribucion de los

productos.

Como consecuencia de la decision de implementacion posterior, por parte de la
gerencia, las operaciones se ejecutaran de forma ordenada, siguiendo
procedimientos establecidos, los que buscaran una mejor condicion de trabajo
para los operarios, como su seguridad. A su vez, al reducir los tiempos de
operacion, los productos podran llegar en menor tiempo a su destino, lo que se

traduce en el cumplimiento de tiempos y satisfaccién del cliente.



El objetivo general que se propone es “Proponer el uso de ingenieria de métodos
para mejorar la productividad en las operaciones de una empresa de transporte”,
la misma que se sustenta en los objetivos especificos “Determinar las
operaciones de estiba y desestiba de carga efectuadas por medio de un registro
de peliculas en un diagrama de flujo”; “Analizar las oportunidades de mejora de
las operaciones de estiba y desestiba de carga mediante el método del
interrogatorio”, “Determinar los posibles tiempos y costos derivados de la

propuesta de mejora en las operaciones de estiba y desestiba de carga”.



Il.  MARCO TEORICO

Orges (2019) en su trabajo Work organization through methods engineering and
time study to increase productivity in a floriculture company: A case study, llevo
a cabo una metodologia para diagnosticar y mejorar la organizacion del trabajo,
basada en herramientas de ingenieria de métodos y estudio de tiempos. Se
realizé un estudio de caso en la empresa floricola de La Esperanza-Ibarra,
Ecuador. Con el objetivo de aumentar la productividad, optimizar los métodos de
trabajo y establecer estandares de tiempo y rendimiento. Con un diagnaostico del
caso de estudio de la empresa, mediante herramientas de esquemas de
procesos y recorridos, se pudo visualizar las actividades en cada uno de los
puestos de trabajo del area de poscosecha, tales como: recepcion de rosas,
despegue de hojas, clasificacion, racimo, corte de tallos, control de calidad y
empaqgue. Ademas, se tomaron los tiempos en cada una de las operaciones de
las operaciones de los procesos anteriores.

Segun los datos obtenidos del diagndstico, la empresa realizé una produccion
de 11 893 tallos por dia segun la capacidad limite, para una demanda de 12 500.
Como resultado, se realizaron mejoras en la distribucion fisica de la poscosecha.
area, se proponen la estandarizacion de tiempos y con ella, estandares de
tiempo y desempefio, y métodos de trabajo. Todo lo anterior propuesto nos
permitiria lograr una disminucién del tiempo de ciclo de 2,01 minutos a 1,79
minutos por unidad, estimando como resultado el aumento de la capacidad de
produccion a 13 400 tallos por dia, y aumentando la productividad en un 12,67%;

logrando el objetivo principal de este estudio de caso.

Estrada (2013) presento el articulo A New Service-Based Approach for
Enterprise Modeling. Demostro que los métodos de modelado proporcionan un
apoyo instrumental beneficioso para diferentes tareas de modelado durante el
analisis y disefio de sistemas de informacion. Sin embargo, los métodos son un
fendbmeno complejo que incluye constructos como pautas de procedimiento,
conceptos en los que enfocarse, representaciones visuales y principios de
cooperacion. En general, el desarrollo de métodos es una tarea costosa que

generalmente involucra a muchas partes interesadas y da como resultado varias



iteraciones de métodos. Dado que los métodos y el desarrollo de métodos son
de naturaleza compleja, existe la necesidad de un enfoque bien estructurado y
eficiente en el uso de recursos para la mejora del método. Este articulo tiene
como objetivo contribuir al campo de la mejora de métodos proponiendo un
enfoque basado en un cuadro de mando integral e informando sobre las
experiencias de su desarrollo y uso en el contexto de un método para el analisis
de la demanda de informacién. Las principales contribuciones del documento
son las siguientes: (1) Proporciona una descripcion del proceso para desarrollar
un cuadro de mando para la mejora de métodos; (2) muestra como el cuadro de
mando como tal se puede utilizar como herramienta para mejorar un método
especifico; y (3) analiza las experiencias de la aplicacién del cuadro de mando

en entornos industriales.

Jimenez y otros (2020) presentaron su investigacion Hyperuricemia in shift
workers: a cross-sectional study in a spanish chemical factory, donde determinan
gue no existe un consenso claro sobre los hallazgos de la investigacién sobre el
trabajo por turnos y los factores de riesgo cardiovascular, como los presentes en
el sindrome metabdlico (MetS). Esto se ve aun mas confuso por las diferentes
definiciones de MetS y el trabajo por turnos. El objetivo fue conocer la relacién
entre el trabajo por turnos, los estilos de vida y la salud cardiovascular en los
trabajadores de las fabricas de productos quimicos. Aplicaron el Estudio analitico
transversal, realizado 2018-2019; datos obtenidos de los controles anuales de
salud ocupacional. 515 trabajadores seleccionados, con unarelacién 1: 3 (turnos
/ no turnos). Las variables recogidas: MetS, hipertension arterial, obesidad,
adiposidad abdominal y alteraciones bioquimicas (glucosa, colesterol total,
colesterol HDL, triglicéridos y &cido urico). Las variables explicativas: edad, sexo,
consumo de tabaco, actividad fisica y trabajo por turnos. Ademas de las
descripciones habituales, se realizaron regresiones logisticas bivariadas
ajustadas y no ajustadas, produciendo valores de Odds Ratio (OR) con IC del
95%. Los resultados de La regresion logistica no ajustada mostraron que los
trabajadores por turnos realizaban menos actividad fisica (OR = 0,22; IC 95% =
0,14-0,35; p <0,001) y tenian niveles mas bajos de colesterol HDL (OR =2,1; IC
95% = 1,2- 3,8; p <0,05), mas una mayor tasa de hipertrigliceridemia (OR = 2,05;
IC 95% = 1,3-3,2; p <0,01) e hiperuricemia (OR = 2,7; IC 95% = 0,9-2,7; p



<0,001). En la regresion logistica ajustada por edad, sexo, consumo de tabaco,
actividad fisica y trabajo por turnos solo la prevalencia de hiperuricemia fue
mayor en los trabajadores por turnos (OR = 2,25; IC 95% = 1,1-4,6; p <0,05), asi
como con actividad fisica menos moderada / alta (OR = 0,19; IC 95% = 0,12-
0,31; p <0,001).

Puig (2020) en su trabajo “Prevention of Musculoskeletal Disorders by improving
Postural Habits: experience with cleaning personnel” presentan como objetivo el
valorar la efectividad de una intervencion de mejora de habitos posturales para
prevenir los trastornos musculoesqueléticos en el sector limpieza. METODO: Se
disefié una intervencion especifica para el colectivo de limpieza, mediante una
serie de acciones continuadas en el tiempo dirigidas a fomentar una buena
higiene postural y el ejercicio fisico. Se aplicé la intervencion en dos afios
distintos (estudio original yestudio de replicacion), a una muestra de trabajadores
del subsector Limpieza general de edificios, pertenecientes a distintos centros
de trabajo de una misma empresa. Se incorporaron herramientas de valoracion
de las intervenciones basadas en la autopercepcion y el registro de los habitos

por un observador externo.

En el primer estudio se obtuvo un aumento del 92% de las personas que
manifestaban adoptar siempre o casi siempre buenos habitos posturales durante
las tareas de limpieza. En el estudio de replicacion esta mejora fue del 67%. Las
principales mejoras se observaron en: flexionar las piernas, mantener la espalda
recta, alternancia de brazos y buscar puntos de apoyo. En la valoracién
observacional de los habitos posturales se constaté la mejoria autopercibida. El
modelo de intervencion fundamentado en una serie de acciones continuadas en
el tiempo, favoreciendo el empoderamiento de los trabajadores puede ser
efectivo para mejorar, a corto plazo, los habitos posturales del
colectivo de limpieza. Se precisa de mas estudios para valorar si el
cambio de habitos se mantiene a largo plazo y sus efectos sobre la

disminucién de los trastornos musculoesqueléticos.

St-Jean (2020) en su investigacion “Employee work—life balance and work
satisfaction: an empirical study of entrepreneurial career transition and intention

across 70 different economies” establece su propdésito y es determinar si la



insatisfaccion con el trabajo asalariado y el bajo potencial de equilibrio entre el
trabajo y la vida personal pueden explicar la intencibn de una persona de
emprender un negocio utilizando el modelo de evento empresarial de Shapero y
Sokol (1982) y si estos factores son mas importantes. prevalente para las
mujeres que para los hombres. Disefio / metodologia / enfoque: Se reune una
muestra de 36,129 trabajadores asalariados de 70 paises de la Encuesta de
poblacion adulta del Global Entrepreneurship Monitor (GEM) 2013 para probar
la predicciéon del modelo de eventos empresariales. Hallazgos: En las economias
impulsadas por la innovacion, la satisfaccion laboral y el equilibrio entre la vida
personal y laboral en la ocupacion actual disminuyen la probabilidad de tener la
intencion de iniciar un negocio para una persona asalariada. El impacto del
equilibrio entre la vida personal y laboral en la intencién de iniciar un negocio en

el mismo para hombres y mujeres.

En las economias impulsadas por la innovacion, las organizaciones que
dependen de empleados con un fuerte potencial empresarial para innovar y
desarrollar mercados también deben tener en cuenta la satisfaccion laboral y los
factores de equilibrio entre el trabajo y la vida para mantenerlos comprometidos
con las actividades empresariales. Se necesitaria un analisis longitudinal del
impacto de los factores institucionales, econdémicos y culturales asociados con la
satisfaccion laboral y el equilibrio entre la vida laboral y personal para identificar
los impactos causales. Originalidad / valor: los hallazgos sugieren que los
factores de desplazamiento relacionados con el modelo de evento empresarial
(Shapero y Sokol, 1982) son relevantes para estudiar la transicion de carrera del

trabajo asalariado al emprendimiento y viceversa.

Quintanilla (2021) en su trabajo “Combined method redesign for the packing area
in a peruvian bakery sme provider of national food programs” menciona que en
la industria de la panaderia se busca tener cero productos defectuosos. Esta en
el embalaje; donde se evidencia, como Ultima area de la cadena productiva,
todos los defectos generados. Por tanto, se propone un método de redisefo
combinado, que consiste en el uso de Economia de Movimiento, Ergonomia,
Poka Yoke e Ingenieria de métodos para reducir los productos defectuosos en

las pymes de la industria de la panaderia. Las pérdidas de estos generan una



reduccion del 29,50% para el pan triturado y del 19,67% del pan en el suelo,

reduciéndose con el uso de este método al 16,20% y 8,38% respectivamente.

Sermefio (2020) en su trabajo “Improvement of attention times and efficiency of
container movements in a port terminal using a truck appointment system, LIFO
management and Poka Yoke” menciona que en la gestion de las terminales
portuarias se ha evidenciado un problema comun, alto trafico de camiones y
largos tiempos de espera dada la variabilidad en la llegada de camiones. Este
es un desafio importante para los puertos. Esta situacion ha dado la oportunidad
de investigar en esta materia y hacer uso de un Sistema de Designacion de
Camiones (TAS) junto con otras herramientas correspondientes a la ingenieria
industrial para la optimizacion de los procesos de atencion de camiones dentro

de una terminal portuaria en Perd.

Para ello, se realiza un diagnéstico de la empresa objeto de estudio y mediante
una simulacion de sistemas discretos se valida la viabilidad técnica de la
propuesta. Se demostré que un procedimiento de atencion basado en citas,
gestion Last in, First Out (LIFO) para contenedores y desarrollo de la gestion
visual dentro del patio de contenedores; es una opcién altamente viable para

acortar tiempos de espera y movimientos improductivos de contenedores.

Adali (2020) indica en su trabajo “A multi-concern method for identifying business
services: A situational method engineering study” que los servicios empresariales
son ofertas que permiten a las organizaciones alcanzar sus objetivos
estratégicos haciendo que su funcionalidad sea accesible para sus clientes y
socios comerciales. Por lo tanto, las organizaciones prestan mucha atencion e
invierten en la identificacion y definicion explicita de sus servicios
comerciales. Sin embargo, este no es un esfuerzo trivial, ya que se deben tener
en cuenta multiples preocupaciones que son intrinsecas al concepto de servicio
comercial al identificar los servicios. Los métodos de identificacion de servicios
comerciales existentes que se utilizan de forma aislada no ofrecen una cobertura

adecuada para estos problemas.

Al abordar este problema, proponemos un método novedoso ensamblado por
ingenieria de métodos a partir de un conjunto de meétodos de identificacion de

servicios existentes, tomando los mejores aspectos de cada uno de ellos. En



este articulo, presenta una instanciacion de la situacion ingenieria de métodos
enfoque junto con los detalles del método construido. También proporcionamos
una demostracion del método con un escenario ilustrativo basado en un caso de

negocio de la vida real.

Goldkuhl (2020) En este articulo, “Method engineering as design science”,
motiva, disefia, demuestra y evalla un enfoque para el desarrollo basado en la
investigacion de métodos de desarrollo de sistemas de informacion (ISDM). Este
enfoque, denominado "ingenieria de métodos como ciencia del disefio” (ME-DS),
surgio de la necesidad identificada de que los académicos desarrollen ISDM
utilizando métodos de investigacion adecuados que cumplan con los estdndares
de rigor y relevancia. Los ISDM ocupan una posicidn de importancia central para
el desarrollo de sistemas de informacion y, por lo tanto, los académicos han
invertido grandes recursos a lo largo de los afios en el desarrollo de dichos
métodos. La disciplina (ME) ha desarrollado diferentes marcos y métodos para
guiar dicho trabajo de desarrollo y, para ese propdsito, son adecuados. Aun asi,
sigue existiendo la necesidad de aplicaciones y evaluaciones de ISDM basadas

en las demandas de justificacién del conocimiento.

Desafortunadamente, en muchos casos, los académicos se quedan cortos con
respecto a como se generan y validan empiricamente los ISDM. Si bien la ciencia
del disefio (DS) enfatiza la justificacion del conocimiento, los enfoques de DS
prominentes parecen estar sesgados hacia el desarrollo de artefactos de TI, lo
gue hace que este enfoque no sea adecuado para el desarrollo de artefactos de
métodos. Por lo tanto, proponemos ocho principios que combinan ME y DS, lo
gue da como resultado un modelo de proceso con seis actividades para apoyar
el desarrollo de ISDM basado en la investigacién. Demostramos y evaluamos
ME-DS mediante la evaluacion de tres articulos de investigacion existentes que
proponen ISDM. Estas retrospectivas muestran como ME-DS dirige la atencién
a ciertos aspectos del proceso de investigacion y brinda apoyo para el desarrollo
futuro de ISDM.

Ledn (2015) presenta el articulo “Medicién del trabajo de una linea de produccion
de yogurt - empresa La Hacienda Productos Alimenticios” y expone los

resultados de una investigacion descriptiva tipo estudio de caso, realizada en la



linea de produccion de yogurt de una empresa de lacteos. Debido a que, la
empresa no ha adelantado estudios similares, esta desconoce su capacidad real
de produccion, viéndose enfrentada a diversas situaciones como la
incertidumbre del mercado que puede satisfacer, la cantidad de materia prima

que debe adquirir, y desde luego, el nimero de trabajadores a contratar.

En razén a ello, decidi6 aplicar un estudio de tiempos, que, siguiendo la
metodologia planteada por la Organizacién Internacional del Trabajo OIT,
permitié establecer que el tiempo estandar para procesar 550 litros de leche es
de 601,32 minutos; asimismo, se identifico que el cuello de botella del sistema
corresponde a la estacion de Preparacion del yogurt que con un tiempo estandar
de 391,19 minutos consume la mayor parte del tiempo de ciclo. De esta manera,
se establecié que el indice de procesamiento o capacidad real de produccion del
proceso, es de 468 bolsas de yogurt/hora. Finalmente, se revisoé el indicador de

eficiencia de la linea y se plantearon posibles opciones de mejora.

Nyemba (2017) En su trabajo “Process Mapping and Optimization of the Process
Flows of a Furniture Manufacturing Company in Zimbabwe Using Machine
Distance Matrices” indica que la disposicion adecuada de la maquinaria en un
entorno de fabricacion puede tener un impacto positivo en la productividad de
una empresa. Un estudio de trabajo detallado llevado a cabo en una empresa de
fabricacion de muebles revel6 que las piezas viajaban largas distancias antes de
producir el producto final debido a las posiciones de la maquinaria y los flujos de

proceso entrecruzados.

Este articulo analiza como se reorganiz6 el disefio de la planta mediante el
mapeo de los flujos de proceso y la reagrupacién de la maquinaria segun sus
funciones y productos utilizando matrices de distancia de la méaquina. Se
establecieron desafios relacionados con el disefio de la planta, los flujos de
proceso, el manejo y transporte de materiales, asi como los procedimientos de
ensamblaje, junto con la agrupacion de maquinas segun las funciones y la menor
distancia entre las estaciones de trabajo que interactian. Usando las matrices
de distancia de la maquina. Se mapearon los procesos y se reorganizaron los

equipos para permitir un flujo continuo de produccion, lo que resulté en
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reducciones significativas en las distancias de transporte entre las estaciones de

trabajo que interactdan y la eliminacién de rutas de proceso entrecruzadas.

Magu (2015) indica en su trabajo “Path Process Chart — A Technique for
Conducting Time and Motion Study” que existen muchas técnicas para realizar
estudios de tiempo y movimiento. En este articulo se informa sobre el desarrollo
de una nueva técnica denominada Gréfico de proceso de trayectoria que estudia
tanto la trayectoria seguida por el trabajador, es decir, los lugares de trabajo
utilizados y su interrelacion, como el proceso de trabajo. Inicialmente, se realizo
una encuesta y se recopil6 informacion sobre la preparacion de comidas, detalles
de la cocina, etc. de 510 amas de casa no empleadas. Se desarrollé una técnica
que luego se utilizé para estudiar la actividad de preparacién de comidas de 50
amas de casa no empleadas en sus cocinas. Los resultados indicaron que la
nueva técnica era un método simple y eficaz para realizar estudios de tiempo y

movimiento.

Shikdar (2003) El objetivo de la investigacion “The relationship between worker
satisfaction and productivity in a repetitive industrial task” fue determinar la forma
en que los estdndares o metas de produccion, el desempefio o la
retroalimentacion de la produccion y el incentivo monetario o salarial afectaron o
moderaron la relacion entre la satisfaccién del trabajador y la productividad en
una tarea productiva repetitiva en una industria pesquera. El estudio industrial se
realizé para medir la satisfaccion y la productividad de los trabajadores bajo
diversas condiciones experimentales que incluyen estandares de produccion,
retroalimentacion del desempefio e incentivos monetarios. Solo el estandar
participativo y la condiciébn de retroalimentacion del desempefio afectaron
significativamente la relacién satisfaccion-productividad del trabajador para la
tarea de recorte de peces.

Se encontrd que el coeficiente de correlacién positivo (0,87) para esta condicion
era altamente significativo. Esto tiene una implicacion importante para establecer
una estrategia para lograr una mayor satisfaccion y productividad de los
trabajadores en dicha industria. Los estdndares de produccidon con
retroalimentacion generalmente mejoraron la satisfaccion y la productividad de

los trabajadores. El incentivo monetario mejoré aun mas el desempefio de los
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trabajadores, pero no agregé una ganancia de satisfaccion incremental. La
incorporacion de estandares de produccion, retroalimentacién de desempefio e
incentivo monetario afectd6 de manera diferente la satisfaccion y productividad
del trabajador y esto incidi6 en la relacion satisfaccion-productividad del
trabajador. En un estudio de laboratorio anterior, no se encontré una relacion
significativa entre la satisfaccion del trabajador y la productividad cuando los
sujetos (estudiantes universitarios) recibieron condiciones experimentales

similares.

Das (1996) indica en su trabajo “Industrial workstation design: A systematic
ergonomics approach” que, para el disefio de una estacion de trabajo industrial,
las pautas de ergonomia se presentan de manera sistematica. Las pautas
proporcionan una base conceptual para un buen disefio de estacion de
trabajo. En una situacion de disefio del mundo real, la implementacién de las
recomendaciones o pautas necesita la coincidencia de la antropometria de la
poblacion con los diversos componentes de la estacion de trabajo. La postura
adecuada, la altura de trabajo, las areas de trabajo normales y maximas, el
espacio libre lateral y los requisitos visuales se determinan para la poblacion de
usuarios prevista. Se ha explicado el procedimiento para determinar las
dimensiones y el disefio de la estacion de trabajo. Se enfatiza la importancia de
construir una maqueta del puesto de trabajo disefiado y su evaluacién con
sujetos representativos. Se discute un problema de caso (estacién de trabajo de
caja de supermercado) para ilustrar el procedimiento de disefio de la estacion de
trabajo.

Das (1994) presenta su investigacion “Production feedback and standards as
moderators of the worker satisfaction-productivity relationship” indicando que en
una tarea de produccion repetitiva se investigaron los efectos moderadores de la
retroalimentacion y los estandares de produccion, individual o conjuntamente,
sobre la relacién entre la satisfaccion del trabajador y la productividad. No se
encontré una correlacion sustancial o consistente entre la satisfaccion del
trabajador y la productividad y, en general, los valores del coeficiente de
correlacion no fueron estadisticamente significativos. Contrariamente a lo
esperado, muchos valores de coeficientes de correlacion fueron negativos. La

incorporacion de retroalimentacion y estandares de produccion afectd de manera
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diferente la satisfaccion y la productividad del trabajador y esto tuvo un efecto en
la relacion satisfaccion-productividad. Para no encontrar una relacion
consistente o sustancial entre la satisfaccion del trabajador y la productividad, se
proporcionaron posibles razones. Se indicaron las necesidades de futuras

investigaciones.

Locke (1970) en su articulo “Job satisfaction and job performance: A theoretical
analysis” presenta una justificacion tedrica para comprender la relacion entre la
satisfaccion y el desempefo laborales. Se argumenta que la satisfaccion e
insatisfaccion en el trabajo se conciben correctamente como resultados de la
accion. El efecto del desempefio sobre la satisfaccion se considera una funcién
del grado en que el desempefio implica o conduce al logro de los valores
laborales importantes del individuo. Se reconoce que las emociones como la
satisfaccion y la insatisfaccion son incentivos importantes para la accion, ya que
implican tendencias a la accion (es decir, acercamiento y evitacion). Sin
embargo, las emociones no se consideran acciones determinantes. Se
argumenta que el desempefio es el resultado directo de la tarea 0 metas
laborales especificas del individuo y que estas metas, a su vez, estan
determinadas por los valores, conocimientos, y creencias en el contexto de la

situacion tal como la entiende.

Locke (1970) La investigacion “Studies of the relationship between satisfaction,
goal-setting, and performance” ha indicado que (a) las metas y las intenciones
son los determinantes motivacionales mas inmediatos del desempefio de la
tarea; (b) los incentivos externos afectan el comportamiento a través de sus
efectos sobre las metas; y (c) las reacciones emocionales (afectivas) son el
resultado de juicios de valor. La presente investigacion se ocup6 principalmente
del problema de cémo las evaluaciones y las emociones conducen al
establecimiento de metas. Se argumentd que estar insatisfecho con el
desempefo anterior genera el deseo (y la meta) de cambiar el desemperio,
mientras que la satisfaccion con el desempeiio produce el deseo (y la meta) de
repetir o mantener el nivel de desempefio anterior. Se informaron cinco
experimentos en los que: (a) se predijo la satisfaccidbn a partir de juicios de
valor; (b) el establecimiento de metas se predijo a partir de la satisfaccion; y (c)

el rendimiento se predijo a partir de los goles.
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En casi todos los casos, las correlaciones fueron altas y / o significativas. Sin
embargo, se encontrd que en algunos casos el nivel de desempefio que produjo
satisfaccion en el pasado no era necesariamente el que la produjo en el
futuro. En estos casos, fue la satisfaccion anticipada (mas que pasada) del
individuo la que mejor predijo el establecimiento de metas posteriores. Se
discute brevemente la relacion de la presente teoria con otras teorias de la
motivacion de tareas (por ejemplo, Dulany; Miller, Galanter y Pribram; Porter y
Lawler; Ryan; y Vroom).

Contreras (2017) en su trabajo “Multi-camera surveillance systems for time and
motion studies of timber harvesting equipment” evalla la viabilidad de utilizar un
sistema de seguridad multicAmara para realizar estudios de tiempo y
movimiento. Se instalé en un skidder de cable John Deere 540G y se conecto a
la bateria del skidder para una grabacién continua con un minimo esfuerzo e
intervenciéon. Después de registrar el trabajo del skidder durante once ciclos
experimentales de arrastre, se inspeccioné visualmente el metraje de video con
marca de tiempo para obtener el consumo de tiempo de las tareas de trabajo, lo

gue proporciono un célculo preciso de los tiempos de ciclo totales y las demoras.

Varias ventajas del sistema de camaras de seguridad, incluida la instalacion
rapida y no invasiva, el gran almacenamiento de memoria, la transferibilidad, la
resistencia a los elementos climaticos y la capacidad de capturar diferentes
vistas, ofrecen un gran potencial para que este método se adopte como un
enfoque confiable para la precision realizar estudios de tiempo vy
movimiento. Junto con la informacion de la distancia y el gradiente para los
segmentos de pistas de arrastre, también exploramos la influencia del gradiente
en el tiempo de viaje para el arrastre cargado y descargado. Es necesario
realizar estudios futuros para explorar formalmente esta relacion y desarrollar
ecuaciones de tiempo de ciclo mas detalladas que tomen en cuenta

explicitamente el gradiente de arrastre para segmentos individuales.

Andrade (2019) presenta en este articulo “A study on time and motion to increase
the efficiency of a shoe manufacturing company”, los resultados de un estudio de
tiempo y movimiento del proceso de produccién en una empresa de fabricacién

de calzado. Se utilizé un diagrama de Ishikawa y el método 6M para determinar
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la causa de la baja productividad de la empresa. Luego, las tareas se
estandarizaron utilizando un diagrama de proceso de operaciones y graficos de
derecha / izquierda. Finalmente, los tiempos de produccién se determinaron
mediante un cronédmetro. Con el uso de estas herramientas se determiné que el
trabajo no se distribuyé uniformemente entre las areas de trabajo. Para
solucionar esto, las tareas se reasignaron para equilibrar la carga de
trabajo. Finalmente, los resultados se registraron en una hoja de verificacion. El
estudio constato que el uso de técnicas de gestion de la produccion aumenta la
productividad y la eficiencia en los procesos productivos. Este estudio muestra

gue hubo un aumento de produccién del 5,49%.

Overbeek (2019) Este articulo “Redesigning method engineering education
through a trinity of blended learning measures” presenta un caso de ensefianza
de un enfoque de aprendizaje combinado (BL) que se aplic6 a un curso
sobre Ingenieria de métodos (ME) destinado a estudiantes graduados en
Informatica Empresarial (BIS). La razon principal para transformar un curso de
maestria en ME dé tradicional a mixto es aprovechar la combinaciéon de la
instruccion frontal con la instruccién basada en e-learning y, al mismo tiempo,
reducir la carga de trabajo de los profesores en tiempos de aumento del nimero
de estudiantes en BIS y Ciencias de la Computacion (CS) areas. El enfoque BL
consta de tres partes, ya que consiste en la introduccién de la evaluacion por
pares asistida por computadora, conferencias electronicas interactivas y examen

digital.

El enfoque ha sido reflejado por los propios profesores del curso y fue evaluado
a través de dos encuestas de estudiantes separadas, de las cuales se pueden
deducir una variedad de resultados positivos. Mayor generacion de
retroalimentacion, aumento de la motivacion de los estudiantes, y una mejor
comprension del contenido del curso son tres de estos resultados que se
destacan. Ademas de las ventajas relacionadas con los estudiantes,
especialmente las partes BL relacionadas con la evaluacion por pares y el
examen digital reducen la carga docente. Estos hallazgos son informativos tanto
para los investigadores de educacién como para los instructores que estén

interesados en incorporar BL en la educacion de BIS o CS.
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Sirinterlikci (2019) en su trabajo “Critical thinking in manufacturing engineering
education” menciona que segun AB Steyn, la educacion en ingenieria no puede
basarse Unicamente en la memorizacion y el célculo técnico. Es imperativo que
los estudiantes de ingenieria desarrollen habilidades de pensamiento critico para
comprender y razonar mejor los problemas que puedan enfrentar
profesionalmente en el futuro. EI pensamiento critico es el proceso de
conceptualizar, aplicar, analizar, sintetizar y / o evaluar la informacion obtenida
por observacion, experiencia, reflexion, razonamiento o comunicacion [1]. La
introduccidon de este articulo cubre el marco necesario para la ingenieria del
pensamiento critico, incluidos los rasgos intelectuales necesarios para
comprender el tema y las etapas del desarrollo del pensamiento critico, junto con
una revision de la literatura sobre sus aplicaciones en la educacion en

ingenieria.

Se utilizan varios casos en la presentacion del andlisis de disefio de ingenieria,
incluidos ejemplos de disefio centrados en el usuario y egocéntricos, el analisis
de documentos de ingenieria, incluido el trabajo de investigacion de ingenieria'y
la ética. Este documento se centra en las aplicaciones del pensamiento critico
en la educacion en ingenieria de fabricacion en una institucion del medio
oeste. Una serie de cursos de pregrado que incluyen creacion rapida de
prototipos e ingenieria inversa, seguridad e Ingenieria de métodos y Disefio de
Ingenieria Integrada (el curso final) junto con un curso de nivel de maestria en
Gestion de Ingenieria Los casos se estudian utilizando conceptos de
pensamiento critico y herramientas asociadas. El papel de la toma de decisiones
de ingenieria en las carreras de ingenieros es otro punto focal de este
documento, incluido el error humano, como lo demuestran los cursos de
Seguridad y métodos y Casos de gestion de ingenieria. También se presenta la
evaluacion del trabajo de los estudiantes en algunos de estos cursos. El articulo
concluye con una propuesta de disefio de una electiva de alto nivel sobre

pensamiento critico en ingenieria de fabricacion.

El trabajo realizado por humanos y maquinas suele realizarse mediante el
movimiento, y en términos de precision y tiempo, la eficacia del movimiento
depende de la distancia recorrida, el grado de control y las condiciones en las

gue se realizo el movimiento (Barnes, 1980; Niebel, 2009).
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Los estudios de movimiento aplican varias técnicas para examinar todos los
movimientos involucrados en un trabajo. Este estudio se aplica al movimiento de
personas, procesos, partes o documentos, extender la mano, inclinarse, Caminar
y moverse puede implicar movimientos adicionales y, como resultado, se
necesita mucho tiempo para trabajar en las partes del cuerpo. Si estos
movimientos se repiten bien, es posible (Saptari, 2012). Del mismo modo, el
trabajo imperfecto de los equipos mecénicos reducira la produccion y aumentara
el desperdicio (Han, 2013). Esto también representara un peligro para el equipo
y los seres humanos. El propédsito es de encontrar y comprender las fallas para
aumentar la efectividad de cada aspecto del comportamiento relacionado tanto
con el esfuerzo humano como con el sistema o la funcion mecéanica. Para acortar
el tiempo de trabajo requerido por cantidad de produccion, se requiere como
resultado reducir los defectos y reducir el costo al 6ptimo sin requerir la mejora

del esfuerzo humano (Bejamin, 2015).

Qué tipo de técnica de estudio de movimiento utilizar para qué tipo de
investigacion se decide realizando un andlisis de costo-efecto del resultado
previsto. Por ejemplo, en el analisis de movimiento fino, 1000 fotogramas por
minuto, un tiempo de observacion de la pelicula filmada requeriria 12 horas de
tiempo de andlisis cada minuto, porque la pelicula de 25 pies se analizaria
cuadro por cuadro. Partes del cuerpo humano para produccion en masa y ciclos
cortos (Konz, 2000).

Es un método que solo es efectivo para el trabajo. Por ejemplo, si es un papeleo
gue involucra a toda la organizacion, seleccionelo para ayudar al diagrama de
flujo a examinar el contenido del trabajo. Los métodos de investigacion son para

los problemas que se encuentran; debe ser apropiado.

Lo primero que hay que entender es que, como los esfuerzos de muchos
ingenieros industriales, el estudio de movimiento procedera a incluir al pablico
objetivo, la posibilidad de cambio es previa al estudio. Y para deshacerse de las
cosas malas que hay que hacer Muchos estudios han reducido el tiempo de
trabajo, y se deben considerar los beneficios de reducir el costo por pieza. A
menudo, la misma mano de obra lograra una alta productividad. Si el trabajo que

se realiza es limitado, algunos trabajadores pueden ser transferidos a otro
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trabajo. La ingenieria esta involucrada Se debe considerar la posicion de los
trabajadores que lo estan haciendo, y el gerente debe considerar la posibilidad

de obtener otros trabajos que sean adecuados para ellos (Johnson, 2003).

En cualquier caso, los cambios de método provocados por los estudios de
comportamiento dardn como resultado una rapida asignacion de trabajo, y el
resultado sera una mayor productividad, no sin un mayor esfuerzo por parte de

la persona que realiza el trabajo (Shikdar, 2003).

Otra consideracion al hacer este tipo de investigacion, y lo que deberia ser parte
de la investigacion, es el costo de realizar el cambio. En términos generales, los

cambios se clasifican en las siguientes tres categorias:

e Qué se puede hacer al menor costo, Por ejemplo, la minima reubicacion
de equipos y herramientas en la actualidad.

e Esla produccion de accesorios y la fijacion de dispositivos auxiliares a los
equipos, que pueden depreciarse dentro del afio.

e Inversién en equipo: se necesitan afios para pagar el costo (Schuh, 2015).

La competitividad es una necesidad constante para la industria y las empresas y
puede lograrse buscando formas mejores y mas faciles de trabajar. Un estudio
gue examina el grado en que se utilizan los esfuerzos humanos (Henderson,
2014). Entonces, la realidad es que alrededor del 40% de las personas en el
hogar, en las fabricas y en la oficina agregan valor a los resultados del trabajo

gue estan haciendo.

Los pioneros de la investigacion del movimiento son Frank B. y Lillian M. Gilbreth,
los primeros investigadores basados en registros en el campo del estudio del
movimiento, de la Ingenieria de métodos. Aquellos que sentaron las bases, Frank
Gilbreth desarrollo un método de estudio de micromovimientos que utiliza
peliculas para analizar peliculas fotograma a fotograma y consideré analizar los
movimientos de las manos con ciertos elementos simbolizados. Esto se llamoé
"ther-bligs" y se nombré leyendo la ortografia del nombre de Gilbreth al revés
(Niebel, 2009).

El método basado en la camara se llama "movimiento de memo" o "fotografia de

lapso de tiempo”. Este método fue desarrollado por Marvin E. Mandel de la
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Universidad de Purdow. Henry W. Parker fue desarrollado por la Universidad de
Stanford. Fue profesor de ingenieria civil en Japon y aplico este método al trabajo

de construccion (Rosio, 2018).

En realidad, el uso de fotogramas descartados en varias formas es para registrar
la conexion no aleatoria de contenido de movimiento con fines de analisis Este
método es lo que sucedié durante la investigacion de movimiento. No hay lugar
para la discusion. Mas recientemente, utilizé un VTR (Video Tape Recorder), que

fue desarrollado por Akiyuki Sakuma de la Universidad de Keio.

Un estudio preliminar de un trabajo determinado proporcionara datos para
evaluar la investigacion esperada. Un examen mas profundo de estos datos
determinara un enfoque para la resolucion de problemas. Esto conducira a la

seleccion adecuada de métodos de investigacion de movimiento (Jasti, 2015).

La investigacion preliminar aclarard el método general para identificar
problemas, la investigacion preliminar sobre métodos y equipos, materiales y qué
tan profundamente se estudiara a los trabajadores en el entorno de trabajo. Es
muy importante comprender cuanto se debe gastar durante la investigacion
preliminar sistematica, y sera beneficioso cuando se lleve a cabo una

investigacion conductual. (Al-Ashaab, 2013).

No es un problema recopilar demasiados datos al principio, pero datos
insuficientes o inapropiados determinaran la linea de base para comparaciones
incorrectas. Los métodos y procesos, el nimero de personas, el equipo, los
requisitos de calidad y los datos de entrada y salida son las lineas de base de un
buen criterio de comparacion (Santos, 2006). Este primer expediente de hechos

compara los resultados de las mejoras al final del estudio. Es importante hacerlo.

Los gréaficos de proceso pueden representar la situacion actual con un minimo
de registros. Mucha informacibn se puede representar graficamente y
proporcionar una linea de base para el trabajo actual. Los diagramas de proceso
son investigacion. El trabajo que se realiza se representard graficamente, una
cosa a considerar al cambiar la representacion de un proceso o meétodo es

representarlo en un grafico con la conexion correcta (Ralyté, 2018).

19



El grafico se utiliza para comparar cuantitativamente el método propuesto con el
meétodo actual. Es una herramienta para que otros comprendan una idea bien
pensada, y hacerlo ayuda a la gerencia a decir "si" a la propuesta. ¢Donde
mejora el grafico? También muestra si esto se estd haciendo y muestra

correctamente los detalles del estudio, por ejemplo, el analisis de una pelicula.
Tener en cuenta lo siguiente al analizar los graficos de procesos (Ortiz, 2006):

e Trabajo innecesario.

e Movimiento largo entre obras.

e Dos 0 mas movimientos entre obras.

e Dos 0 mas inspecciones durante el trabajo.

e Cambio de direccion de flujo, seguir la misma ruta.

e Transportar una gran cantidad de rutas largas, en linea recta.

Transportar una pequefia cantidad en un flujo similar, combinar el trabajo,
ubicacion de almacenamiento considerando la relacién del area de trabajo,
retraso debido al cronograma de distribucion de piezas y materiales, cambio de

orden para mejorar la productividad, entre otros.

La forma mas eficaz de estudiar el movimiento es aprovechar las peliculas. Las
peliculas filmadas de manera técnica proporcionan a los ingenieros lo que esta
sucediendo realmente. Esas peliculas son tiempo Para mejorar el uso de, los
ingenieros pueden intentar proyectar a varias velocidades de proyeccion muchas

veces para estudiar el método de trabajo (Longoni, 2013).

Las peliculas permiten comprimir y extender el tiempo. La camara puede grabar
el movimiento y los datos entre si moviendo la pelicula en un tiempo establecido.
Hay varias formas de registrar correctamente el intervalo entre los valores de
tiempo. Por ejemplo, un oscilador de pulso es una lampara de sincronizacion. Se
puede conectar para mover, es decir, se puede colocar un marcador de tiempo

en el borde de la pelicula (Rosio, 2018).

Una vez que haya recopilado los datos de la fotografia, tendra los datos del
estudio de movimiento y estara listo para editarlos y analizarlos. Practico para

este andlisis. A continuacion, se debe considerar qué hacer con el método, pero
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antes de eso, es necesario pensar detenidamente, incluida la respuesta a las

siguientes preguntas (Taggart, 2013).

¢, Cual es el proposito del anélisis?

¢, Qué propones como nuevo descubrimiento?

¢ Qué puedes obtener de los materiales de investigacion preliminar?
¢,Cuanto tiempo y dinero se puede usar para el proyecto?

¢ Cuanto desarroll6 una pelicula larga?

¢ Qué acciones se pueden considerar en una observacion aproximada?
¢, Qué trabajo requiere un analisis mas detallado?

¢ Qué tecnologia de graficos ayuda a que el problema sea mas facil de
entender?

¢es el estilo apropiado para el registro y la informacion?

El analista debe examinar cada fotograma del trabajo realizado o la conexion de

las actividades. Sin embargo, el método de analisis fotograma a fotograma

examina una gran parte de los fotogramas como una unidad. O bien, es (util

enviar un fotograma a la vez para confirmar correctamente el contenido de los

elementos.

Si mira primero la pelicula, determinard los puntos de inicio y finalizacion de las

actividades involucradas. Cada parte problematica procede de la siguiente

manera (Rosio, 2018):

Comprenda el contenido y el procedimiento del trabajo moviendo la
pelicula hacia adelante y hacia atras varias veces.

Pensar en un formato adecuado para organizar los datos.

Se analiza una persona o contenido paso a paso, y se cuenta el nimero
de fotogramas en cada paso de todo el ciclo de investigacion.

Registrar trabajos o acciones elementales que se pueden excluir, mejorar
o reordenar al realizar un analisis de pelicula (Galindo, 2012).

Continuar con lo mismo durante todo el ciclo y cuente el nimero de
fotogramas.

Si es necesario, organizarlo en un grafico de andlisis de movimiento

simultdneo a dos manos.
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Convertir el nimero de fotogramas a un valor de tiempo.

Revisar todo el proceso para encontrar cambios efectivos.
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.  METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion

La presenta investigacion es de tipo aplicado, determinado por el uso de los
métodos de trabajo que se usan para el desarrollo del trabajo que se realiza en
la empresa con ayuda del registro en diagramas y videos para su posterior
analisis (Hernandez,2010; Goddard y Melville, 2004; Niebel, 2009).

Con relacion a su disefio, se ha definido como no experimental, descriptivo,
basado en el estado sin cambios de la realidad, es decir, no existira variacion
alguna en las variables al llegar Unicamente a proponer cambios, y no a

realizarlos (Fernandez, 2002).
3.2. Identificacion de variables

La variable independiente que se identifica en la investigacion es “Propuesta de
la Ingenieria de métodos”, quien permitira generar los recursos necesarios, la
informacion, para poder desarrollar la variable dependiente “mejora de la
productividad en las operaciones de una empresa de transporte, Piura” (Arias,
F.G., 2012).

3.3. Poblacién, muestra y muestreo

En la presente investigacion, se analizaran las operaciones de estiba y desestiba
de carga de los bienes que llegan a la empresa, para su distribucién a los
clientes. Es necesario tomar una serie de datos para encontrar los métodos que
permitan a cada una de las operaciones reducir sus tiempos de actuacion y asi
la mejora de la productividad. Por esta razén, se hard un muestro por
conveniencia de acuerdo a la llegada de los camiones donde se observara la

ejecucion de las operaciones en mencion.
Los criterios de inclusion a considerar son:

e Operaciones de estiba y desestiba de bultos

e Se ejecuta en los almacenes de la empresa.
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e Se

trabajadores adiestrados.

Y los criterios de exclusion son:

e Operaciones con distracciones de los trabajadores

e Bultos demasiado o poco pesados

e Trabajadores recién incorporados

Tabla 1: Poblacidén, muestra y muestreo

labora bajo situaciones adecuadamente

determinadas,

Costos por propuesta:

e Costos de M.O
e Costos de M.P.

febrero con
cambios

propuestos

Indicador Poblacion Muestra Muestreo
N° de operaciones
Min. De grabacion
N° actividades
eliminadas (Propésito .
(Prop ) Operaciones
N° Personal cambiado de la
(Personas) empresa de | Por
: transporte conveniencia
N° Lugares cambiados P
del mes de
(Lugar)
Operaciones | febrero
N° Operaciones rotadas
de la
(Secuencia)
empresa de
N° Actividades transporte
cambiadas (Modo)
N° de propuestas Operaciones
. de la
Tiempos por propuesta
empresa de
transporte Por
del mes de | conveniencia

con
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e Costos CIF

Fuente: Elaboracion propia

3.4. Técnica e instrumentos

Una vez establecidas las poblaciones y muestras que debemos visitar,

debemos recolectar los datos de sus variables de acuerdo a los indicadores

establecidos, en un documento o formato que permita contener los datos:

Tabla 2: Instrumentos de recolecciéon de datos

e Costos de M.O
e Costos de M.P.

Documentario

Cotizaciones

Indicador Técnica Instrumento | Anexo
N° de operaciones
Observacion
Min. De grabacion
N° actividades eliminadas | Observacién
(Proposito)
N° Personal cambiado DAP,
(Personas) Registro de | AN€X0 S
: Tiempos,
N° Lugares cambiados P Anexo 6
Camara

(Lugar)
N° Operaciones rotadas
(Secuencia)
N° Actividades
cambiadas (Modo)
N° de propuestas Analisis
Tiempos por propuesta Documentario | 7'M e

POS por prop interrogatorio | Anexo 7

Caja Anexo 8

Costos por propuesta: Andlisis morfologica Anexo 9
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e Costos CIF

Fuente: Elaboracion propia

Los instrumentos manejados son formas de técnicas como Estudio del trabajo,
no siendo obligatorio su validacion. Asi mismo, al no ser encuestas, no

demandan de un analisis de confiabilidad.
3.5. Procedimientos

El medio que se empleara para el progreso del presente estudio se fundamenta
en el estudio de la Ingenieria de métodos, que se ha expuesto tedricamente en
el capitulo dos del presente. Como sintesis de lo expuesto, logramos indicarlo
en el consecutivo grafico.

llustracion 1: Procedimiento para la ingenieria de métodos
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teniendo en cuenta: 1) aspectos econémicos o de eficiencia en
funcién de los costos, 2) aspectos técnicos y 3) Aspectos humanos.

REGISTRAR POR OBSERVACION
DIRECTA

Los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y
recolectar de fuentes apropiadas todos los datos
adicionales que sean necesarios

el modo en que se redliza el trabajo, su proposito, el lugar en que se
realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los metodos utilizados.

ESTABLECER EL METODO

Mas prdactico, econdomico y eficaz, mediante los aportes
de las personas concernidas

Para establecer un nuevo método comparando la relacion costo-
eficacia entre el nuevo metodo y el actual.

DEFINIR EL NUEVO METODO

Y hacerlo de forma clara y presentarlo a todas las
personas a quienes pueda concernir.

Fuente: Kanawaty, 1996
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3.6. Método de andlisis de datos

Se iniciara con el método del interrogatorio, donde se evaluaran cada
trabajo del proceso y averiguando dentro de los cinco factores de
analisis (procedimiento, persona, secuencia, lugar y medios) (Examinar
de forma critica).

De ser preciso, se empleard la caja morfolégica para la conformacion
de una herramienta que implique del andlisis de medios. Determinadas
las propuestas, estas estaran detalladas técnicamente para valorar
cuantitativamente qué propuestas muestra altas condiciones en las
operaciones. (Establecer método y evaluar opciones).

Por dltimo, determinadas los recursos para las operaciones,
correspondera costear establecido en los montos de los proveedores
con cotizaciones. De coexistir en una accion mas de una eleccion como
propuesta, se reducira por el de minimo costo (Evaluar opciones y
Definir nuevo método). Estas acciones estan internamente en la

metodologia mostrada en el gréafico 01.
3.7. Aspectos éticos

El investigador se compromete a obtener los datos de las fuentes
confiables, relacionarse sin transformar su particularidad, sin perturbar,
con el propésito que las derivaciones que se muestren estén los que

mejor se adapten al contexto y se completen a la propuesta.
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IV. RESULTADOS

Con la finalidad de determinar cuéles son las operaciones de estiba y desestiba
de carga que se efectian en la empresa de transportes se tuvo que recurrir a
videos realizados por el investigador y que luego fueron analizados en gabinete

con la finalidad de hacer un diagrama de flujo de las operaciones.

Se registraron cinco videos en total para ser analizados los cuales se encuentran
en el anexo 10, al analizar los videos se puede denotar que las operaciones de
estiba y desestiba son bastante variadas y dependen del tamafio de los bultos
gue se tengan que cargar o descargar del vehiculo, esto hace que el tiempo
empleado sea bastante variable en el proceso. Sin embargo, a través de la
observacion se ha podido determinar que el proceso inicia con la llegada del
vehiculo con el contenedor lleno y luego de estacionarse los estibadores
comienzan a realizar su trabajo, finalizando con la clasificacion de los paquetes
de acuerdo al destino donde seran enviados finalmente, como se muestra en el

siguiente diagrama de flujo:
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llustracién 2: Diagrama de flujo de operaciones
Inicio

Estacionamiento
del vehiculo

Descarga de
paquetes

Traslado a
almacén

Clasificacion de acuerdo
a destino final

Designacion de guias de
reparto a choferes

Clasificacién paquete de
acuerdo a guias

Carga de paquetes a vehiculo

Salida a Reparto

Entrega paquete

Fuente: elaboracion propia

En la ilustracién 2 se aprecia el diagrama de flujo de las operaciones realizadas
durante la estiba y desestiba, en la cual se aprecian 9 operaciones que han sido
obtenidas observando 9 minutos y 58 segundos de grabacién de videos.

Asimismo, se procedio a realizar una toma de tiempos por operacion la cual se
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muestra en el anexo 11, se utlizaron en total 15 ciclos de medicion
correspondiente a varios dias y los tiempos utilizados en promedié por operacion
se muestran en el Diagrama Analitico del proceso en el anexo 12 el cual se

resume en la tabla 3:

Tabla 3: Tiempos promedio por operacion

Tiempo
promedio
Nro |Actividad (Min)
1| Estacionamiento del vehiculo 7.7
2 | Descarga de paquetes 68.1
3| Traslado a almacén 3.8
4 | Clasificacion de acuerdo a destino final 14.1
5 | Designacion de guias de reparto a choferes 12.3
6 | Clasificacién paquete de acuerdo a guias 30.4
7 | Carga de paquetes a vehiculo 42.5
8 | Salida a Reparto 9.1
9| Entrega paquete 22.3
Tiempo total (min) 210.1

Fuente: Anexos 11y 12

En la tabla 3 se puede apreciar que el tiempo total promedio del proceso de
estiba y desestiba es de 210.1 min o 3 horas y 30 minutos, ademas se aprecia
que los tiempos mas grandes son la descarga de paquetes, la clasificacion de
acuerdo a las guias, la carga de paquetes al vehiculo y finalmente la entrega de
los paquetes, entre éstas cuatro operaciones se tiene 163.3 minutos o 2 horas y

43 minutos.

En el anexo 12, se muestra también el DAP del proceso, en el cual se aprecia
gue no hay ningun tipo de inspeccion y en total hay 8 operaciones con y traslado,
esto sumado a las 4 operaciones mas lentas pueden mejorarse con la ingenieria

de métodos.

Habiendo determinado que no existen inspecciones en el proceso y ademas las

operaciones que toman mas tiempo, se procede realizar un analisis de las
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oportunidades de mejora en las operaciones de estiba y desestiba de la carga,
para lo cual se hizo uso del método del interrogatorio, mediante al cual se les
hicieron preguntas a los trabajadores acerca de cada operacion realizada, la
importancia de la misma y que aspectos de mejora podrian realizarse. El

resumen de las entrevistas se muestra en el anexo 13.

De acuerdo a las actividades que toman mas tiempo se procede a describir los
aspectos que se podrian mejorar en la tabla 4

Tabla 4: Aspectos de Mejora

Actividad Tiempo Situacion Actual Mejora propuesta
Promedio
(Minutos)
Descargade | 68.1 Un operario sube al | Utilizar montacarga
paguetes vehiculo para descargar | para reducir tiempos y

paquetes y se los pasa a | fatiga.

los siguientes operarios | Asignar un area de
en fila. La operacion de | descarga.

realiza en la calle El chofer también

podria apoyar en la

actividad
Clasificacion | 30.4 La clasificacibn  de | Clasificar de acuerdo a
paguete de paguetes se realiza por | la distancia de
acuerdo a zonas de acuerdo a las | recorrido (de mas lejos
guias guias de remision. Esta | a mas cerca).

clasificacion se realiza | Clasificar dentro del

afuera del almacén en la | almacén para evitar

via publica. perdidas.
Carga de |425 La carga de paquetes al | Asignar un area de
paquetes a vehiculo es similar a la | carga dentro de la
vehiculo descarga y se realiza de | empresa para mejorar

forma manual, es decir | la seguridad y rapidez.
el operario lleva el

paquete en sus manos.
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Clasificando del mas

lejos al mas cerca, esta

Utilizar montacargas

para agilizar el

actividad se realiza en la | proceso.

via publica.
Entrega 22.3 La entrega de paquetes | La actividad se realiza
paquete se realiza de forma|de acuerdo a los

manual, el operario
entrega los paquetes al
cliente y debe esperar a
gue sea revisado para la
conformidad de acuerdo
a los protocolos de la
empresa, esta operacion
se realiza en el lugar de

destino de los paquetes.

protocolos de la
empresa y debe seguir
realizandose de ese
modo, el tiempo
demorado se da en
parte por la verificacion
del consignatario del
paquete entregado por

lo que no se puede

apurar el proceso.

Fuente: Anexo 13

De acuerdo a la tabla 4 se ha realizado la ingenieria de métodos a las
operaciones con el mayor tiempo identificado en la tabla 3; de las cuatro
operaciones identificadas, existe la actividad de entrega de paquete que no
puede ser mejorada debido a que una parte depende del cliente que debe recibir

y verificar el paquete.

En las otras tres actividades se han identificado dos que son similares, tanto la
descarga como la carga de paquetes necesitan de un espacio designado para
esas operaciones ya que actualmente se realizan en la via publica lo que
significa un riesgo de pérdida de paquetes, asimismo en ésta actividades se ha
identificado que es de gran utilidad un vehiculo montacargas con lo que se
reduciria el tiempo de ésta actividades. La actividad de clasificacion, es una
actividad que actualmente también se realiza en la via publica y necesita ser
realizada dentro de la empresa por temas de seguridad y ademas para ubicar
correctamente los paquetes clasificados y ahorrar tiempo cuando tengan que

subirse al vehiculo. Las mejorar realizadas a las actividades van en funcion del
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uso de montacargas, designacion de area de carga y descarga dentro de la

empresa y del area de clasificacion, con esto la empresa mejoraria sus tiempos.

Como ultimo punto de desarrollo de la investigacién se determinan los posibles
tiempos y costos derivados de la propuesta de mejora en las operaciones de
estiba y desestiba de carga, para lo cual luego de aplicado la observacién de las
operaciones realizadas (ilustracidon 2) y el estudio de los tiempos empleados en
cada una de ellas (tabla 3) se formularon dos diagramas de flujo para las
actividades de carga y descarga las cuales se muestran en las ilustraciones 3y
4.

llustracion 3: Diagrama de Flujo de Operaciones de Descarga
Estacionamiento
Inspeccion
Descarga

Traslado

Clasificacion

Inspeccion

Fuente: Elaboracion propia

En la ilustracién 3 se puede apreciar el diagrama de flujo de las operaciones o
actividades referentes a la descarga de paquetes del vehiculo en la empresa, en
la que se puede apreciar que se han agregado 2 inspecciones con la finalidad
de mejorar la calidad de la distribucién de la paqueteria, la primera inspeccion
tiene la finalidad de determinar si el contenido del vehiculo es conforme al
manifiesto y la segunda inspeccidn tiene la finalidad de verificar que los paquetes

se hayan aplicado de acuerdo a la zona de distribucion, con esto se podra

34



disminuir los errores en la clasificacion y mejorar el tiempo de carga y

distribucion. El diagrama propuesto consta de 4 actividades y 2 inspecciones.

llustracién 4: Diagrama de flujo de Operaciones de Carga

Inicio

Estacionamiento

Clasificacion

Inspeccién

Fuente: Elaboracion propia

En la ilustracién 4 se muestra el diagrama de flujo de las actividades de carga se
ha agregado una inspeccion al finalizar la carga para verificar que los paquetes
se hayan distribuido en el vehiculo de acuerdo a las zonas de distribucién, esto
agilizard la carga de paguetes porque ya estan clasificados del proceso anterior
y ademas agilizara la distribucion ya que también se clasificaran dentro del
vehiculo. El diagrama propuesto consta de 4 actividades y una inspeccion. En

total se han agregado 3 inspecciones a todo el proceso de carga y descarga.

Igualmente, dentro de las mejoras propuestas también se hace una distribucion

del almacén de acuerdo a la ilustracién 5.

llustracion 5: Distribucion del Almacén
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Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la ilustracidon 5 se observa que se propone una distribucién del
almacén de acuerdo a una clasificacion por zonas, en éstas zonas se encuentran
los racks en los que se pondran los paquetes clasificados adecuadamente,
facilitando la inspeccion y posterior distribucion, también se aprecia una zona de
estacionamiento de los vehiculos directamente en el almacén con lo que se
elimina el uso de la via publica como lugar de descarga provisional, ademas que
disminuiria los tiempos de traslado.

También se propone el uso de un montacargas para realizar las operaciones de
carga y descarga de una manera mas eficiente y segura, sobre todo al momento
de apilar los paquetes en los racks o dentro del vehiculo, el montacargas que se
propone es uno eléctrico con una capacidad de carga de 1.5TN y una elevacion

de 3.3 m.de la empresa Tymbia, este apilador se ha seleccionado por ser ideal

36



para trabajar en espacios reducidos, es muy facil de conducir y las maniobras se

realizan de manera intuitiva.

Los costos de la propuesta de detallan en el anexo 14 e incluyen mayormente
capacitaciones y maquinaria el cual asciende a S/.35,134.00 soles y el beneficio
que se obtendra es la disminucion de los tiempos e incremento de la
productividad, ademas que se mejora la seguridad y salud ocupacional de los
trabajadores y la calidad del servicio.
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V. DISCUSION

En la presente investigacion se determinar las operaciones de estiba y desestiba
de carga efectuadas haciendo la revision de videos por un total de casi 10
minutos lo cual permitido observar las actividades realizadas en el proceso las
cuales fueron modeladas de acuerdo a (Estrada, 2013) quien en su investigacion
mostré que el modelado de operaciones y actividades es un apoyo beneficioso
para definir sistemas de produccion, para el caso del trabajo realizado, éste
modelado se realizé a través de un diagrama de flujo donde se describieron las
actividades realizadas (llustracion 2). En el andlisis de las operaciones descritas,
también se hizo un analisis de los tiempos de cada una de las actividades
contabilizando 210 minutos en promedio para todas las actividades realizadas
en el proceso con el uso de un DAP (Anexo 12); (Orges, 2019) realiz6 un trabajo
para diagndsticas y mejorar el trabajo realizado en una organizacion, hizo uso
de un diagrama analitico donde registro los tiempos de cada operacion con un
promedio total de corte de tallos de 2.01 minutos, el método utilizado en la
empresa de transporte fue similar con un tiempo promedio total de 210.1 minutos
(tabla 3). (Saptari, 2012) en su libro de estudio del trabajo indica que las técnicas
de para analizar los movimientos involucrados en un trabajo pueden variar,
puede estudiarse personas, productos, documentos, siempre y cuando se
repitan; (Konz, 2000) indica que una técnica empleadas para el analisis de los
tiempos y movimientos son los fotogramas y en la empresa de transportes se
utilizé para éste analisis la observacion a través de videos grabados ademas de
que las actividades son repetitivas tal como indica Saptari por lo que las técnicas

empleadas estan acorde a éstos dos autores.

Para el siguiente objetivo se realiz6 un analisis de las oportunidades de mejora
de las operaciones de estiba y desestiba de carga haciendo uso del método del
interrogatorio, con lo cual se entrevistd a trabajadores de la empresa con la
finalidad de obtener su opinion acerca de las actividades cotidianas realizadas
en el trabajo (Anexo 13), éste mismo método fue utilizado por (Quintanilla, 2021)
en una panaderia que buscaba disminuir los defectos en sus productos, a través
del método del interrogatorio identificd que en la actividad de embalaje es donde

se producian la mayor cantidad de defectos lo que obligo a proponer un redisefio
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de las actividades; en la empresa de transportes del presente estudid las
actividades identificadas con mayor retraso son la descarga y carga de paquetes
al vehiculo junto con la clasificacion de paquetes (tabla 4) y las mejoras
propuestas van orientas a disminuir esos tiempos, asi como Quintanilla propone
un redisefo, en la empresa de transportes analizada se propone el uso de
montacargas y designar un area de carga y descarga dentro de la empresa; en
ambos casos de demuestra la aplicacién de la ingenieria de métodos para
identificar actividades a mejorar. (Henderson, 2014) indica que la competitividad
es una necesidad constante que debe impulsar a las empresas a ser mejores,
para lo cual debe buscar formas mejores de trabajo y una de las técnicas es la
ingenieria de métodos donde se examina como se realiza un trabajo; tal como

se ha realizado en la presente investigacion.

En cuanto a determinar los posibles tiempos y costos derivados de la propuesta
de mejora en las operaciones de estiba y desestiba, se analizaron las mejoras
derivadas luego de la aplicacion del método del interrogatorio centrandose en
tres aspectos fundamentalmente. Uno de los aspectos de mejora esta referido a
definir nuevos métodos de trabajo similar a (Quintanilla, 2021) quien en una
industria panadera que buscaba tener cero defectos realiza un redisefio de todo
el proceso logrando una reduccién del 29.5%. Otra de las mejoras propuestas
esta centrada en la asignacion de un area de estacionamiento para los vehiculos
y haci disminuir la distancia recorrida por los trabajadores, el mismo modo
(Sermenio, 2020) en un trabajo de gestidén de terminales encuentra un problema
con los vehiculos y usa herramientas de ingenieria industrial para optimizar el
proceso, en la presente investigacion la herramienta utilizada es la ingenieria de
meétodos y para la solucidén se propone un area dentro del almacén para que los
vehiculos puedan ubicarse. (Goldkuhl, 2020) en su articulo de ingenieria de
meétodos indica que se deben investigar los métodos adecuados que cumplan
con los estandares requeridos, es por esta razén que en la empresa de
transportes se aplicé esta técnica con la finalidad de hacer una propuesta que
permita incrementar la productividad y mejorar sus estandares. Asimismo, se
busca optimizar de acuerdo a (Shikdar, 2003) quien indica que cualquier cambio

en el método de trabajo traera como resultado una mayor productividad.
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VI.

CONCLUSIONES

La primera conclusion estd basada en la determinacion las operaciones
de estiba y desestiba de carga efectuadas por medio de un registro de
peliculas en un diagrama de flujo, para lo cual en la empresa de
identificaron que se realizan 9 operaciones de las cuales las que mas
tiempo toman son la descarga de paquetes con 68.1 minutos, luego la
clasificacion con 30.4 minutos y la carga de paquetes al vehiculo con 42.5
minutos (tabla 3) haciendo un promedio total de las actividades de 210.1
minutos.

La segunda conclusién basada en analizar las oportunidades de mejora
de las operaciones de estiba y desestiba de carga mediante el método del
interrogatorio se pudo determinar luego de entrevistar a varios
trabajadores de la empresa que los aspectos a mejorar se encuentran en
las actividades de carga y descarga, clasificacion e inspecciones (tabla 4)
en donde se proponen uso de montacargas, designacién de un area de
carga y descarga para los vehiculos y mejorar la clasificacion de los
paquetes recepcionados con lo que se mejoraria los tiempos de las
actividades.

La ultima conclusion se encuentra centrada en determinar los posibles
tiempos y costos derivados de la propuesta de mejora en las operaciones
de estiba y desestiba de carga a los vehiculos, para lo cual se ha realizado
una propuesta de mejora (anexo 14), en la propuesta se establece
diagramas de flujo para mejorar los procesos de carga y descarga
(ilustraciones 3 y 4) en la cual se establecen actividades de inspeccion
como parte de la mejora. También se presenta una propuesta de
distribucion del almacén con una clasificacion de 6 zonas, una zona de
acceso vehicular, zona de servicios higiénicos y zona para montacarga y
herramientas (ilustracion 5). Se hace la propuesta de un montacargas de
facil uso y adecuado para espacios pequefios con una capacidad de carga
1.5 TN y una elevacion maxima de 3.3 m. El costo total de la propuesta
se estimd en S/.35,134.00 soles y el beneficid sera la disminucion de

tiempos en las actividades y el incremento de la productividad.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda al gerente de la empresa realizar un andlisis respecto al
reparto de los paquetes, ya que no se ha considerado en el presente
estudio y es importante que también se optimice para incrementar la
productividad.

También se recomienda al gerente de la empresa evaluar la factibilidad
técnica de trasladar las operaciones a un nuevo local que tenga mas
amplitud.

Se recomienda al jefe de operaciones realizar una evaluacion de los
volumenes circulados en un periodo de tiempo de las diversas zonas, con
la finalidad de distribuir de una manera mas eficiente el volumen empleado

de cada rack dentro del almacén y asimismo dentro de los vehiculos.
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ANEXO 02 — OPERACION DE VARIABLES

Variable
Independiente:

Propuesta de
estudio de
métodos

DEFINICION CONCEPTUAL

Propuesta, se defina como “una
alternativa de solucion que
depende de la capacidad de
identificar, priorizar y resolver
problemas” (Palma, 2005); a
partir de un de estudios de
métodos, que se define como:
“Optimizar la transformacion;
incrementar la capacidad de la
empresa; optimizar el disefio de
la unidad y de la infraestructura
en forma” global. (Duran, 2017),
en una empresa de transportes.

ANEXOS

DEFINICION

OPERACIONAL

Se registrard y analizard todas las
actividades en el el &rea de almacén en una
empresa de transportes. Se usard el
cronometro para medir el tiempo de todas las
actividades.

Se registrara y analizara todas las
actividades innecesarias en el area de
almacén en una empresa de transportes.

Se registrara y analizara todas las
variaciones de los movimientos que existen
luego de reordenar las operaciones actuales
con las operaciones propuestas

Mov. actuales — Mov.propuestas

Mov. propuestas
X 100%

VM

DIMENSIONES

Diagnostico
actual.

Actividades
Innecesarias

Operaciones
reordenadas

INDICADORES

Datos del Diagnostico (Andlisis
documentario)

Causas del problema (Ishikawa)
Numero de procesos (DOP)

Porcentaje de actividades no
productivas (DAP).
Diagrama de recorrido

Porcentaje de variacién de movimientos

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

ESCALA DE MEDICION

Nominal

De raz6n

De raz6n


Soporte
Texto tecleado
ANEXOS


Se calculara y analizara el valor beneficio y
costo, teniendo en cuenta los valores
actuales de flujos de efectivo con la
. e b
inversion inicial neta o desembolso netoE = Costo-Beneficio

Valor actual de flujos de efectivo

Inversion inicial Neta o desembolso neto

indice de beneficio-Costos

De razon



MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

Variable
dependiente:

Productividad en
el area de
almacén en una
empresa de
transportes

DEFINICION
CONCEPTUAL

La productividad
se define como
la relaciéon entre
los recursos
utilizados para
obtener
determinado
bien o servicio
(Prokopenko,
1989)

DEFINICION

OPERACIONAL

Se calculara y analizara de productividad horas hombre, teniendo
en cuenta los valores actuales de la produccion total y las horas —

Ly Prod: i total
hombre utilizadasp = Tocucclon 1ot

Horas — hombre utilizados

Y de la productividad Mano de obra, teniendo en cuenta los valores

actuales del costo de mano de obra

Produccion total
" Costo mano de obra

Se calculara y analizara la eficiencia, teniendo en cuenta los
valores actuales del tiempo real y tiempo disponible en el area de

2 .. . Ti )
almacén :Eficiencia = ———2°T%C_4100%

Tiempo disponible

Se calculara y analizara la eficacia, teniendo en cuenta la
produccion real mensual y la produccion planificada mensual en

2 2 . . Prod i ) )
el area de almacén :Eficacia = ———cCONTEC MENTVL_ 1 (g,

Produccion planificada mensual

DIMENSIONES

Productividad
parcial

Eficiencia

Eficacia

INDICADORES

[ndice de Productividad Horas — Hombre
Indice de Productividad Mano de obra

Porcentaje de eficiencia

Porcentaje de eficacia

ESCALA DE
MEDICION

De raz6n

De raz6n

De raz6n



ANEXO 03 - ESTADISTICAS DE VEHICULOS DE CARGAS

PARQUE VEHICULAR AUTORIZADO DEL TRANSPORTE DE CARGA GENERAL NACIONAL, SEGUN DEPARTAMENTO: 2007-2018

(Unidades vehiculares)

DEPARTAMENTO 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
TOTAL 96 297 124 872 142662 145525 153411 186872 210841 234316 241697 277422 287938 305795
Amazonas 153 207 293 320 346 384 420 430 432 500 521 613
Ancash 134 397 510 619 766 917 1,030 1,163 1,219 1,307 1,336 1,355
Apurimac 220 423 744 801 852 942 1,053 1,236 1,310 1,398 1,807 1,991
Arequipa 9450 12 350 14 405 14 843 15016 18657 20880 23299 23396 27678 28037 29563
Ayacucho 1070 1423 1598 1562 1464 1765 1963 2251 2402 2611 2792 2814
Cajamarca 1272 1929 2418 2752 3033 3889 4347 4734 5001 5469 6021 6530
Callao 0 0 0 0 6121 6811 0 0 0 0 0 0
Cuzco 2000 2414 2767 2848 3179 4034 4906 5815 6613 7319 8053 8457
Huancavelica 0 0 0 0 0 23 3 9 10 18 33 47
Huanuco 454 753 941 1076 1273 1481 1683 1889 2119 2 406 2776 3018
Ica 2462 2999 3307 3232 3374 4274 4661 4945 5030 5241 5278 5274
Junin 3577 4607 5344 5562 5579 6479 6 860 7170 7 149 7502 7334 7083
La Libertad 8953 11564 12941 13282 13740 16030 17016 17915 17702 19271 19436 20044
Lambayeque 3718 5079 5991 6161 6525 7 894 8498 9007 9137 10 156 10425 10961
Lima 53352 68 298 76871 77441 76548 94239 116583 131213 136258 159714 165428 177 545
Loreto 0 0 0 0 0 76 9 9 8 8 8 8
Madre de Dios 397 662 908 949 1021 1122 1241 1338 1357 1384 1397 1469
Moquegua 486 532 590 553 513 689 789 898 889 1024 1007 1103
Pasco 51 118 192 233 291 343 393 427 420 428 411 441

Piura 3458 4600 5331 5639 5964 7 365 8 050 8913 9081 10 202 10909 11428



Puno 1276

San Martin 799
Tacna 1743
Tumbes 653
Ucayali 619

1671
1088
2175
814
769

1947
1266
2501
950
847

2003
1305
2530
1003

811

2048
1358
2512
1103

785

2604
1594
3076
1219

965

3014
1720
3401
1263
1058

3529
1974
3662
1317
1173

3956
2173
3478
1271
1286

4615
2 405
4009
1381
1376

5370
2733
3972
1477
1377

5880
3008
4180
1552
1431

Nota: La Regién Callao esta incluida en la Regién Lima. La informacidn es del Padrén de Transportistas de Carga Nacional,

conformado por Personas Juridicas y Personas Naturales.

Fuente: MTC - Direccidon General de Transporte Terrestre

Elaboracion: MTC - OGPP - Oficina de Estadistica



ANEXO 04 — INSTRUMENTOS

Operario / material / equipo

m

D

Diagrama num. Hoja nim. RESUMEN
Objetivo ACTIVIDAD Actual Propuesta Econom.
Operacion O
Actividad |:>
Transporte
Espera D
Inspeccion |:|
Almacenamiento ;
Método actual / propuesto Distancia
Lugar: Tiempo
Operario(s) por: Ficha ndm. Costo
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
Simbolo
Descripcion cantidad | Distancia | Tiempo observacion

TOTAL:




ANEXO 05 - REGISTRO DE TIEMPO

Fecha de estudio Termino: Estudio N°
Comienzo: Nombre de la operacion Nombre .del
) . operario .
Tiempo transcurrido Hoja N°
Elemento N° 3 6 7 9 observado por:
Aprobado por:
Elementos extrafios
Ciclo N°® Simbolo Descripcion
1
2
3
4
5
6
7
8
9
Total
N° observaciones
Media
Valoracion

Tiempo basico




ANEXO 06 — METODO DEL INTERROGATORIO

se hace de ese modo?

¢, Como deberia realizarse?

Aspecto -
dep Pregunta preliminar Pregunta de fondo Enfocado a
¢, Qué se hace en realidad? ¢, Qué otra cosa podria hacerse?
Propésito Eliminar partes innecesarias del trabajo
¢ Por qué hay que hacerlo? ¢, Qué deberia llevarse a cabo?
. Dénde se hace? ¢En qué otro lugar podria
Lugar ¢ ' hacerse?
¢ Por qué se hace alli? ¢,Donde deberia realizarse?
. ' oy ; = 1 i 2 . . .
¢, Cuando se hace~ ¢, Cuando podria realizarse” Combinar siempre que sea posible u
Sucesién  Por qué se hace en ese ordenar de nuevo la sucesion
%omento’? ¢ Cuando deberia hacerse? de las operaciones para obtener
' mejores resultados
. Quién lo hace? ¢, Qué otra persona podria
¢ ' llevarlo a cabo?
Persona
; Por qué -, .
I(E) hacC(]a esa persona? ¢, Quién deberia hacerlo?
¢ Como se ¢,De qué otra forma podria
hace? realizarse?
Medios Simplificar la operacién
¢Por qué




ANEXO 07 — CAJA MORFOLOGICA

Problema: Nuevo tipo de refresco

Arrbutos | Presentacion Sabor Color Tamano Precio Target
Vanationes ¥

botella cristal fresa transparente 25¢l muy barato todos

botella plastico manzana rojo 33cl barato

bolsa plastico naranja naranja 50 ¢l medio mujeres

lata pera ‘-"E.--E muy caro deportistas

platano amarillo 2 litros variable singles

mprende.es




ANEXO 08 — COTIZACIONES

Logoo
imagen de la
empresa

Nombre de su negocio

Cotizacion

A-00001

Aqui puede incluir una breve descripcion sobre el tipo de productos que se suelen

comercializar en el negocio.

NIT Cliente Contacto Fecha Ciudad
900.000.000-1 Empresa ala que se le cotiza Persona que pidid la cotizacidn 051072014 Cartagena H
Teléfono Direccion Email Descuento (%) T.Pago 1
3102002020 Cra 345 # 34-45 LaEsmeralda info@ empresa.com 5 Contado H
item | Cédigo Descripcion Cantidad | Unidad | Vr. Unitario | VrTotal |
1 34XXX Cajs de puntillas 30 Caja $5.000 $150.000 |
2 34DDD Rodillo en Olister 10 Unidad $18.600 $186.000 }
3 SESHT Pintura negra para exteriores 5 Cufiete $135.000 $675.000
4 S0
5 S0
6 50
7 50
8 S0
9 S0
10 SO
11 S0
12 S0 i
13 50 |
14 50
15 S0 |
16 S0
17 50 !
18 50 ﬁ
18 50 !
20 50 I
21 50 |
22 50
23 S0 |
24 S0
25 50 !
|En este espacio puede incluir informacion importante para tener en cuents a3l momento GranTotal $1.011.000 |
dela coti.zacibn.En ese sentido, puede aclarar cual es el tiempo de vigencia de esta Descilanto $50.550 H
promocion en particular, cuales son Ias condiciones bajo |as que se ofrece, etc. SR St
IVA [18%5) $153.672
Valor total $1.114.122




ANEXO 09 - CONSTANCIAS Y FICHAS DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

N USY

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Hugo Daniel Garcia Juarez con DNI N° 41947380 Magister en Gerencia de
Operacién — Ing. Industrial con CIP N° 110496, de profesién Ingeniero Industrial
desempefiandome actualmente como Coordinador de Escuela de Ingenieria Industrial en

Universidad César Vallejo filial Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién los

instrumentos:
e DAP, Cdmara
e  Propuestas

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DAP, Camara DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X

X

9.Metodologia




PROPUESTAS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 10 dias del mes de
noviembre del dos mil veinte.

/
IAA

X 4 n
....... e

Hugo Demel Garoia Jugrez

72, INGENIERO INDUSTRIAL

CIP 110495

Magister : Hugo Daniel Garcia Juarez
DNI : 41947380

Especialidad  : Ing. Industrial

E-mail : hgarcia@ucv.edu.pe



mailto:hgarcia@ucv.edu.pe

N UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN
LAS OPERACIONES DE UNA EMPRESA DE TRANSPORTE, PIURA 2020”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: DAP - CAMARA

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios OBSERVACIONES
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81-100
6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81|86 |91 | 96
ASPECTOS DE VALIDACION
10 |15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 | 85|90 | 95 | 100
1.Claridad Esta formulado
con un lenguaje X
apropiado
2.0Objetividad Esta expresado
en conductas X
observables
3.Actualidad Adecuado al
enfoque tedrico X
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una
organizacién X
l6gica entre sus
items.
5.Suficiencia Comprende los X
aspectos




necesarios en
cantidad y
calidad.

6.Intencionaldiad

Adecuado para
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacion

7.Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

8.Coherencia Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

9.Metodologia La estrategia

responde a la
elaboracion de la
investigacién

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalte la pertinencia, eficacia del Instrumento que se estd validando.

Deberd colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 10 de noviembre del 2020.

%/ Magister
Hugo Dl Garoia Juirez DNI
A7, INGENIERO INDUSTRIAL Teléfono
@' CIP 110495 E'mail

: Hugo Daniel Garcia Juéarez
: 41947380
: 942132486

: hgarcia@ucv.edu.pe



mailto:hgarcia@ucv.edu.pe

5 UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LAS
OPERACIONES DE UNA EMPRESA DE TRANSPORTE, PIURA 2020”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: PROPUESTAS

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios OBSERVACIONES
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81-100
6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |86 |91 |96
ASPECTOS DE VALIDACION
10 {15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 |85 |90 | 95 | 100
1.Claridad Esta formulado X
con un lenguaje
apropiado
2.0Objetividad Esta expresado X
en conductas
observables
3.Actualidad Adecuado al X
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una X
organizacién
l6gica entre sus
items




5.Suficiencia Comprende los X
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad.

6.Intencionaldiad | Adecuado para X
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacion

7.Consistencia Basado en X
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

8.Coherencia Tiene relacion X
entre las
variables e
indicadores

9.Metodologia La estrategia X

responde a la
elaboracion de la
investigacién

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalue la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta validando. Deberd
colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 10 de noviembre del 2020.

/ / Magister : Hugo Daniel Garcia Juarez
4/ s % DNI 141947380
o Y ARy P Teléfono : 942132486
Hugo Demiel Garewa Judrez E-mai  hearc d
47, INGENIERO INDUSTRIAL -mai . hgarcia@ucv.edu.pe

“‘- / CIP 110495



mailto:hgarcia@ucv.edu.pe

CESAR VALLEJO

Sy

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Omar Rivera Calle con DNI N° 02884211 de profesion Ingeniero Industrial

desempefidndome actualmente como Coordinador de Escuela de Ingenieria Industrial en

Universidad César Vallejo filial Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién los

instrumentos:

e DAP, Camara
e  Propuestas

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DAP, Camara DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X

X

9.Metodologia




PROPUESTAS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 10 dias del mes de
noviembre del dos mil veinte.

(\
Magtr : O»«wz 2\;‘5’”’ Colle

DNI L OzesYZ 11
Especialidad:  /nwssredf S
E-mail I OvivaEva Cucwv. celu.puv




N UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN
LAS OPERACIONES DE UNA EMPRESA DE TRANSPORTE, PIURA 2020”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: DAP - CAMARA

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios OBSERVACIONES
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81-100
6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81|86 |91 | 96
ASPECTOS DE VALIDACION
10 |15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 | 85|90 | 95 | 100
1.Claridad Esta formulado
con un lenguaje X
apropiado
2.0Objetividad Esta expresado
en conductas X
observables
3.Actualidad Adecuado al
enfoque tedrico X
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una
organizacién X
l6gica entre sus
items.
5.Suficiencia Comprende los X
aspectos




necesarios en
cantidad y
calidad.

6.Intencionaldiad | Adecuado para
valorar las
dimensiones del X
tema de la
investigacion

7.Consistencia Basado en
aspectos
tedricos- X
cientificos de la
investigacion

8.Coherencia Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

9.Metodologia La estrategia
responde a la
elaboracion de la
investigacién

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalte la pertinencia, eficacia del Instrumento que se estd validando.
Deberd colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 10 de noviembre del 2020.

(\ \ / /
Mgtr. : O%b!z ?w&vm Colle

DNI . OzegYz i
Especialidad :  /nduossis- A
E-mail : Owiveva Quew celv i




5 UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN
LAS OPERACIONES DE UNA EMPRESA DE TRANSPORTE, PIURA 2020”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: PROPUESTAS

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios OBSERVACIONES
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81-100
6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |86 |91 |96
ASPECTOS DE VALIDACION
10 |15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 |85 |90 |95 | 100
1.Claridad Esta formulado X
con un lenguaje
apropiado
2.0bjetividad Esta expresado X
en conductas
observables
3.Actualidad Adecuado al X
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una X
organizacion
l6gica entre sus
items




5.Suficiencia Comprende los X
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad.

6.Intencionaldiad | Adecuado para X
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacion

7.Consistencia Basado en X
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

8.Coherencia Tiene relacion X
entre las
variables e
indicadores

9.Metodologia La estrategia X

responde a la
elaboracion de la
investigacion

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalte la pertinencia, eficacia del Instrumento que se estd validando.
Deberad colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 10 de noviembre del 2020.

i \ A/
Mgtr. : qu’z :/t‘/erm Cbt' «

DNI S Pzl o e )
Especialidad : /anvm'l&-/ S
E-mail : oviveva Quev, calu:




N UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gabriel Ernesto Borrero Carrasco con DNI N° 0366428 de profesién Ingeniero

Industrial desempefiandome actualmente como Coordinador de Escuela de Ingenieria

Industrial en Universidad César Vallejo filial Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién los

instrumentos:

e DAP, Camara
e  Propuestas

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

9.Metodologia

DAP, Camara DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X

X




PROPUESTAS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 10 dias del mes de
noviembre del dos mil veinte.

Magister
DNI
Especialidad
E-mail

: Gabriel E. Borrero Carrasco

: 0366428
: Ing. Industrial
: gborrero@ucv.edu.pe



mailto:gborrero@ucv.edu.pe

5 UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN
LAS OPERACIONES DE UNA EMPRESA DE TRANSPORTE, PIURA 2020”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: DAP - CAMARA

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios OBSERVACIONES
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81-100
6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |86 |91 | 96
ASPECTOS DE VALIDACION
10 |15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 | 85|90 | 95 | 100
1.Claridad Esta formulado
con un lenguaje X
apropiado
2.0Objetividad Esta expresado
en conductas X
observables
3.Actualidad Adecuado al
enfoque tedrico X
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una
organizacion X
l6gica entre sus
items.
5.Suficiencia Comprende los X
aspectos




necesarios en
cantidad y
calidad.

6.Intencionaldiad | Adecuado para
valorar las
dimensiones del X
tema de la
investigacion

7.Consistencia Basado en
aspectos
tedricos- X
cientificos de la
investigacion

8.Coherencia Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

9.Metodologia La estrategia
responde a la
elaboracion de la
investigacion

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalue la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta validando.
Deberd colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 10 de noviembre del 2020.

......................................................... Magister : Gabriel E. Borrero Carrasco
Mg Gabrfel Borrero Cacnsce p : 0366428
Especialidad : Ingenieria industrial

E-mail : gborrero@ucv.edu.pe
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5 UCV

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS PARA PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LAS
OPERACIONES DE UNA EMPRESA DE TRANSPORTE, PIURA 2020”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: PROPUESTAS

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios OBSERVACIONES
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81-100
6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |86 |91 |96
ASPECTOS DE VALIDACION
10 {15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 |85 |90 | 95 | 100
1.Claridad Esta formulado X
con un lenguaje
apropiado
2.0bjetividad Esta expresado X
en conductas
observables
3.Actualidad Adecuado al X
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una X
organizacién
l6gica entre sus
items




5.Suficiencia Comprende los X
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad.

6.Intencionaldiad | Adecuado para X
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacion

7.Consistencia Basado en X
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

8.Coherencia Tiene relacion X
entre las
variables e
indicadores

9.Metodologia La estrategia X

responde a la
elaboracion de la
investigacién

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalue la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta validando. Debera
colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 10 de noviembre del 2020.

%:\‘\ Magister : Gabriel E. Borrero Carrasco

g s DNI - 0366428
NE)' Gabiel Borrero (armsco especialidad : Ingenieria industrial

E-mail : gborrero@ucv.edu.pe
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ANEXO 10 - REGISTRO DE GRABACIONES




ANEXO 11 - REGISTRO DE TIEMPOS

2 S|lo o 8 | o g| E

S{8 . E|cB|2E|S8 S| 8| S =

231508 E|S58/ 588 53| o T =

: Eids| " 535 glgg 88 & g 2
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i sl 8] @ S ol =
1 7/10/2021| 9 70 3 8 19 40 35 10 20 214
2 8/10/2021| 10 60 5 10 10 35 50 8 35 223
3 9/10/2021| 5 60 5 16 15 30 40 9 25 205
4 10/10/2021| 7 40 5 8 10 25 30 10 | 30 165
5 11/10/2021| 8 50 3 12 15 27 40 5 26 186
6 12/10/2021| 6 60 3 12 15 30 50 9 23 208
7 13/10/2021| 12 90 3 15 15 32 50 10 18 245
8 14/10/2021| 5 72 5 12 15 35 30 9 20 203
9 15/10/2021| 7 120 | 4 20 10 36 60 7 22 286
10 16/10/2021| 8 60 3 10 8 30 40 10 | 25 194
11 17/10/2021| 5 90 3 15 8 25 40 10 12 208
12 18/10/2021| 9 60 3 25 15 26 35 9 25 207
13 19/10/2021| 9 80 4 10 10 30 42 10 18 213
14 20/10/2021| 5 50 3 25 10 30 45 10 | 20 198
15 21/10/2021| 10 60 5 13 9 25 50 10 15 197

Promedio (min) 77| 68.1| 3.8 14.1| 12.3| 30.4| 425| 9.1| 22.3| 210.1




ANEXO 12 - DAP ESTIBA Y DESESTIBA

Diagrama Analitico de Proceso

Diagrama Num: 01

Hoja de 1 de 1 Resumen
Proceso: Estiba y Actividad Actual Propuesta | Economia
Desestiba
Actividad: Estiba y Operacion 8
Desestiba de vehiculos 'éransporte 1 defiid defiid
transporte spera” 0 Indefinido | Indefinido
— Inspeccion 0
Lugar. .Plura - Almacenamiento 0
Operario (s): Ficha nim: 1|
Distancia (m)
Tiempo (min) 210.1
Compuesto Fecha: - Mano de obra Indefinido Indefinido | Indefinido
por: Larry  21/10/2021
Simbala
Total
Descripcion Cantidad Tiempo (min) Distancia Simbolo Obsenvaciones
Estacionamiento del
\ehiculo 1 7.7
Descarga de paguetes b\
¢ pag 1 68.1
Traslado a almacén :.
1 3.8 — |
Clasificacién de acuerdo a
destino final 1 14.1
Designacion de guias de
reparto a choferes 1 12.3
Clasificacion paquete de
acuerdo a guias 1 30.4
Carga de paquetes a
\ehiculo 1 105
Salida a Reparto
1 9.1
Entrega paquete ¢
g3 pa 1 22.3
Total 210.1 8 0 0 1




ANEXO 13 — RESUMEN DE APLICACION DE METODO DEL INTERROGATORIO

Respuestas por operacion

Design
Clasifi | acion | Clasifi
.. .. |Carga
. caciéo |de cacion
Estacion | Desca | Trasla , de
Preguntas . nde |guias paque . Entrega
amiento [rgade |doa paque |Salidaa
de acuer |de te de paquet
. del paque | almac tesa |Reparto
entrevista , , doa [reparto |acuerd , e
vehiculo | tes én . vehicu
destin |a oa
. , lo
o final | chofere | guias
s
se ubica |un se es se se los antes al
en el trabaj |lleva |acord |designa | clasific |almac |de salir | momen
almacén |ador |los ede |por an por |eneros |a to de
. Se sube a | paque |la grupos |zonas |cargas |reparto, | entrega
podria |descar |tes rotula |en 3 que los sevana |rel
ubicar |gary |sobre |cion |vehicul |llega paque |lacajaa | paquete
directa |ledaa|las del osy de tesya |pedirsu|,sies
mente |otro manos | paque | cada acuerd | clasific | combus | grande
enla para |al te por |vehicul |oen ados |tible, utilizan
zona de |llevar |almac |lacual|o tiene |las del vidticos | el
descarg |el én. se un guias. | mas y carrito
Qué se hace | a. Se almac llena |chofer |Se lejos al | peajes, |sino
en realidad |sugiere |én.Se el y un sugier | mas se con las
enla realizar |sugier almac |almace |e cortoy | sugiere | manos,
operaciony |esa e én. nero. clasific |lovan |que con sus
gue otra operaci |utiliza Se Se arde |subien |hagan |implem
cosa podria | 6n r sugier |sugiere | mas docon |lo entos
hacerse monte e gue sea | lejosa |sus mismo |de
carga hacer |asi mas manos segurid
esta cerca ady
opera tienen
cion que
esperar
que
revisen
el
paquete
el
cliente
. Porque or orqu | para orque |esuna |por or que |se
Por qué hay q p porqu |p porq p porq _
ue hacer el que e esla | poder |depend | maner |quese |eslo realiza
IO; vehiculo | que unica |tener |edelas |ade lleva que por los
operacion llegaen |no entrad | mas | guias llevar |un necesit |protoco
P la cuent |aque |orden |que mejor |orden |anpara |los
actualment . . .
, | madrug |ancon |tiene |la vienen |el mas salir de |establec
ey por qué . . L. . .
cree que adayse | maqui |el clasifi |del contro | radpido |viajey |idos por
ha CLe estacion | nariay | almac |cacion | paquet ||y que |parala |puedan |la
v aen movili |én.Si |por e sihay | no entreg | realizar | empres
hacer otra
cosa otro dad. se zona, |bastant | haya adel |su a, se
lugar Por amplia | se es mucho | paque |labor, sugiere




paradar |quese |rael |sugier |destino |s te,se |se gue sea
pase se almac |e que |se retras |sugier |sugiere |asi.
para reduci |énse |sea agrupa |o0s.Se |eque |queno
otros riael [tendri |asi nde3 |sugier |seaasi |se haga
vehiculo | tiemp |auna vehicul |e que |deesa |otra
s, por o entrad 0s por |seaasi | maner |cosa
eso muert |a solo eso se a
antes de [o que |de designa
que se trasnl n los
sean las |prese |ado vehicul
8lo nte osa
vuelven corde
a de las
colocar guias
al de
costado destino
del . Se
almacén sugiere
. Porque que sea
al de esa
realizar manera
directa
mente
el
estacion
amiento
nos
evitamo
sesa
gestion
de
volver a
estacion
ar el
carro
dentro |frente |frente |se se se se encaja |se
de la del del realiz |realiza |realiza | realiza |donde |realiza
agencia. |almac |almac |a enla afuera |afuera |venden |enel
Se én. Se | én. Se |dentr |oficina |del del boletos | destino
podria |sugier |sugier |odel |del almac |almac |de viaje |de los
Dénde se hace.r eque |esu . alulmac supervi | én, .se én dela paquete
realiza la reubicac | se espaci | én. Se |sor.Se |sugier |donde |empres |s,
. ion de la | realice | o sugier |sugiere |e transit | a. Se adentro
operacidny ) . . .
en que otro agencia |en donde |een |realizar |amplia |anlos |sugiere |del
lugar podria una solo ese loen e'I rel t,ranse gue sea fast'ablec
zona |sea lugar |almacé |almac |untes. |enel imiento,
hacerse , .
de para npara |én Adentr | almacé |se
descar | trasla ganar |para odel |n sugiere
ga dar los el que se | almac gue sea
paque tiempo |realice | énsi asi
tes en adentr | amplia

o




monta n el
carga local.
se para |esta |[solo |porque |por por por que | por que
realiza |llegar |enla |se todala |falta falta ahiesta |essu
para mas entrad | permi |docum |de de el destino
facilitar |rapido |adel |te entacio | espaci |espaci |dinero |en
la y almac |dentr |nesta |ose o se del donde
descarg |reduci |én.Se |odel |enla realiza |realiza | encarga |tienen
a. Se r debe |area |oficina. |afuera |afuera |dodela|que
sugiere |tiemp |realiza |de Se ala del caja. entrega
realizar |0s.Se |ren almac |[sugiere |vista |almac |Porque |rel
Porque se , . ,
realiza la en se debfa otra én. .Se que de én, se |allila . paquete
operacion lugar realiza | entrad | sugier |todo lo |transe |debe |[supervi |.Se
ren ade e docum |untes |realiza |sorala |sugiere
en ese lugar . ., .
y porque un donde |realiz |entacid |se ren priorida qu’e sea
sector |seael |aren |neste |debe |otro des asi.
cree que
deba que trasla |ese en el hacer |lugar |entrega
sea doya |lugar |almacé |en para rley no
hacerse en
el otro lugar solo |que n otro mayor es
para |esa lugar |seguri |como
descar | seria mas dady |enla
ga para amplio | rapide | caja
ingres para |z que hay
ode que publico
perso ningun
nal paque
te se
pierda
se se se se se se se se varia la
realiza a | realiza | realiza | realiz |realiza |realiza |realiza |realiza |horaen
las7:30 |alas |alas |aalas|alas alas alas cuando |entrega,
AM.el |8:00 [8:15 [8:20 |10:45 |10:50 |[11am. |esténa |sila
estacion [amen |am hasta |amen |A.M. |[Se punto |rutaes
En qué amiento |hora |luego |las la se debe |desalir |largase
momento | del de de 10:30 |designa | comie |realiza | al haber | demora
del dia se vehiculo | llegad | revisar|am. cionde |nzaa |ralas |hecho |porel
realiza la , se ade |que Se reparto |realiza | 10 am. | los tiempo
operaciony |sugiere |los paque |sugier |.Se rla demsa |de viaje.
en que aesa trabaj |tes een |sugiere |clasific procedi
momento | hora adore |llegar |la enese |acién mientos
cree que s.Se |onen |clasifi | momen |despu . Se
deberia sugier | el cacién [toque |ésde sugiere
realizarse e que |vehicu |de los | debe culmin que sea
se lo. Se |paque |realizar |arla asi
debe |sugier |tes se design
realiza | e que |comie acion,
ren sea en | ncen se
ese ese dela sugier




mome | mome | ruta e que
nto nto mas se
que se | larga realice
realice | a de es
corta amane
para ra
que
sea
meno
s
tiemp
o)
se se se ya yade |[se porla |cuando |porque
realiza |realiza | realiza | que haber |realiza | clasific | hay es
antes por despu |cuand |descarg |despu |acidn |mucha |acorde
del quees |ésde |ose |adolos |ésde |delos |mercad [asu
ingreso |la come |esta |paquet |que paque |eriaa tiempo
de los hora |nzarla|desca |esy termin |tes de |veces de
trabajad | de descar | rgand | clasifica | e de acuerd | de llegada
ores.Se |ingres |gay ose |dos,se |design |ode demora | al
sugiere |ode |revisid |va tiene arlos |las pero destino.
quese |los n de ponie |contabi | paque |guias, |cuando |Se
debe trabaj |los ndo lizadoy [tesa |se hay sugiere
Por qué se |realizar |adore |paque |en que los debe |poco que sea
realiza la enese |s.Se |tes.Se|clasifi |todas |chofer |realiza | paquet |asi
operacion | moment | sugier |sugier |cacién |las esy r antes | es salen
en ese o eque |eque |del cajas armen |parasi | antes.
momento y se seaen |produ |estén |su lograr |Se
porque realice | ese cto. en ruta. |a sugiere
deberia en ese | mome |Se buena |Se reparti | que sea
realizarse mome | nto ya |sugier |condici |sugier |rlos al
en otro nto quesi |eque |6n,se |eque |pagque | momen
momento trasla |seade |realiza |debe |[tesa [toque
dan ese enese |realiza |tiemp |se
un modo | momen |rse de |o realice
paque to.Se |ese
te sugiere | modo
defect gue sea
uoso en este
llegari momen
a mal to
estad
oasu
cliente
lo los los lo la lo los lo lo
Quién realiza |almac |almac |realiz |supervi |realiza |realiza | realiza |realiza
realiza la el enero |enero |ala soraes |nlos los el los
operaciony |chofer. |sylos |sson [super |la chofer | chofer | chofer |almace
quién mas |Se chofer | quien |visora |encarg |esy esy encarga | neros,
podria sugiere |es.Se |realiza |, su adade |los almac |dode se
hacerla quelo |sugier |nla asiste |esta almac |eneros |su sugiere
realice |eque |opera |ntelo |operaci |eneros |, se unidad, | que sea




el ambos | cién. |podri |6n,se |.Se sugier |se el
encarga |lo Se a sugiere |sugier | e que |sugiere |almace
do de su |realice | sugier |realiz | que e que |siga quela |nero
unidad |npara|eque |ar ella sea |sea asi supervi
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ANEXO 14 — PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO INGENIERIA DE METODOS
EN UNA EMPRESA DE TRANSPORTES

1. Objetivo:

Proponer el uso de ingenieria de métodos para mejorar la productividad en las

operaciones de una empresa de transporte

2. Alcance:

Operaciones de Carga y Descarga de la empresa
3. Responsables:

Encargado y colaboradores del area operaciones
4. Descripcion:

La formulacién de la propuesta en realizar un estudio de métodos con la finalidad de
encontrar los puntos a mejorar en las operaciones de carga y descarga de una

empresa de transporte
5. Ejecucion:

Se recomienda ejecutar la implementacion en un periodo no mayor a cuatro meses de

acuerdo al siguiente cronograma:

Actividad Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Adiestramiento X X X X

Adquisicion de X

montacargas

Redistribucion de almacén X

Despliegue de nuevos X

métodos de trabajo

6. Inversion:

La inversion planteada asciende a S/.35,135.00 soles, monto que se detalla en el

siguiente cuadro:

Descripcién Unidad | Cantidad | Valor Valor Observacion
unitario | total
(Sl.) (Sl.)




Capacitacion Horas 64 60 3,840 4 horas semanales
por 4 meses

Utiles de oficina | Unidad | 1 500 500

Infraestructura | Unidad 1 10,000 10,000 | Senalizaciones,
resanes,
acondicionamientos

Montacarga Unidad 1 17,000 17,000

Imprevistos Unidad 1 826 3,194 10% del total

7. Desarrollo:

7.1. Estudio de tiempos en las actividades:

Tiempo
promedio
Nro. |Actividad (Min)
1 | Estacionamiento del vehiculo 7.7
2| Descarga de paquetes 68.1
3| Traslado a almacén 3.8
4 | Clasificacion de acuerdo a destino final 14.1
5 | Designacion de guias de reparto a choferes 12.3
6 | Clasificacion paquete de acuerdo a guias 30.4
7 | Carga de paquetes a vehiculo 42.5
8 | Salida a Reparto 9.1
9| Entrega paquete 22.3
Tiempo total (min) 210.1

Del cuadro se interpreta que en la empresa actualmente se realizan 9 actividades y

gue en promedio se tardan 210 minutos, de éstas las mas grandes son la carga y

descarga junto con la clasificacion, del mismo modo se aprecia que no existe ninguna

inspeccion en las actividades realizadas.

7.2. Estudio de métodos de las operaciones:




Actividad Tiempo Situacién Actual Mejora propuesta
Promedio
(Minutos)
Descarga de | 68.1 Un operario sube al | Utilizar montacarga para
paquetes vehiculo para descargar | reducir tiempos y fatiga.
paquetes y se los pasa a | Asignar un area de
los siguientes operarios en | descarga.
fla. La operacion de | El chofer también podria
realiza en la calle apoyar en la actividad
Clasificacion | 30.4 La clasificacion de | Clasificar de acuerdo a la
paquete de paquetes se realiza por | distancia de recorrido (de
acuerdo a zonas de acuerdo a las | mas lejos a mas cerca).
guias guias de remision. Esta | Clasificar dentro  del
clasificacion se realiza | almacén para evitar
afuera del almacén en la | perdidas
via publica
Carga de | 425 La carga de paquetes al | Asignar un area de carga
paqguetes a vehiculo es similar a la | dentro de la empresa
vehiculo descarga y se realiza de | para mejorar la seguridad
forma manual, es decir el | y rapidez.
operario lleva el paquete | Utilizar montacargas
en sus manos. | para agilizar el proceso
Clasificando del mas lejos
al mas cerca, esta
actividad se realiza en la
via publica
Entrega 22.3 La entrega de paquetes se | La actividad se realiza de
paquete realiza de forma manual, el | acuerdo a los protocolos

operario  entrega los
paquetes al cliente y debe
esperar a que sea revisado
para la conformidad de
acuerdo a los protocolos
de la empresa, ésta

operacion se realiza en el

de la empresa y debe
seguir realizandose de
ése modo, el tiempo
demorado se da en parte
por la verificacion del
consignatario del

paquete entregado por lo




lugar de destino de los

paquetes

que no se puede apurar

el proceso.

El estudio de métodos se realiz6 haciendo uso del método del interrogatorio teniendo

como conclusion la utilizacién de un montacarga para reducir los tiempos de carga 'y

descarga, realizar una clasificacion por zonas dentro del almacén, asignar un area de

carga y descarga dentro de la empresa, realizar inspecciones para evitar errores que

retrasen las actividades.

7.3. Propuesta de mejora de Operaciones:

Con la finalidad de mejorar la supervision se proponen dos diagramas de flujo donde

se incluyen inspecciones a realizar.

Diagrama de flujo de operaciones de descarga. - el cual se produce cuando el

vehiculo llega a la oficina procedente de otras ciudades
Estacionamiento
Inspeccion
Descarga

Traslado

Clasificacion

Inspeccion

e Estacionamiento, cuando el vehiculo se estaciona en el area de carga y

descarga

e Inspeccion, se verifica el contenido de los paquetes del vehiculo con los del

manifiesto
e Descarga, se baja el paquete del vehiculo

e Traslado, el paquete se lleva al almacén

¢ Clasificacion, el paquete es puesto en el rack en la zona que le corresponda

e Inspeccion, se verifica que los paquetes hayan sido clasificados correctamente




Diagrama de flujo de operaciones de carga.- el cual se produce cuando el vehiculo

es cargado para salir a reparto de los paquetes

Estacionamiento

Traslado

Clasificacion

Inspeccién

e Estacionamiento, el vehiculo se ubica en la zona de carga y descarga del
almacén

e Traslado, los paquetes son trasladado a la zona de carga
e Carga, los paquetes son subidos al vehiculo
e Clasificacion, los paquetes se ordenan de acuerdo a la zona donde se repartira

dentro del vehiculo

e Inspeccion, se verifica que este clasificado adecuadamente y que los datos del

manifiesto sean correctos
7.4. Propuesta de zonificacion del almacén:

Se propone una zonificacion del almacén basada en zonas de distribucién, asimismo

también se identifican la zona de carga y descarga dentro de ésta distribucion.
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En la distribucion propuesta se aprecia la zona de carga y descarga de los vehiculos,
también se ha considerado una zona para estacionamiento del montacargas y
herramientas que se puedan utilizar, asi como los servicios higiénicos. Luego esta la
zona de los racks en el cual se ubican para 6 zonas, de lazona 2 ala 5 se puede acceder
con el montacargas por ambos lados del rack permitiendo asi utilizar método PEPS, los
racks de las zonas 1 y 6 al estar en las paredes laterales solo permiten el ingreso por

uno solo de sus lados.
7.5. Propuesta de montacargas:

Se propone también el uso de un apilador eléctrico de 1500kg de capacidad de carga y
3,3m de elevacion. De la compafiia TYMBIA, el cual dispone de un chasis fuerte de alta
resistencia y un mastil de alta rigidez, garantizando una gran estabilidad en su uso.
Disefio ergonomico, proporcionando una comoda maniobrabilidad, facilita la carga y
descarga del material.



Su tamafio compacto (792mm de ancho) facilita su uso incluso en espacios reducidos,
almacenes y fabricas pequefias, pasillos estrechos; Ademas, cuenta con un botén de
"velocidad lenta" con el que puede reducir la velocidad del apilador cuando se tenga
que utilizar en operaciones delicadas. Esta equipado con una bomba hidraulica de alta
calidad, que garantiza poco ruido, maxima eficiencia, durabilidad y acorta el tiempo de

elevacion.

Las caracteristicas técnicas son las siguientes:

. Capacidad de carga: 1500kg

. (h3) Altura de elevacion: 3300mm
. Centro de carga: 500mm

. Tipo de elevacion: Eléctrico

. Ruedas motrices: PU

. Ruedas de carga: PU

. Tamafio de la rueda motriz; ®210x70mm



Tamano de la rueda de carga: ®74x72mm

(h1) Altura del méastil (replegado): 2256mm

(h4) Altura del mastil (extendido): 3871mm

(11) Longitud total: 1713mm

(b1) Ancho total: 792mm

(s/ell) Dimensiones de las horquillas: 60x170x1150mm

(Wa) Radio giro: 1390mm

Velocidad de desplazamiento (cargada/descargada): 4.2 / 4.5 km/m
Velocidad de elevacion (cargada/ descargada): 0.08 / 0.14 m/s
Velocidad de descenso (cargada/descargada): 0.11/0.10 m/s
Escalabilidad (cargado / descargado): 3/10%

Tipo de freno de servicio: Electromagnético

Motor: DC

Motor traccion: 20V/0,75 Kw

Motor de elevacion: 20V/2,2 Kw

Tamafio max. de la bateria: 260x165x210 mm

Bateria acido Plomo: 2 x 12V/85Ah

Cargador: 20V/85Ah

Peso de la bateria: 2x24kg

Peso con bateria: 595kg

Certificado CE.
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