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Resumen

El presente estudio de investigacion cientifico tuvo por finalidad determinar como
la implementacion de la Ingenieria de Métodos aumenta la productividad en el

area de prospeccion de ventas en una empresa distribuidora en Ica, 2022.

Mediante el tipo de investigacion aplicada, nivel descriptivo y disefio experimental
preexperimental, de pre y posprueba. La unidad de andlisis son los dias, por lo
que la poblacion son los promedios de tiempo estudiados durante el dia en el
periodo de 30 indicadores evaluados por dias en la empresa distribuidora de
golosinas. La muestra es igual que la poblacion, por tanto, censal. Para recolectar
informacion se empled la técnica de observacion y las fichas de registros de datos

como instrumentos.

Se concluyé que la aplicacion de la ingenieria de métodos incrementa
significativamente el indice de productividad en 14,37 por ciento, ya que antes se
registr6 un promedio de productividad de 72.64% y después 87.01%; esta
diferencia es significativa, segun lo comprueba el valor estadistico desig.=
0,002<0,05.

Palabras Clave: Ingenieria de métodos, productividad, eficacia, eficiencia.



Abstract

The purpose of this scientific research study was determine how the
implementation of Methods Engineering increases productivity in the area of sales

prospecting in a distribution company in Ica, 2022.

Through the type of applied research study, descriptive level and preexperimental
experimental design, pre- and post-test. The analysis unit is days, so the
population are the average time studied during the day in the period of 30
indicators evaluated in days in the candy distribution company. The sample is the
same as the population, then, census. To collect information, it used the
observation technique and the data record sheets were used as instruments.

It was concluded that the application of methods engineering significantly
increases the productivity index by 14.37 percent, before got an average
productivity of 72.64% registered and then 87.01%; this difference is important, as
verified by the statistical value desig.= 0.002<0.05.

Keywords: Engineering methods, productivity, effectiveness, efficiency.
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Realidad Problematica

No es desconocido a nivel internacional que actualmente las empresas han sido
afectadas por la crisis sanitaria mundial Covid-19 que se atravesd en estos
altimos dos afos, por lo que muchas de éstas se han visto en la obligacién de
transformar muchas de sus actividades presenciales en virtuales, tal como lo ha
hecho Apple al implementar un robot que ayuda con el soporte para resolucion de
problemas, al verse afectado a nivel mundial por el decremento de trabajadores
en cada pais, esto ha dado muchos resultados positivos como negativos, sobre
todo en las areas donde su principal caracteristica era el trato directo presencial,
con personas o empresas, como clientes potenciales. Ahora, la ingenieria de
métodos en general tiene un enfoque directo sobre productos, sea solo
distribuidos o fabricados, por lo que es un reto este novedoso enfoque que sea
capaz de resolver la problematica presentada en esta investigacion que esta
direccionada hacia los servicios ofrecidos. Se observa que la competencia en el
mercado laboral estd obligando a utilizar herramientas dirigidas al dmbito de
produccién y enfocarlas en un servicio, buscando disminuir la cantidad de factores
a utlizar y aumentar la produccion obtenida, para intentar aumentar la
productividad, aprovechando los recursos de manera eficiente, aportando calidad
a los servicios e incrementando la cantidad de clientes interesados. También, en
la actualidad las empresas peruanas han tenido un crecimiento exponencial,
Movistar es un ejemplo de esto, ya que desde la pandemia desarrollé un sistema
de atencion via WhatsApp con un robot electrénico y, dando oportunidad a
trabajadores de atender desde casa, pero en muchas de estas no se ha
desarrollado el uso de las tecnologias mas simples, como lo es el uso de
WhatsApp o mensajeria via correo electrénico, afectando drasticamente a éstas,
ya que es lo mas utilizado actualmente y, la manera mas efectiva de relacionarse
con los clientes, generando asi baja productividad en el sector de prospecciéon de
ventas en las empresas peruanas, por lo que es muy probable la utilizacion de la
ingenieria de métodos para estudiar y mejorar los procesos de prospeccion de
ventas. Del contexto descrito anteriormente en la empresa distribuidora en Ica, se
observa el problema que se encuentra por la falta de organizacién del area de
prospeccion de ventas, viéndose que no hay optimizacidon de recursos con

tiempos perdidos y bajo interés de clientes potenciales, también incumplimiento
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de metas lo que estaria posiblemente ocasionando la baja productividad en el
sector de prospeccion de ventas en la empresa distribuidora en Ica, se ha tenido
en ocasiones clientes potenciales interesados, pero al final del proceso de
prospeccion se desaniman, este Ultimo se ve afectado por falta de estrategia de
persuasion para captar el interés completo desde el principio hasta el final de la
prospeccion.

En este estudio se indagaréd los datos extraidos en la empresa, para lograr
evaluar la situaciéon en la actualidad de la productividad, las posibles causas que
esta genera y como se refleja en el area de prospeccion de ventas, para lograr
realizar las recomendaciones acertadas que permitiran mejorar la productividad
que se encuentra después de haber realizado el estudio y, asi mismo, se
analizard los problemas encontrados con el diagrama de pescado o Ishikawa.

Figura 1. Diagrama de pescado o Ishikawa

Segun el diagrama de pescado o Ishikawa (Figura N°1) se obtiene 11 problemas
ocasionando la disminuida productividad en el area de prospeccion de ventas.
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Tabla 1. Tabla de Pareto en el area de prospeccion de ventas de la compafia

distribuidora en Ica

Causas Incidencias |Suma Acumulada |% Individual |%Acumulado |80-20
Tiempos muertos 11 11 21% 21% 30%
No existe manual de funciones 10 21 19% 40% 30%
Invitaciones limitadas por cuenta 9 30 17% 57% 30%
Internet lento 5 35 9% 66% 80%
Incumplimiento de metas 1 39 8% 4% B0%
Mo existe planificacion de metas 4 a3 8% 81% 80%
Sistema de LinkedIn lento 3 45 6% 87% 30%
Falta de marketing para atraccion de clientes 3 19 6% 92% 80%
Desconexion de internet 2 51 4% 96% 30%
Problemas de salud por pandemia 1 52 2% 98% 80%
Baja cantidad de colaboradores 1 53 2% 100% 80%
Total 53 100%
Figura 2. Diagrama de Pareto.
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Entonces, se genera la motivacion de investigar la realidad problematica
mencionada cuyo titulo sera: “Ingenieria de métodos para aumentar la
productividad en el area de prospeccion de ventas en una empresa
distribuidora en Ica, 2022”

Formulacion del problema Tenemos en el problema general: ¢(Cémo la
ingenieria de métodos aumentara la productividad en el area de prospeccion de
ventas en una empresa distribuidora, Ica, 2022? Se tiene también, como primer
problema especifico ¢Como la ingenieria de meétodos incrementara la
optimizacién de los recursos en el area de prospeccion de ventas en una

empresa distribuidora, Ica, 2022?; en segundo y ultimo problema especifico
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¢,Como la ingenieria de métodos aumentara el cumplimiento de metas en el

area de prospeccion de ventas en una empresa distribuidora, Ica, 20227

Justificacion del estudio. Se justifica técnica para realizar la investigacion
presente, se sustenta con la aplicacion de la metodologia ingenieria de
métodos se permite realizar un estudio experimental para ir incrementando
tanto la optimizacion de recursos y el cumplimiento de las metas de esta
manera aumentar la productividad en el area de prospeccion de ventas de la
empresa en mencion. La justificacion tedrica se basa en tener una investigacion
que ayude a mejorar el conocimiento teérico de las variables involucradas
cuando se va logrando optimizar los recursos y cumpliendo metas. Luego, la
investigacion presente tiene definido como justificacion social involucrar a todos
los trabajadores del area de prospeccion de ventas, comprometerse con la
busqueda de mejora y crecimiento de una empresa distribuidora, contribuyendo
en el estudio experimental y tomando importancia a los temas relacionados con
la ingenieria de métodos. También se tiene la justificacion econdmica que
repercutira en una empresa distribuidora, donde se incrementara el
cumplimiento de metas, disminuyendo el costo en tiempo de horas/hombre y
aumentando los clientes potenciales para la empresa, logrando asi tener una
mayor cartera de clientes para su red de contactos por ende mejorando los
ingresos econdémicos empresariales.

Por ultimo, los beneficiados directos con la presente investigacion seran el
personal que trabaja en el area de prospecciéon de la organizacién empresarial
en estudio. Y los beneficiados indirectos seran los clientes y/o potenciales
clientes y la propia empresa distribuidora en Ica.

Objetivos: En el objetivo general de la investigacién cientifica presente
tenemos, determinar como la ingenieria de métodos incrementa la
productividad en el area de ventas en una empresa distribuidora, Ica, 2022.
Tenemos como primer objetivo especifico evaluar como la ingenieria de
métodos incrementa la optimizacion de recursos en el area de ventas en una
empresa distribuidora, Ica, 2022; Tenemos como segundo objetivo especifico
explicar como la ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de metas

en el area de ventas en una empresa distribuidora, Ica, 2022.
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Hipotesis: La ingenieria de métodos incrementa la productividad en el area de
ventas en una empresa distribuidora, Ica, 2022. Tenemos en la primera
hipotesis especifica se tiene la ingenieria de métodos incrementa la
optimizacion de recursos en el area de ventas en una empresa distribuidora,
Ica, 2022. Tenemos en la segunda hipoétesis especifica se tiene la ingenieria de
meétodos incrementa el cumplimiento de metas en el area de ventas en una

empresa distribuidora, Ica, 2022.
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Trabajos Previos

Antecedentes Nacionales

Garcia (2021), en su investigacién “Propuesta de Ingenieria de métodos para
mejora de la productividad en las operaciones de una empresa de transporte,
Piura 2021.”, Cuyo objetivo general fue plantear la implementacién de method
engineering para mejorar la  productividad en los procesos de una
empresa del rubro de transporte. Luego, por la metodologia es una
investigacion no experimental, descriptivo de corte transversal con una
poblacién de 9 operaciones de la empresa y los operarios, se tiene varias
mediciones como muestra: en las actividades que involucra estiba vy
desestiba, de los meses de octubre y noviembre. Se tiene como resultado la
propuesta de un montacargas para espacios pequefnos con capacidad de carga
de 1.5 TN y una maxima elevacion de 3.3 m. El gasto/costo total de la
investigacion es de S/.35,134.00 soles y esto disminuye tiempos en las
operaciones y mejora la productividad. Se tiene como conclusion que se ha
determinado los costos y tiempos obtenidos de la propuesta de
implementacion de mejora en las operaciones de desestiba y estiba de
carga a los vehiculos, una propuesta de mejora de la productividad en los
procesos de una empresa del rubro de transporte.

Sanchez y Navarro (2021), en su tesis “Propuesta de aplicacion de Method
Engineering para mejorar la productividad en un taller de mecanica automotriz
Piura, 2021”, Cuyo objetivo general fue implementar una propuesta de
aplicacion de ingenieria de métodos para incrementar la productividad en este
taller del rubro de mecéanica automotriz. Luego, por la metodologia es una
investigacion descriptivo propositivo no experimental con una poblacién de
varios procesos de mantenimiento. Como muestra tenemos 25 trabajadores
que son empleados en el taller de mecanica automotriz. Se tiene como
resultado el 50% de trabajadores respondieron estar en desacuerdo que se
brindan capacitaciones frecuentes en la empresa. El 37.5% estd de acuerdo
gue existen demoras en el proceso de mantenimiento y el 62.5% esta
completamente de acuerdo en la existencia de muchas demoras en el
procedimiento de mantenimiento de los vehiculos. Hay un aumento de la
productividad de un 21% a un 33%, con la capacidad de atencién pasando de 4

a 7 vehiculos todos los dias, cada trabajador de la empresa. Se tiene como
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conclusiéon que se ha podido determinar que cuando se aplica method
engineering se mejora de la productividad del taller del rubro de mecanica
automotriz, lo que impacta en los procesos ejecutados en el ciclo del taller con
los trabajadores.

Sanchez y Salazar (2020), en su tesis “Propuesta de mejora basada en la
ingenieria de métodos para incrementar la productividad en la fabricacion de
husillos de cobre en la empresa Tamefisa”, Cuyo objetivo general fue crear una
propuesta de mejora basado en method engineering para aumentar la
productividad en la elaboracion de husillos de cobre en la compafia Tamefisa.
Luego, por la metodologia es una investigacion cuantitativa, aplicativa, de nivel
descriptivo, de corte longitudinal y cuasi experimental con una poblacién de
varios procesos de fabricacion de husillos. La muestra son 15 para el escenario
pretest y 15 para el post test. Se tiene como resultado la elaboracion de una
propuesta de aplicacion de mejora fundamentada en method engineering para
aumentar la productividad en la elaboracién de husillos de cobre. Hay mejora
en el tiempo de ciclo estandar que ha pasado de 1 h. 27 min.y 37s. alh. 2
min. y 39 s., la productividad del trabajador operario que ha pasado de 59.54%
a 62.49% vy la productividad de las maquinarias aumentd 46.49% a 61.77%. Se
tiene como conclusién que el experimento cuasi experimental se fundamento
en la ingenieria de métodos con cinco pilares para la mejora como son reducir
actividades colaborativas y aumentar actividades productivas, eliminar acciones
innecesarias utilizando maquinas y equipos con formatos de inspeccion,
herramientas de trabajo para el control temporal, las capacitaciones del
personal y reasignarlos para ir completando procesos mas productivos.

Casiano (2021), en su tesis “Disefio de ingenieria de métodos para incrementar
la productividad en el Departamento de Reposicién en la empresa Sodimac
Homecenter Trujillo Mall-2017”, Cual objetivo general fue aplicar un
anteproyecto de method engineering para perfeccionar la semantica y sirva
para acrecentar la productividad del sector de Reposicion en la empresa
Sodimac Home Center Trujillo Mall 2017. Luego, por la metodologia es una
investigacion aplicada experimental transversal con una poblaciéon de todos los
flujos de suministros, con inicio en proveedores llegando a las tiendas. Se
realizd la muestra en el sector de Reposicion de la Empresa Sodimac

Homecenter, meses Octubre y noviembre 2017. Se tiene como resultado que la
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propuesta de disefio de method engineering en la tienda Sodimac Home Center
luego se diagnosticO con la aplicacion en el estudio de tiempos con el
cronometraje, diagrama hombre-méquina, pres test y post test, diagrama
bimanual, notandose la mejoria en 4.8831 pallets/ hora, se mejoro la calidad
de servicio a los customers, personal con motivacion y con capacitacion, se
mejoro la distribucion de los productos en las diversas zonas de ventas de la
tienda Sodimac Home Center. Se tiene como conclusion la aplicacion de
method engineering, aumentd significativamente la productividad en el sector
de reposicion de la empresa Sodimac Home Center.

Tavara (2021), en su tesis “Aplicacion de la Ingenieria de Métodos para mejorar
la productividad en la linea de produccién en la empresa Ladrillos Fortes S.A.C
- Callanca”, Cuyo objetivo general fue aplicar method engineering para
incrementar la productividad en la linea de produccion en la empresa Ladrillos
Fortes S.A.C — Callanca. Luego, por la metodologia es una investigacion
aplicada, descriptiva, cuantitativa con disefio experimental con una poblacion y
muestra integrada por el proceso productivo y los 36 trabajadores. Se tiene
como resultado que las tareas disminuyen el tiempo actual de 165.36 min a un
130.05 min. En la zona de fabricacion de ladrillos increment6 de 10.89 a 12.67
mil. de ladrillos representa el 16.35% de incremento en la productividad,
también 0.054 a 0.063 mil. de ladrillos fabricados/hora hombre siendo la
variacion de 16.67%, también se pasé de 0.073 a 0.084 mil. de ladrillos
fabricados/hora con un 15.07%. Se tiene como conclusion la aplicacion
inmediata de la ingenieria de métodos por los beneficios que alcanzaria la
empresa Ladrillos Fortes S.A.C como la disminuir tiempos improductivos.
Antecedentes Internacionales

Lopez, Valenzuela, Hernandez (2021), en su investigacion “Aplicacion de
ingenieria de métodos para el mejoramiento de operaciones en una empresa
manufacturera de equipos de audio”. Cuyo objetivo general fue perfeccionar los
procesos adjuntos en las hileras de ensamble en area denominadas como
“Mount Surface” para reducir los precios de mano de obra en funcion de la
disminucion de la carga de trabajo, contribuyendo al reducir el tiempo de la
operacion. Luego, por la metodologia es una investigacién experimental con
una poblacién y muestra constituida por una empresa de fabricacién de equipos

de audio con porte internacional. Se tiene como resultado que con la ingenieria
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de meétodos disminuye en un 87% del tiempo de operaciones y también
favorece mejorando en un 57% los precios de mano de obra para las
operaciones investigadas. Se tiene como conclusiéon method engineering es
una herramienta importante, mejoré la problemética que se tenia en los
modelos Carrier Bss y Modulo Bss. de la empresa manufacturera de equipos de
audio.

Pacheco y Garcia (2019), en su tesis “Estudio de Métodos y Tiempos en el
proceso de preparacion en la Empresa Belleza Express S.A.”, Cuyo objetivo
general fue determinar la productividad del proceso de preparacion en la
empresa Belleza Express S.A. Luego, por la metodologia es una investigacion
experimental con una poblacién y muestra integrada por 480 tareas por turno
por preparador, siendo un minuto por tarea promedio. Se tiene como resultado
de method engineering los tiempos realizados en la empresa, en promedio un
operario se demor6 41,135 s. en hacer tareas iniciando la recepcion hasta la
ubicacion en estibas, ahora se espera que un operario haga 323 tareas, fuera
de la clase de turno en que trabaje. Se tiene como conclusion que hay un 41%
de variabilidad entre los tiempos brindados por el experimento disminuyendo, lo
gue permite estar mejorando la consistencia entre los datos y su confiabilidad.
Ramirez, Garcia, Delgado, Tavera (2019), en su investigacion “Propuesta para
el estudio de Tiempos y Movimientos en la Linea 1 en la fabricacion de
Sandalias en una Pyme”, Cuyo objetivo general fue elaborar una propuesta
para el estudio de tiempos y movimientos para la lineal (fabricacion de
sandalias) en una PYME. Luego, por la metodologia es una investigacion
exploratoria, descriptiva y experimental con una poblacién y muestra integrada
por 1200 sandalias. Se tiene como resultado aplicando method engineering
como el tiempo de proceso de fabricar sandalias disminuyé en un 40%, lo que
significa que este método promueve que la productividad aumente
considerablemente. Se tiene como conclusién dentro de method engineering se
tiene el estudio de métodos y tiempos que ha mejorado el proceso productivo
de sandalias, teniendo en cuenta a los operarios segun lo estipulado por la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), siendo asi la gerencia tomara
decisiones que influyan la rentabilidad de la linea de produccion.

Machado, Lorente, Mugmal, Guisao y Challenger (2019), in its investigation

“Work Organization through Methods Engineering and Time Study to Increase
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Productivity in a Floriculture Company: A Case Study”, Whose general objective
was to ensure from the beginning of the study and throughout the
implementation procedure of the work organization, and the collaboration of the
executive management, HR department and operators, in the different tasks
and areas to be developed. Then, due to the methodology, it is a descriptive
correlational case study investigation with a population and sample made up of
11893 stems per day. As a result, the time of each cycle has been allowed to
decrease from 2.01 minutes to 1.79 minutes for each unit, which generated an
increase in production to 13,400 stems per day, and improving productivity by
12.67%. It is concluded that improvements have been obtained in the physical
distribution of the postharvest area, times and performance have been
standardized.

Reyes, Angeles, Mufioz, Gil-Samaniego y Lépez (2020), in its investigation
“Method Engineering to Increase Labor Productivity and Eliminate Downtime”,
Whose general objective was to present a method based on the application of
method engineering in order to eliminate wasted time and improve the
manufacturing cell. Then, due to the methodology, it is a cause-effect case
study investigation with a population and a sample made up of 5 man-machine
interaction processes. The result of the proposed method is that non-productive
time is reduced by 41% and there is only 50% of the labor available. It is
concluded that a new methodology has been developed for the redesign of
manufacturing cells to improve productivity taking into account the human factor

motivated by method engineering.
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Teorias relacionadas

Ingenieria de Métodos

Grupo Ingenio Colombiano (2008) define:
Se dice que la ingenieria de métodos es la técnica responsable de
aumentar la productividad con los recursos y estar obteniendo el resultado
con menos (en tiempo o en recursos) dentro de una organizacion,
utilizando un estudio sistematizado, en coherencia y preciso de las
operaciones, del procedimiento y métodos de trabajo. Siendo una rama de
la ingenieria industrial es considerado una especialidad de esta area de la
ingenieria industrial. (p.1)

También, Duran (2007) manifiesta:
La ingenieria de métodos brinda un pack de recursos para analizar los
datos permitiendo adaptar y estar comprendiendo las leyes y los
elementos intervinientes en el proceso productivo y la forma como se
puede utilizar de aquello para ir mejorando la productividad y estar
brindando un mejor servicio. (p.5)

Dimensiones de ingenieria de métodos
Segun Cordova (2021) sobre las dimensiones de ingenieria de métodos

manifiesta:
La aplicacién de la ingenieria de métodos se compone de dos
importantes técnicas y son: el estudio de movimientos y el estudio de
tiempos, estas dos dimensiones estan vinculadas reciprocamente.
Dimensién 1: Estudio de movimientos
Se van optimizando procedimientos para ir simplificando trabajo, para
estar minimizando esfuerzos y cansancios del personal, utilizando
métodos mas efectivos; mejorar procesos y procedimientos con recursos,
materia prima, las maquinarias, la mano de obra, ambientes fisicos y
laborales, para estar reduciendo o eliminando de los movimientos
deficientes y estar bajando costos.
Dimension 2: Estudio de tiempos
Consiste en el periodo que se va ejecutando una actividad en particular
con métodos y condiciones estandarizados de trabajo. Se va
proporcionando medidas para el desempeiio de la empresa, con algunas

programaciones, los costos operativos y su mejoria. (p. 50)

21



Figura 3. Dimensiones de Ingenieria de Métodos

Estudio de Movimientos

Denéminado también como
Estudio de Método y
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DE | Mayor
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Estudio de Tiempos
Dendminado también como
Medicidn del Trabajo.
Sirve para determinar en

cuanto tiempo deberia llevar
se a cabo un trabajo

Fuente: Coérdova, 2021

Fases de la Ingenieria de Métodos

En cuanto a las fases de la ingenieria de métodos se tiene a Cérdova
(2021, p.49) quien manifiesta:

1. Seleccionar el proyecto: los proyectos se van seleccionando, por lo
general van integrando productos novedosos o0 existentes con alto costo de
produccién y un margen minimo de utilidades.

2. Obtener y presentar datos: seleccionando el trabajo debe ir
mejorandose, tomando registro de la observacion directa y clara, concisa y muy
bien estructurada facilitando su interpretacion técnica.

3. Analizar datos: se van utilizando los principales métodos de andlisis de
operaciones para escoger que alternativa da un resultado positivo y cual es el
mejor producto o servicio prestado.

4. Desarrollar el mejor método: se selecciona el procedimiento apropiado
para una operacion, el inspeccionar y el transporte teniendo diversas
restricciones vinculadas con las alternativas.

5. Presentacion e implementacion del método: se va explicando el método
planteado, identificando al personal responsable de las operaciones y el
mantener el método.

6. Desarrollar el andlisis del trabajo: analizar el performance del novedoso
método aplicado, asegurando que los operadores sean elegidos, con

entrenamiento y son recompensados apropiadamente.
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7. Tener presente los estandares temporales: se establece un estandar de
tiempo justificado y equitativo para el método implementado.

8. Hacer seguimiento al método: se va realizando seguimiento a los
intervalos de tiempo regulares, realizar auditoria del método implementado,
para establecer el alcance de la productividad y la calidad planeada, si los
costos se han proyectado adecuadamente y se van realizando mejorias

durante la implementacion.

Figura 4. Flujograma de las fases de la Ingenieria de Métodos
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Productividad

Orosco y Solorzano (2020) manifiestan sobre la productividad:

Es la relaciébn de los recursos empleados y los bienes o servicios
producidos, ademas esto es vinculante con el uso 6ptimo de los recursos
y el cumplimento de metas convirtiéendose en eficacia. Un servicio o
producto que estd vinculado a los recursos empleados. Por lo tanto,
analiza la cantidad de bienes que una organizacion produce, y la cantidad
de materiales, tiempo y recursos para ejecutar la produccion. Es la
proporcion de recursos usados para bienes o servicios producidos; siendo
el uso eficiente de recursos y el cumplir metas teniendo efectividad. (p.
35)

También, Orosco y Solorzano representa la productividad con la siguiente

formula:

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Dimension 1: Optimizacion de recursos
Establece acciones de mejora en actividades que intervienen en la
elaboracién de productos y/o servicios que ofrece la organizacion. Las
acciones de mejora siempre han de ir orientadas hacia la busqueda de la
excelencia en dicho producto y/o servicio que se ofrece a los clientes, y
asi satisfacer plenamente sus necesidades. Se hace referencia a factores
que aportan un gran valor a la organizacion. Pues son los objetivos y las
metas de la empresa que quiere conseguirse, decisiones estratégicas y
operativas para mejor calidad, el buen servicio y buen precio. (Inforges,
2019, p.1).

Dimension 2: Cumplimiento de metas
Esta vinculado a la eficiencia y motivacion en la organizaciéon, por tanto,
lograr que el personal integre el proceso estableciendo y cumpliendo las
metas y objetivos correspondientes, donde los puestos de trabajo generan
exito de la organizacion. El motivar en el ambiente de trabajo es un
proceso para impulsar, el orientar y motivar el comportamiento del
personal para lograr objetivos o alcanzar metas concretas. (Hernandez,
2018, p. 1).
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[ll. METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de la investigacion

Enfoque de investigacion: Segun Medina (2012, p.20), indica:
el enfoque cuantitativo va explicando desde un enfoque externo y objetiva
una realidad social observada. La idea es ampliar sus resultados a
poblaciones o hechos mas amplios buscando la exactitud de mediciones
o indicadores. La prioridad son el nUmero, el dato cuantitativo.
También, Cisneros (2020) manifiesta sobre el enfoque cuantitativo de la

investigacion:
Se debe crear jerarquias y clasificar los datos presentados en
determinadas piezas informativas acorde con estas categorias. Este
proceso, conocido como codificacion, reducira y ordenard la informacion
incluida en soportes a manera de texto provenientes de distintos formatos.
Esto implica designar un distintivo numérico a cada categoria con el fin de
poder contar la reiteracion con la que el texto que se analizara se asocia a
un contenido ya determinado. Para afianzar la validez y la fiabilidad del
andlisis de contenido con enfoque cuantitativo se necesita cumplir con tres
criterios. Primero seleccionar las unidades de codificacion homogéneas.
Esto implica indicar qué parte del texto, del audio, de la imagen o del
video se va a analizar. Dependiendo del objetivo de quien investigara, la
unidad de estudio puede ser la totalidad de la pieza o solo una parte de
ella. Se debe explicitar el tratamiento para cada uno, es decir, con el
apoyo de software de andlisis de contenidos, se pueden mezclar distintos

formatos (texto, video, audio, etc.). (p.1)

Finalidad: La finalidad de la investigacion sera de tipo aplicada, segun la
Comisién Nacional de Acreditacion de Chile (2022, p. 1) indica que:
Se concentra en resolver problemas en un contexto establecido, vale
decir, esta buscando la aplicacion de conocimientos, desde una o varias
areas especializadas, para implementar estos de forma practica para ir
satisfaciendo necesidades, brindando solucion a los problemas

presentados.
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Entonces con el presente trabajo de caracter investigativo se realizara un
incremento cualificando el problema de investigacion para incrementar la
productividad en el Area de Prospeccién y esto se realizarda con las
dimensiones y/o indicadores estudiados en la ingenieria de métodos. Se

realizara evaluaciones, mediciones y aumentos, etc.
Nivel

El nivel descriptivo y explicativo donde se sabe de las caracteristicas
del fendbmeno y se va exponiendo su presencia, también se esta buscando
explicar y determinar los fenédmenos. Luego, los estudios experimentales,
van generando una manipulacion con intencion de la variable
independiente, para estar comprobando hipétesis que den explicacion de

los fendbmenos a investigar. (Ramos, 2020, p.3)

Es asi como el aumento se realizard determinando las variables de
investigacion. Se desarrollard en el area de prospeccion de una empresa
distribuidora en donde se tiene como fin aumentar la productividad de dicha
area. Es por lo que en base a la variable independiente que es la ingenieria de
meétodos, el primer paso que se realizara es reconocer las operaciones y
conocimientos de los procedimientos, para esto se realizara un Flow chart
(diagrama de flujo), DAP (diagrama de analisis de procesos), diagrama de
operaciones de procesos (DOP). Por lo que, los criterios y métodos, basado en
los resultados se definira los procesos y/o operaciones, luego se evalla la
informacion documentada. Asi mismo, se precisara obligaciones y estos se
pondran en los procedimientos, con el fin de que el personal de procedimientos
del area de prospeccion tenga obligaciones ya que se observa que en la
actualidad no cuentan con una adecuada metodologia de trabajo. Con los
resultados obtenidos se presentaran como una oportunidad de aumentar la
productividad, es asi como el riesgo se transformara en conveniencia. Se
estudiard las dimensiones de las variables, para ello se estudiara los

indicadores, se medira y se realizard un seguimiento.
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Disefio
El disefio es experimental (Garcia, 2008) indica que:

El disefio experimental organiza las condiciones experimentales, en las
pautas para estar afirmando hechos experimentales (de sujetos o de
grupos) a tratamiento y a sus vinculaciones con las preguntas de
investigacion o también las hipotesis alternativas. Se considera que en el
disefio experimental las variables dependientes son manipuladas por las
variables independientes, también existe un control de las variables
experimentales, hay un proceso, se van utilizando técnicas estadisticas y

se van recogiendo y analizando datos, etc. (p.43)
El disefio es pre experimental:

Se van comparando un grupo de elementos donde se aplica un
tratamiento experimental a la vez con otro grupo de objetos y/o personas
al que no hay tratamiento experimental. Se va midiendo los elementos o
grupo de personas u objetos antes de la implementacion de la variable
independiente y después de la implementacion de la variable mencionada.
(Manzanares, 2009, p.10).

El disefio es preexperimental porque se muestrea de manera no aleatoria
ya que se escogera donde medir los datos que se obtendran. Se obtendran
datos, se analizaran las actividades y procedimientos con el objetivo de analizar
un proceso experimental inicial, es decir un pretest, un analisis del estado
actual del Area de Prospeccién de una empresa distribuidora, continuamente
proceso experimental un post-test para analizar las diferencias después de

haber realizado la implementacién de la ingenieria de métodos.

Entonces basandose en el anterior esquema sera la X la aplicacién de la
ingenieria de métodos, O1 el &rea de prospeccion de ventas, O2 son los datos

gue se obtienen después de la implementacion.
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Alcance temporal

Rodriguez y Diaz (2004) indica que “el estudio longitudinal consiste en la

existencia de acciones repetidas (mas de dos) durante un seguimiento” (p.141).

“‘En estudios longitudinales, el recolectar los datos no es en un solo
momento, se realiza en dos 0 mas momentos, permitiendo medir los cambios y

explicar algunos de estos cambios” (Grammarly, 2022, p.1).

De tipo longitudinal debido que en el estudio ser4d medido dos 0 mas mas
veces, tal que también se abarca un pretest y un post-test. De la situacion
actual, se mediran datos en el Area de Prospeccién de una empresa
distribuidora antes de aplicar la ingenieria de métodos y por ultimo se mediran

los datos después de aplicarlo.

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Ingenieria de métodos

‘el estudio de tiempos y movimientos son técnicas para la medicién y
evaluacion del trabajo, centrado en el andlisis de las capacidades operativas
durante lapsos de tiempo establecidos, con recursos técnicos del entorno de
trabajo.” (Aliat, 2022. p.1).

“se sostiene que solo se hacen cambios cuando hay minuciosos estudios de
ingenieria de métodos a través de movimientos y tiempos, es la resolucion de
los encargados de ir mejorando los rendimientos del trabajo” (Palacios, 2015,
p.18).

La variable independiente ingenieria de métodos permitira que en el area de
prospeccion de ventas en una empresa distribuidora se logre una gran mejora
en base a los indicadores a medir. Estos son propuestos con la finalidad de

lograr el aumentar la productividad.
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Dimensiones:
Mejora de métodos

“Con el estudio de los movimientos los principios de movimientos, el trabajo
puede redisefiarse para que aumente su eficacia y pueda generar un adecuado
indice de produccién.” (Therbligs, 2009, p.3).

“‘Ayuda al desarrollo de un centro de trabajo eficiente observando
cuidadosamente las operaciones y/o actividades, viendo las leyes de
movimientos. Estas operaciones deben involucrar el cansancio fisico, mental y

psicolégico del personal” (Pineda, 2005, p.25).

TA-AVN
TA

1Ay =

I.LA.V = indice de actividad que agrega valor
T.A = Todas las actividades

A.V.N = Actividades que no agregan valor

Estudio de tiempos

“El estudio de tiempos establece el tiempo estandar, el tiempo estimado que
varias empresas emplean y planifican la produccion. El tiempo estimado o
promedio indica el tiempo empleado en realidad para el trabajo, pero no cuanto

debid tardarse” (Gonzales y Figueroa, 2019, p.25).

“Es utilizada para registrar tiempos y ritmos de trabajo relacionados a los
elementos de una tarea establecida, para analizar la informacion a fin de
indagar el tiempo necesario para una tarea segun normatividad” (Salinas, 2014,
p.21).

Ts = Tn x(1+Suplementos)

Donde:
Ts = tiempo estandar
Tn = tiempo normal o tiempo basico

Suplementos = tiempo que se concede al trabajador para compensar los retrasos, las

demoras y elementos contingentes que se presentan en el area de trabajo.
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_EXi

Donde

TO: tiempo observado promedio

2 Xi = sumatoria de las lecturas

n = numero de lecturas consideradas

TN = TO (valoracion en %)

Se realiza la multiplicacion del TO por el porcentaje (%) de factor de valoracion.
Esta cifra debe ir aproximandose hasta el milésimo de minuto, resultando el
tiempo normal (TN).

Basado en estas dimensiones, esto permitird aplicar una mejora en el area de
prospeccion, utilizando herramientas principales como el DAP (Diagrama de
Andlisis de Procesos) y DOP (Diagrama de Operaciones del Proceso) se
permitirh una mejora continua asi aumentar la productividad. La adecuada

aplicacion de los indicadores se lograra dicha finalidad.

Variable dependiente: Productividad

“Analizar y controlar con frecuencia la productividad genera optimizar recursos
en cada accion planificada y asi alcanzar metas del proyecto” (Ayala y
Temoche, 2017, p.9).

“El principal objetivo de todas las actividades propuestas es optimizar el recurso
y un mejor control del cumplimiento de metas en el trabajo, se aprovecha de
mejor manera el tiempo en las actividades” (Pu Boc,2005, p.89).

Dimensiones:

Optimizacion de recursos

Herrera (2017) menciono que “es buscar la forma de mejorar el recurso de una
empresa para que esta tenga mejores resultados, mayor eficiencia o mejor

eficacia “(p.40).

Produccion lograda
Eficiencia= * 100
Produccion programada
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Recursos utilizados
Eficacia= * 100

Recursos programados

Cumplimiento de metas

“Los procedimientos productivos se debe desarrollar con eficiencia y eficacia
(Efectividad), asi disminuir los problemas para cumplir las metas que se
plantearon y estas metas sean posibles aplicarlas con las normas y politicas de

las areas de produccién” (Ortiz, 2014, p. 14).

Efectividad = Eficacia * Eficiencia

32



Matriz de Operacionalizacién

Tabla 2. Matriz de operacionalizacion

INGENIERIA DE METODOS PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PROSPECCION DE VENTAS EN UNA
EMPRESA DISTRIBUIDORA EN ICA, 2022

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSION | INDICADOR FORMULA ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
“En general, puede |Se considera que la
decirse que la ingenieria | ingenieria de
VARIABLE de métodos es la técnica | métodos permite MEJORA DE | -Actividades 1AV = _TAAUN
INDEPENDIENTE: |€n cargada de | cambios cuando hay TA
" |incrementar la | minuciosos estudios | METODOS que agregan )

. productividad con los|a través de valor I.A.V = Indice de actividad que agrega valor
INGENIERIADE | ismos  recursos | movimientos y T.A = Todas las actividades RAZON
METODOS obtener lo mismo con | tiempos A.V.N = Actividades que no agregan valor

menos dentro de una |responsabilidad de
organizacion” (Grupo | los encargados de Ts = fiempo esténdar
Ingenio los rendimientos -Tiempo =i T
Colombiano,2008, p.1). | productivos. t4 g TR MR
estanaar Suplementos = tiempo que se concede al rabajador para compensar los retrasos, las

“La ingenieria de ESTUDIO DE demoras y elementos confingentes que s presentan en el &rea de trabajo.
métodos proporciona un TIEMPOS )
paquete de herramientas Ts = Tn x(1+Suplementos) RAZON
de andlisis que permite
asimilar 'y comprender TO: tiempo observado promedio
las 'eYes y I_OS elementos Z Xi = sumatoria de las lecturas
que intervienen en el . )

sy n = numero de lecturas consideradas
proceso productivo
(Duréan,2007, p.5).

Ty = 2 i
m
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Se realiza la multiplicacion del tiempo
observado promedio (TO) por el
porcentaje (%) de factor de valoracion.
Esta cifra debe ir aproximandose hasta
el milésimo de minuto, resultando el
tiempo base o el tiempo normal (TN).

TN= TO (valoracion en %)

VARIABLE
DEPENDIENTE:

PRODUCTIVIDAD

“Es la relaciébn de los
recursos empleados y
los bienes o servicios
producidos, ademas
esto es vinculante con
el uso o6ptimo de los
recursos y el
cumplimento de metas
convirtiéndose en
eficacia” (Orosco vy
Solorzano, 2020, p. 35).

“En las actividades
propuestas se
optimizan los recursos
y lograr metas en el
trabajo” (Pu Boc,2005,
p.89).

La productividad se
logra analizandola

y controlandola
para ir
optimizando los

recursos en cada
actividad ylo
proceso Yy lograr el
cumplimiento de
metas previamente
establecidas por las
organizaciones

Eficiencia= Tiempo Real x 100

OPTIMIZACION | -Eficiencia Tiempo Estandar '
DE RECURSOS RAZON
CUMPLIMIENTO
DE METAS -Eficacia Eficacia =

Prospecciones de Ventas Reales x 100 RAZC)N

Prospecciones de Ventas Planeadas
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Segun (Instituto Nacional de Estadisticas, 2022) indica:

“Estadisticamente, el término poblacion consiste en un conjunto de
elementos que se desea ir investigando, estos elementos son objetos,
acontecimientos, situaciones o personas” (p.1).

Es asi como la poblacién evaluada en el proyecto de investigacion seré 8 fases
del proceso y/o operaciones del area de prospeccion de la compafia en
estudio, siendo el registro en la medicibn de los indicadores evaluados
diariamente, se mediran datos en 30 dias antes y 30 dias después (60 dias)
Muestra

‘Es un subconjunto de la poblacibn para realizar investigacion. Hay
procedimientos para obtener integrantes de la muestra con férmulas, con
I6gica, etc. La muestra es representativa si es la mitad o mas de la poblacion”
(L6pez, 2004, p.1).

“‘Un subconjunto de la poblacion. La muestra sirve para ir extrayendo
conclusiones de la poblacién siendo representativa, se va consiguiendo
seleccionar los elementos a la suerte siendo una muestra aleatoria
(Esparducer, 2022, p.1).

En esta investigacion la muestra se elige basado en conveniencia, no
probabilistica, son también las 8 fases del proceso y/o operaciones del area de
prospeccion, es decir se calcula y mide con los indicadores en 30 dias antes y
30 dias después.

Muestreo

“‘Herramienta de la investigacion cientifica, se determina que parte de la
poblacién debe estar examinandose, para hacer inferencias en base a la
poblacion” (Rodriguez, 2022, p.1).

El muestreo es no aleatorio y elegido por conveniencia de acuerdo con las
unidades ya establecidas en la muestra, por ende, no se tendra una
herramienta de muestreo.

Unidad de analisis, Serd 30 indicadores evaluados diariamente antes y

después en la evaluacion de los indicadores.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

“Mecanismo utilizado para ir recolectando informacion son Formularios, las
pruebas, las escalas de opinion, y actitudes” (Espinoza, 2022, p.5).

Para obtener los datos se analizara los documentos obtenidos en el pretest, se
analizaran las variables independiente y dependiente, inicialmente se
empezara por medir la variable independiente que es ingenieria de métodos y
se medira sus dimensiones.

Y se evaluaran por 30 indicadores antes y 30 indicadores después diariamente.
Las herramientas que se usaran para la de recoleccion de datos seran, la
observacion, herramientas de medicién, los formatos de recoleccion de datos y
los diagramas.

Los formatos para la recoleccion de datos: se crearon para realizar el calculo
de mis indicadores, asi analizar los datos en el pretest y en el post-test, estos
formatos seran analizados en 30 dias antes y 30 dias después.

Observacion: Se utiliza la observacion directa para verificar el correcto trato de
los datos, asi mismo se verifica la disminucibn de los procesos y el
funcionamiento de los nuevos procesos planteados.

Entonces segun Martinez (2013) indica que: “es la consistencia de las
calificaciones obtenidas de los instrumentos por los elementos en ocasiones
diferentes o con diversos conjuntos de reactivos semejantes” (p.1).

La confiabilidad se da por presentar el formato de recoleccion de datos
firmados por el investigador y por su jefe inmediato superior quienes visan la
autenticidad de sus datos, Se refuerza la autenticidad por ser datos de fuentes
primarias.

Asi mismo la validez, segun Alarcon, Balderrama, Navarro (2017) manifiestan
gue: “Para la validacién del contenido de instrumentos de investigacion, es con
el juicio de expertos, y han dado su opinion y experiencia en los procesos de ir
validando el instrumento” (p.1).

La validacibn de sus datos es obtenida por 3 ingenieros especialistas
investigadores que validaran el constructor de su matriz de operatividad de

variables, es decir que sus indicadores puedan validar sus hipoétesis.
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3.5. Procedimientos

En la presente investigacion cientifica se analizara la relevancia de la ingenieria
de métodos, se realizara el flujograma del Area de prospeccion, el Diagrama
Analitico del Proceso (DAP), Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP), la
evaluacién, mejora y la aplicacion de la ingenieria de métodos. Se evaluan los
indicadores de la ingenieria de métodos, para evaluar a caracterizacion del
proceso. Ademas, se busca mejorar la productividad en el Area de Prospeccion

de una empresa distribuidora.

¢ QUE ES UN FLUJOGRAMA?

Herrera (2020) manifiesta “es un esquema que va representando una grafica de
un algoritmo. Se utiliza simbolos para estar representando operaciones en
particular con varias operaciones que se tienen que hacer para ir resolviendo

una problemética con un orden logico de desarrollo” (p.1).

Entonces, el flujograma brinda la facilidad de representar visualmente el flujo de
procesos y/o operaciones del Area de Prospecciébn de una empresa
distribuidora, en este se analiza los procesos requeridos para alcanzar un
objetivo. Por ejemplo, el flujograma del Area de Prospeccion, primero se
necesita iniciar con la atencion al cliente, luego viene el proceso con varias
simbologias utilizadas considerando que puede ajustarse a un patron definido o
uno nuevo. Luego del proceso con simbolos ya se cuenta con el fin o salida del
flujograma mencionado, asi se obtiene el servicio final del Area de Prospeccion

de la empresa en estudio.
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FLUJOGRAMA DEL AREA DE PROSPECCION
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Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO (DAP)

Es un diagrama que tiene en cuenta el proceso de forma mas detallada, ya que
en él se incluyen y se van ilustrando las actividades fundamentales. Es asi que
se van introduciendo detalles relativos al almacenamiento, el manipular y el
movimiento de los materiales y/o servicios entre las operaciones inherentes a la
manufactura o prestacion de servicios. Se va exponiendo la circulacion o s
hechos, eventos sucesivos de un proceso, representando graficamente el
orden en que van sucediendo las operaciones, el inspeccionar, el transporte,
las demoras, los almacenamientos que van en un proceso o0 un procedimiento,

e incluye el tiempo involucrado entre otros aspectos. (Instituto Politécnico

Nacional, 2020, p.1)

"Ingenieria de métodos para aumentar la productividad en el Area deProspeccion de ventas en una empresa distribuidora en Ica, 2022"

Formato Diagrama Analitico del Proceso

Diagrama Num: 1

Hoja Nim 1 de 1

Actividad

Resumen
Actual

Propuesta  Economia

Objeto: Operacion
Actividad: Tranzporte 3
Método: Actual Espera 3
Lugar: Inspeccidn [
Operario (s): Patrick Coronado Lopez Ficha ndm: 1 Al amiento 0
Distancia (m})
Tiempo (seg-hombre) 1710.640
Compuesto por; Pachece La Rosa lke Jeison Fecha: 02/08/2022 - Mano de obra
Aprobado por: ke Jeison Pacheco La Rosa Fecha: 02/08/2022 Total
Tie
Descripcion Cantidad Observaciones
Abrir cuaderno 1
Seleccionar hoja 2
Escoger cliente por orden 3 14.91 )
Marcar niimero de cliente 4 1485 [l
Ezperar que cliente responda 5 213.97 T
Preguntar por producto que falte [ 300.37 0_.‘
Esperar verificacion del cliente 7 301.28 _fo
Escuchar proeducto gue fale ) 59.73 [
Anotar producto que falte 9 50.14 7
Pedir tiempo para verificar stock 10 15.16 |4
Finalizar lamada 11 2.66 1l
Ir & almacén 12 2081 B
Ver etiguetas de productos 13 15.00 Ll
Contar stock disponible 14 40.45 {_ _
Regresar a darea de venta 15 15.1 ) :}
Buscar en el cuademno historial de ventas 16 4722 <
Contar ventas en ultimos 15 dias 17 59.39 9’
Establecer oferta de acuerdo al nimero de ventas 18 15.10 ,‘J
Marcar nimero de cliente 18 14.598 :_
Ezperar que cliente responda 20 21237 ]l -_'_'.‘
Informar estado de stock y oferta disponible Pl 57.54 «
Anotar productos vendidos prard 60.06 ;
Finalizar lamada 23 966 .
Pasar de borrader a boleta/factura informacion cga4 f
de venta 24 |
Llenar historial de ventas de cliente en cuaderno 25 50.80 :_
Enviar boletaifactura a logistica 28 2228 .

Fuente: Elaboracion propia

39



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Es otra representacion grafica de varios puntos donde se involucra los
materiales y/o servicios en el proceso y secuencias de inspecciones y de las
operaciones. Abarca, también datos de interés para analizar, el tiempo
requerido y sobre el localizar la informacion. Este diagrama se utiliza cuando se
va dar inicio a un proceso relevante y cuando se quiere implementar un nuevo

proceso, para asegurar una fase importante. (Yepes, 2021, p.1)

Empresa Distribuidora
Sistema: Ventaz Fecha: 02/05/2022
Proceso: "Venta para distibucion” | Departamento: Ventas
Sub-Proceso:
Elaborado por: ke Jeison Pachec

Mérado: Actual

Operario: Patrick Coranada Lg

Prospeccion de clientz

15 sagundos wer lista de clisntzs

15 segundos Escoger cliente por orden

300 segundos R .
= Llamar para preguntar =i falta algun producto

Esperar |a verificacian del clients

JOLHIC-

300 segundos
450 segundos Revizar si existe products en stock
120 s2gu 5 werificar historial de venta
300 sagundos ° Llzmar para confirmar stock y concretar venta
350 s=gundos Usnar formulario de vents v
lenar historizl de vents
15 s2gundos Enviar formularic de wenta & logistica
Resumen
=zd Cantidad Tiempoenssgundos
i > 350
ienta realizada e 360
2 315
E] 1865

Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de mejora

La empresa distribuidora se ubica en Av. Arenales #706 - Pabellon C Puesto
No. 207, cuenta con prestigio de los clientes dirigida a los estratos sociales tipo
a/b, pero se observa que ha ido mostrando una depresion de la productividad
en el Area de Prospeccion, los cual ha ido impactando en la cantidad de
clientes por atender. Por ello se pretende realizar la implementacion de la

ingenieria de métodos para aumentar la productividad del Area de Prospeccion.

Entonces, con la aplicacion de la variable independiente denominado ingenieria
de métodos se pretende aumentar la productividad del Area de prospeccion, se
hara uso de las herramientas correspondientes, esta aplicacion contara con 8
fases: seleccionar el proyecto, obtener y presentar datos, analizar datos,
desarrollo del método ideal, presente e implemente el método, desarrollo del
analisis del trabajo, establezca estandares de tiempo y seguimiento al método.
Este proceso de aumento de la productividad se dara analizando los procesos
de cada operacion, para ello se pretende analizar el flujograma del Area de
Prospeccion, asi también el Diagrama Analitico del Proceso (DAP), Diagrama

de Operaciones del Proceso (DOP).
Alania y Granados (2021) manifiestan que:

Es importante aplicar la ingenieria de métodos enfocado en planeamientos
productivos teniendo como finalidad aumentar la productividad en cada
organizacion, cuidando los indicadores y dimensiones, para que de esa forma

se analice la realidad objetiva y las probleméticas de las empresas. (p.7)

Asi pues, empezaremos con la primera fase que es la seleccién del proyecto
donde los proyectos que se seleccionan van conformando novedosos
productos o servicios con alto costo de produccion o prestacion y un margen de
utilidades.

La segunda fase es la obtencién y presentacion de datos donde al ser
seleccionado el trabajo se va mejorando, registrando por observacion directa
con claridad, concreto y rigurosamente estructurada que pudiera facilitar el

analisis especializado.
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La tercera fase es el andlisis de datos donde se van utilizando los principales
meétodos para analizar operaciones decidiendo que alternativa resulta para un
mejor producto o prestacion de servicio.

Cuarta fase donde se desarrolla el método ideal consistiendo en seleccionar el
mejor procedimiento para la operacion, la inspeccion y el transporte teniendo
las restricciones relacionadas con cada alternativa.

Luego la quinta fase es el presente e implemente el método donde en esta
fase debe fundamentarse el método propuesto detallando a las personas que
tienen la responsabilidad de las operaciones y mantenimientos.

Sexta fase consiste en el desarrollo del analisis del trabajo aqui se realiza un
analisis del trabajo con el método instalado, para asegurar que los operadores
sean seleccionados, también entrenados y luego recompensados
apropiadamente.

Séptima fase donde se establece los estandares de tiempo para determinar un
estandar de tiempo con justicia y con equidad para el método implementado.
Por ultimo, la octava fase es el seguimiento al método con intervalos regulares,
instaurando auditorias del método implementado, para identificar si se ha
alcanzado la productividad, si los costos o gastos tienen la correcta proyeccion

y si pueden ir las mejorias.
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Tabla 3. Cronograma para la implementacion de la ingenieria de métodos

ANO 2022
MES AGOSTO SETIEMBRE
SEMANAS Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
DIAS MIJ|lV M[{J]|V DIL| M| MJ|V M |[J |V D | L M [J |V MIJ|V [S|[D|L|M[M|J]|V Ll M M|J]|V
FASES | ACTIVI
DA-
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Se ha planteado esta agenda para las actividades de la aplicacion de la ingenieria de métodos en el Area de Prospeccion de la

empresa distribuidora, entonces orientados de este cronograma se evalla en los meses de agosto y Setiembre 2022.
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3.6. Método de analisis de datos

Santos (2007) indica que: “hay estudios, por su naturaleza utilizan datos

cuantificados. El tratamiento estadistico es con datos para el analisis apropiado

con diversos alcances, dependiendo de los objetivos de la investigacién y de

las hipétesis de la investigacion” (p 1).

Entonces se tiene lo siguiente:

-Se describe y explica sobre las mejoras hechas en el Area de Prospeccion de

ventas en una empresa distribuidora.

-Estadistica descriptiva de los indicadores de las variables: VI 'y VD.

-Validacion de las hipétesis:

e Prueba de Normalidad (no paramétricos o paramétricos) con Shapiro Wilk.

e Prueba de hipotesis por prueba de diferencia pareada: con T-Student para
muestras pareadas o Wilcoxon utilizando el programa SPSS v. 25.

3.7. Aspectos éticos

El estudio presente se desarrollara en el Area de Prospeccion de una empresa
distribuidora. por establecimiento de politicas internas la organizacion no esta
autorizando la publicaciébn de su nombre, pero si permite la realizacion del
estudio, los datos que se obtienen son del area de prospeccién en base a las
actividades que realizan y con la supervision del jefe inmediato. Para que el
presente estudio tenga mayor confianza se pasa por el programa de anti plagio
Turnitin y se tiene también el respaldo del juicio de los expertos especialistas en

ingenieria industrial prioritariamente.

3.8 Excepciones de la Investigacion.
Excepcion Espacial
La presente investigacion se realizara en Ica - Peru
Excepcion Temporal

El presente estudio en su totalidad se desarrollara entre los meses de
Julio 2022 hasta diciembre 2022.
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IV. RESULTADOS
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4. RESULTADOS

4.1. Diagnéstico de la situacién actual en la productividad en el &rea de

ventas para distribucion de la empresa distribuidora en Ica.

De acuerdo con el diagnostico de la situacion actual de la empresa, podemos
deducir que la empresa distribuidora en Ica no tiene una metodologia de trabajo
en el area de ventas para distribucion, durante el desarrollo de las ventas, nos
encontramos con procesos repetitivos que pueden hacer el proceso de venta
menos eficiente, no existe un proceso estandar, generando un mal trabajo en
conjunto, en conclusion, un bajo nivel de productividad.

Por ello, se realiz6 un estudio en el proceso actual para mejorar el nivel de
productividad en el area de ventas para distribucion, concretando asi mas
ventas en un tiempo reducido.

Los operarios encargados del area de ventas para distribucién no utilizan
procesos adecuados para incrementar la productividad, generando stock en
productos vencidos o por vencer, tiempos muertos, ventas con poco margen de
ganancia.

Un dato principal para poder hallar nuestros principales indicadores es el
tiempo que se utiliza en cada venta a nuestros clientes, esto lo determinaremos
mediante el diagrama de actividades de procesos (DAP) y diagrama de
operaciones del proceso (DOP).

A continuacion, se presenta el DAP y DOP actual de la empresa Negocios

Maryori, asi como también el DAP y DOP propuestos en la mejora.
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Tabla 4. DAP antes

"Ilngenieria de métodos para aumentar la productividad en el Area deProspeccion de ventas en una empresa distribuidora en Ica, 2022"

Formato Diagrama Analitico del Proceso

Diagrama Num; 1

Hoja Ndm 1 de 1

Resumen

Dbjeto: - Actividad Actual  Propuesta  Economia
Operacion

Actividad: Transporte 3

Método: Actual Espera 3

Lugar: g

Operario (s): Patrick Corenado Lopez Ficha nim: 1 0

Tiempo (seg-hombre) 1710.640
Compuesto por: Pacheco La Resa lke Jeizon Fecha: 02/08/2022 - Mano de obra
Aprobado por: lke Jeizon Pacheco La Rosa Fecha: 02/08/2022 s
Descripcion FUiEE Observaciones

[

Abrir cuaderno 1 5.05 -

Seleccionar hoja 2 510 H

Ezcoger cliente por orden 3 14,91 "*_0

Marcar niimero de cliente 4 1485 'l

Ezperar que cliente responda 5 213.87 [

Preguntar por producto que fake [:] 300.37 0__"

Esperar verificacion del cliente 7 301.28 e

Escuchar producto que fake 8 59.73 o

Anotar producto que fale 9 50.14 ¥

Pedir tiempo para verificar stock 10 15.16 4

Finalizar lamada 11 9.66 1l

Ir a almacén 12 20,61 N

Ver etiguetas de productos 13 15.00 :" -

Contar stock disponible 14 40.45 {. ~

Regresar a area de venta 15 15.1 ) :'_'3

Buscar en &l cuaderno historial de ventas 16 4722 <

Contar ventas en ultimos 15 dias 17 59.39 ,:

Establecer oferta de acuerdo al nimero de ventas 18 15.10 ,‘r

Marcar nimero de cliente 19 1498 1

Ezperar que cliente responda 20 212.37 | -_'_'.‘

Informar estado de stock y oferta disponible 21 57.54 o ]

Anotar productos vendidos 22 60.08 ;

Finalizar lamada 23 9.66 .

Pagar de borrador a boleta/factura informacion g8 i‘

de venta 24 |

Llenar historial de ventas de cliente en cuaderno 25 60.280 :_

Enviar boleta/factura a logistica 25 2228 >

De acuerdo con la tabla 4, podemos observar que

concretar una venta es de 1710.64 segundos.

el tiempo empleado para
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Tabla 5. DAP después

"Ingenieria de metodos para aumentar la productividad en el Area deProspeccion de ventas en una empresa distribuidora en Ica, 2022"

Formato Diagrama Analitico del Proceso

Diagrama Num: 5 Hoja Nim 1 de 1 Resumen

Objeto: Actual  Propuesta  Economia
Operacion
Actividad: Transporte 1
Método: Propuesto 2
Lugar: 7
Operario (5): Patrick Coronado Lopez Ficha nim: 1 0
1351.000
Compuesto por: Pacheco La Resa ke Jeizon Fecha: 02/05/2022
Aprobado por; ke Jeison Pacheco La Rosa Fecha: 02/09/2022
Descripcitn ° .5|n1bulu Observaciones
Buscar archivo de clientes 1 20 -
Abrir Archive de clientes 2 30 -
Ezcoger cliente por orden 3 14 Y
Buscar en excel historial de ventas 4 15 ;
Contar ventas en ultimos 15 dias 5 50 b
Verificar Stock de acuerdo a historial ] 120 H
Establecer oferta de acuerdo al nimero de ventas 7 15 o
Marcar nimero de cliente 3 15 !
Esperar gue cliente responda ] 210 ™.
Preguntar por producto que fakte 10 180 &
Esperar verificacion del cliente 11 300 _ e
Escuchar producto que falte 12 60 ',""
Anotar producto que fatte 13 60 !
Finalizar lamada 14 15 .
Buscar formulario de venta 15 25 %
Llenar formulario de venta(boleta/factura) 16 60 ol"
Llen.ar excel.de pedidos con fecha de . 17 20 h{
pedido- cantidad -fecha de entrega estimado |
Llenar historial de venta del cliente en excel 18 60 :.__
Enviar bolsta/factura a lngistica 19 22 T

En este caso podemos observar que segun la mejora propuesta el tiempo
utilizado para concretar una venta es de 1351 segundos, esto se debe a que
algunos procesos se realizaban en el orden incorrecto y algunos no agregaban

valor, por lo que se perdia tiempo.
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Tabla 6. DOP antes

Sistema: Ventaz

Empresa Distribuidora
Fecha: 02/08/2022

Proceso: "Venta para distribucidn”

Departamento: Yentas

Mérodo: Actual

Sub—Procesa:

Elaborado por: ke Jeison Pachec

Operario: Patrick Coranada Lg

Praspeccion de clisnts

15 s=gundos

15 segundos

300 segundos

3

300 segundos

450 segundaos

501010

120 segundos

300 segundos

350 segundos

15 segundos

OO

wer lista de dlientas

Escoger cliente por orden

Lzmar para preguntar si falts algln produco

Esperar |a verificacian del cliente

Revizar si existe producto en stock

werificar historial de venita

Llzmar para confirmar stock y concretar wenta

Uenar formulario de venta y
lenar historizl de vents

Envigr formulzria de wenta 2 logistica

ienta realizada

e sumen
dad Cantidad Tiempoensegundos
5 330
Z 570
2 315
3 1865

De acuerdo con la tabla 6, podemos observar que el tiempo empleado para

concretar una venta es de 1865 segundos.
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Tabla 7. DOP después

mpresa Disuibuidora
Sistema: Vertas Fecha: 0210312022
Proceso: "Wenta para distibucion” | Departamento: Ventas
Sub-Proceso:
Elaborado por: lke Jeizon Pachec

Método: Propuesto

Dperario: Patrick Coronada |

Prospeccion de cisnte

15 segundos Escoger cliente

E5 segundos 2 Anzlizar historial de ventas los ultimes 14 dias
300 sagundas 2 werificar stock antes de realizar |a llamada

44 segundos ° realizar llamada

300 segundas ° En llamada ofrecer productos para distribucidn
200 segundos ° Esperar verificacicn del cliente

I 130 sgundos ° E::::;::rculliaerri::e pedido y llenar historial

15 segundas ° Emviar documenta de wenta a logistica

wenta rezlizada

Rezumen
idad Cantidad Tiempo en segundos
L]
385

oo

1153

En este caso podemos observar que segun la mejora propuesta el tiempo
utilizado para concretar una venta es de 1183 segundos, esto se debe a que
algunos procesos se realizaban en el orden incorrecto, por lo que se perdia

tiempo.
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4.2. Estadistica descriptiva

Variable independiente y dependiente (Dimensiones) - Andlisis descriptivo.

Variable independiente: Ingenieria de métodos

Tabla 8. Estudio de tiempos pre y post test

Tiempo estandar (s Tiempo estandar (s
SelorY pANTES © FII))ESPUES ©

1 2008.73 2008.62
2 2008.46 1996.16
3 2013.76 2001.13
4 2024.40 2002.33
5 2009.92 1995.92
6 2016.82 2004.34
7 2024.14 1707.69
8 2019.35 1704.75
9 2003.89 1704.04
10 2025.79 1712.52
11 2007.10 1706.70
12 2013.94 1703.28
13 2012.82 1688.46
14 2017.28 1687.00
15 2012.84 1685.40
16 2017.21 1691.35
17 2007.60 1685.95
18 2008.67 1690.40
19 2026.39 1568.89
20 2016.35 1576.82
21 2012.57 1571.85
22 2011.44 1576.38
23 2015.61 1576.42
24 2017.69 1575.78
25 2010.17 1438.49
26 2016.57 1434.30
27 2009.10 1430.56
28 2014.53 1440.46
29 2023.29 1429.25
30 2021.38 1429.50
PROMEDIO 2014.93 1680.82
MEJORA 16.58%
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Figura 5. Tiempo estandar

Tiempo estandar

2500
2000
1500
1000
500
1 23 456 7 8 910111213 14151617 18 19 20 21 22 23 24 2526 27 28 29 30

m Tiempo estandar (s) ANTES " Tiempo estandar (s) DESPUES

Interpretacion: El promedio del tiempo estandar antes, fue del 2014.93
segundos y el promedio del tiempo estandar después es del 1680.82 segundos,
se tiene una mejora del 16.58% el tiempo estandar por ciclo de proceso.
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Tabla 9. Mejora de métodos pre y post

INDICE DE INDICE DE
REGISTRO ACTIVIDADES QUE ACTIVIDADES QUE
AGREGAN VALOR (%) | AGREGAN VALOR (%)
BEFORE AFTER

1 85% 85%
2 85% 85%
3 85% 85%
4 85% 85%
5 85% 85%
6 85% 85%
7 85% 83%
8 85% 83%
9 85% 83%
10 85% 83%
11 85% 83%
12 85% 83%
13 85% 83%
14 85% 83%
15 85% 83%
16 85% 83%
17 85% 83%
18 85% 83%
19 85% 81%
20 85% 81%
21 85% 81%
22 85% 81%
23 85% 81%
24 85% 81%
25 85% 79%
26 85% 79%
27 85% 79%
28 85% 79%
29 85% 79%
30 85% 79%
PROMEDIO 85% 82%
MEJORA 3%
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Figura 6. indice de Actividades que Agregan Valor

INDICE DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR

86%
85%
84%
83%
82%
81%
80%
79%
78%
77%
76%
123 456 7 8 91011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 2526 27 28 29 30

m iNDICE DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR (%) ANTES
{NDICE DE ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR (%) DESPUES

El promedio de IAV antes fue del 85% y el después es del 82%, se tiene una
mejora del 3% el tiempo estandar por ciclo de proceso; para este proceso se
tiene en cuenta que la reduccién del porcentaje significa que existen menos

procesos que no agregan valor.
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Variable dependiente: Productividad

Tabla 10. Optimizacion de recursos Pre y Post

EFICIENCIA (% EFICIENCIA (%
SelorY BEFORE( : AFTER( )

1 85.51% 88.72%
2 86.95% 86.86%
3 82.36% 90.19%
2 86.52% 88.77%
5 83.65% 89.79%
6 84.23% 87.56%
7 84.53% 88.66%
8 86.53% 89.55%
9 82.94% 86.74%
10 85.01% 87.77%
11 86.27% 89.34%
12 82.81% 86.23%
13 85.71% 86.69%
14 84.13% 87.63%
15 84.84% 89.37%
16 88.05% 88.92%
17 86.19% 86.99%
18 83.97% 87.79%
19 84.03% 85.03%
20 84.64% 85.44%
21 85.85% 86.04%
22 84.33% 84.72%
23 85.66% 88.39%
24 86.15% 86.22%
25 84.71% 88.79%
26 87.88% 85.61%
27 84.74% 86.04%
28 84.65% 85.34%
29 87.70% 85.40%
30 84.95% 85.60%
PROMEDIO 85.18% 87.34%
MEJORA 2.16%

57



Figura 7. Eficiencia
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Descripcion: El promedio de eficiencia antes fue del 85.18%, y el promedio de

eficiencia después es del 87.34% se tiene un incremento del 2.16%.
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Tabla 11. Cumplimiento de metas Pre y Post

EFICACIA (%)

REGISTRO EFICACIA (%) BEFORE AFTER
1 80.00% 58.33%
2 80.00% 66.67%
3 90.00% 58.33%
4 100.00% 108.33%
5 90.00% 116.67%
6 100.00% 91.67%
7 70.00% 75.00%
8 80.00% 66.67%
9 90.00% 100.00%
10 60.00% 116.67%
11 70.00% 133.33%
12 90.00% 75.00%
13 100.00% 100.00%
14 90.00% 58.33%
15 60.00% 66.67%
16 70.00% 91.67%
17 70.00% 125.00%
18 80.00% 133.33%
19 90.00% 83.33%
20 100.00% 91.67%
21 90.00% 116.67%
22 80.00% 116.67%
23 90.00% 125.00%
24 100.00% 133.33%
25 90.00% 141.67%
26 100.00% 108.33%
27 90.00% 91.67%
28 80.00% 100.00%
29 90.00% 108.33%
30 90.00% 133.33%

PROMEDIO 85.33% 99.72%
MEJORA 2.76%
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Figura 8. Eficacia 61
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Descripcion: El promedio de eficacia antes fue del 85.33%, y el promedio de

eficacia después es del 99.72% se tiene un incremento del 14.39%.
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Tabla 12. Productividad Pre y Post

PRODUCTIVIDAD (%) | PRODUCTIVIDAD (%
SelorY BEFORE 0 AFTER &0

1 68.41% 51.76%
2 69.56% 57.90%
3 74.12% 52.61%
2 95.17% 96.16%
5 100.38% 104.75%
6 117.93% 80.26%
. 59.17% 66.50%
8 69.22% 59.70%
9 74.64% 86.74%
10 51.01% 102.40%
11 60.39% 119.12%
12 91.09% 64.67%
13 111.42% 86.69%
1 92.55% 51.11%
15 50.90% 59.58%
16 61.63% 81.51%
17 60.33% 108.74%
18 67.17% 117.06%
19 92.43% 70.86%
20 110.03% 78.32%
21 103.02% 100.38%
22 67.47% 98.84%
23 77.09% 110.49%
24 94.77% 114.96%
25 110.12% 125.78%
26 123.03% 92.74%
27 101.68% 78.87%
28 67.72% 85.34%
29 78.93% 92.52%
30 76.46% 114.13%
PROMEDIO 82.60% 87.02%
MEJORA 4.02%
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Figura 9. Productividad
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Descripcién: El promedio de productividad antes fue del 82.6%, y el promedio

de eficacia después es del 87.02% se tiene un incremento del 4.42%.
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Tabla 13. Andlisis descriptivo

Descriptivos

Estad. Desv. Error

Productividad_before Media 72,6427 1,82103

95% de int. de conf. parala  Lim. inf 68,9182

media Lim. sup 76,3671

Media recortada al 5% 73,0272

Mediana 74,9600

Varianza 99,484

Desv. Desviacion 9,97417

Minimo 50,90

Maximo 87,88

Rango 36,98

Rango intercuartil 10,29

Asimetria -,507 427

Curtosis -,191 ,833
Productividad_after Media 87,0163 4,07629

95% de intervalo de Lim. inf 78,6794

confianza para la media Lim. sup 95,3533

Media recortada al 5% 86,9689

Mediana 86,7150

Varianza 498,484

Desv. Desviacion 22,32675

Minimo 51,11

Maximo 125,78

Rango 74,67

Rango intercuartil 39,71

Asimetria -,081 427

Curtosis -1,121 ,833
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4.3. Analisis inferencial para cada hipotesis
4.3.1. Analisis de la hipo6tesis general

Ha: La ingenieria de métodos mejorara el nivel de productividad en el area de
ventas en una empresa distribuidora, Ica 2022.

Continuando con el estudio se logra determinar si los datos que se obtienen en
cuanto a la productividad before y after, tienen un comportamiento paraméetrico,
se tiene en cuenta la cantidad de datos obtenidos en este estudio es de 30
indicadores, por ello se procede a realizar el andlisis de la normalidad por
Shapiro Wilk, siendo la regla de decision.

Si pvaior < 0.05, considerar que el comportamiento es no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, considerar que el comportamiento es paramétrico.

Si el comportamiento es paramétrico se deduce que los datos se encuentran
debajo de la campana de Gauss en forma simétrica, es decir que los valores de

la media, mediana y moda coinciden. Si no es asi son No paramétricos.

Tabla 14: Tabla de decisién en el test de normalidad

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO A
UTILIZAR

PARAMETRICO PARAMETRICO T STUDENT

PARAMETRICO NOPARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO NOPARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO PARAMETRICO WILCOXON

Tabla 15: Test de normalidad de la Productividad con Shapiro Wilk
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Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Productividad before ,944 30 , 118
Productividad after ,956 30 ,244

Conclusioén del test de Normalidad:
NIVEL DE PRODUCTIVIDAD BEFORE es =0.118 Sl

NIVEL DE PRODUCTIVIDAD AFTER es =0.244 Sl

Tabla 16: Tabla de decision de la prueba de normalidad (PRODUCTIVIDAD)

BEFORE AFTER COMNCLUSION
SIG ->0.05 5l PARAMETRICO
516G ->0.06 |5l NO NO PARAMETRICO
SIG =0.07 | NO Sl NO PARAMETRICO
SIG->0.08 | NO NO NO PARAMETRICO

Interpretacion:

Los indicadores obtuvieron puntuaciones SI-Sl, por lo que concluimos que, los
datos de PRODUCTIVIDAD son SI-PARAMETRICOS, debido a esto, se

utilizara para validar la Hipétesis General la PRUEBA T.

Validacién de la Hipotesis General
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Para la contrastacion de nuestra hipotesis general.

Ho: La ingenieria de métodos NO mejorara la productividad en el area de

ventas de una distribuidora, Ica 2022

Ha: La ingenieria de métodos Si mejoraré la productividad en el area de ventas

de una distribuidora, lca 2022.

Regla de decision ((Promedio de medias)

Ho: p Productividad _pefore = p Productividad _ after
Ha: p Productividad _ pefere <p Productividad _ after
72,64 < 87,01
T STUDENT
Estadisticas de muestras emparejadas
Media N Desv. Desv. Error
Desviacién promedio
Par Productividad before 72,6427 30 9,97417 1,82103
1 Productividad after 87,0163 30 22,32675 4,07629
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas t al Sio.
(bilater
al)
Media Desy. Desy. Error 05% de intervalo de
Desviacio promedio confianza de la diferencia
n
Inferior Superior
Par | Produciivida -14,37367 2344804 4 28117 -23,12964 -5 61769 | -3,357 29 002
1 d.bhefore -
Produciivid
g.afer
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Los especialistas mencionan si el SIG es menor a 0.05 entonces se debe

validar la hipotesis alterna.

Pauta de eleccion:

Si pvalor £ 0,05, se decide rechazar la hipétesis nula

Si pvalor > 0,05, se decide aceptar la hipotesis nula

Interpretacion: se demuestra la media en la Productividad before
(72,64) menor a la media en la Productividad after (87,01), por lo que, se
acepta la hipotesis de investigacion alterna, lo cual demuestra que la
ingenieria de métodos mejorara la productividad enel area de ventasen
la empresa distribuidora, Ica 2022.

4.3.2. Analisis de la hipotesis especifica 1 (eficiencia)

Continuando con el estudio se logra determinar s los dato que se obtienen en
cuanto a la productividad before y after, tienen un comportamiento paramétrico,
se tiene en cuenta la cantidad de datos obtenidos en este estudio es de 30
indicadores, por lo que se realiza el andlisis de la normalidad por Shapiro Wilk,

siendo la pauta de eleccion.

Si pvaior < 0.05, considerar que el comportamiento es no paramétrico.

Si pvaior > 0.05, considerar que el comportamiento es paramétrico.
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Tabla 17: Tabla de decisién en el test de normalidad

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO A
UTILIZAR

PARAMETRICO PARAMETRICO T STUDENT

PARAMETRICO NOPARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO NOPARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO PARAMETRICO WILCOXON

Tabla 19: Test de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia_before 977 30 , 733
Eficiencia_after ,946 30 ,133

Conclusioén del test de Normalidad:
NIVEL DE EFICIENCIA BEFORE es = 0.733 Sl

NIVEL DE EFICIEN CIA AFTER es = 0.133 Sl

Tabla 19: Tabla de decision de la prueba de normalidad (EFICIENCIA)

BEFORE AFTER CONCLUSION
S5IG-=0.05 B 5l PARAMETRICO
S1G-=0.06 | S NO NO PARAMETRICO
SIG-=0.07 | NO =] NO PARAMETRICO
SIG-=0.08 | NO NO NO PARAMETRICO

Interpretacion:

Los indicadores obtuvieron puntuaciones SI-SI, por lo que se determina que,
los datos de EFICIENCIA son SI-PARAMETRICOS, debido a esto, se utilizara
para validar la Hipotesis General la PRUEBA T.
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Regla de determinacion :(Promedio de medias)

Ho: W Eficiencia _before = [ Eficiencia _ after

Ha: p Eficiencia _before <p Eficiencia _ after

85,18 < 87,33
T STUDENT
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 Eficiencia_before 85,1830 30 1,44908 ,26456
Eficiencia_after 87,3397 30 1,61501 ,29486
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Desy, Desy, confianza de la
Desviacio Error diferencia Sig.
Media n promedio  Inferior Superior i al (bilateral)
Par Eficiencia. b -2,15667 222818 A0630 -2.98868 -132466 -5301 20 ,ooo
1 efore -
Eftieng
fier

Los especialistas sefialan si el SIG es inferior a 0.05 entonces se debe validar

la hipétesis.

Regla de decision:

Si pvaior < 0,05, rechazar la hipétesis

Si pvalor > 0,05, aceptar la hipotesis

Interpretacion: Se demuestra la media de la Eficiencia before (85,18) es
menor a la media de la Productividad after (87,33), por consiguiente, se

acepta la hipotesis especifica 1.
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4.3.3. Andlisis de la hipdtesis especifica 2 (eficacia)

Continuando con el estudio se logra determinar si los datos que se obtienen
en cuanto a la productividad before y after, tienen un comportamiento
paramétrico, se tiene en cuenta la cantidad de datos obtenidos en este estudio
es de 30 indicadores, por ello se procede a realizar el andlisis de la normalidad

por Shapiro Wilk, siendo la regla de decision.

Si pvaior < 0.05, considerar que el comportamiento es no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, considerar que el comportamiento es paramétrico.

Tabla 20: Tabla de decisidn del test de normalidad

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO A
UTILIZAR

FARAMETRICO PARAMETRICO T STUDENT

PARAMETRICO NOPARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO NOPARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO PARAMETRICO WILCOXON

Tabla 21: Test de normalidad de eficacia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia_before ,885 30 ,004
Eficacia after ,941 30 ,097

Determinacién del test de Normalidad:

NIVEL DE PRODUCTIVIDAD BEFORE es =0.004 NO

NIVEL DE PRODUCTIVIDAD AFTER es = 0.097 Sl
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Tabla 22: Tabla de decision de la prueba de normalidad ( ggjcaciIA /)

BEFORE AFTER CONCLUSION
51G-*0.05 | S Sl PARAMETRICO
516G ->0.06 | Sl NO NO PARAMETRICO
516G -=0.07 pgle sl NO PARAMETRICO
516G ->0.08 | NO NO NO PARAMETRICO

Interpretacion:

Los indicadores obtuvieron puntuaciones NO-SI, por lo que se determina que,
los datos de EFICACIA NO son PARAMETRICOS, debido a esto, se utilizara

para validar la Hipotesis especifica 2 con WILCOXON.

Regla de decision :(Promedio de medias)

Ho: [ Eficacia _nefore 2 | Eficacia _ after

Ha: P Eficacia _before <pl Eficacia _ after

85,33 < 95,97
WILCOXON
Estadisticos descriptivos
Desv.
N Media Desviacién Minimo Maximo
Eficacia_before 30 85,3333 11,66585 60,00 100,00
Eficacia_after 30 99,7223 25,66000 58,33 141,67

Estadisticos de prueba?
Eficacia_after -

Eficacia_before

Z -2,455P
Sig. asintotica(bilateral) ,014
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Los especialistas sefialan si el SIG es inferior a 0.05 entonces se debe validar

la hipotesis.

Regla de decision:
Si pvaior £ 0,05, se decide aceptar la hipoétesis
Si pvaor > 0,05, se decide rechazar la hipotesis

Interpretacion: Se demuestra la media de la Eficacia antes (85,33) es menor a
la media de la Productividad después (99.72), por lo que, se acepta la

hipoétesis especifica 2.
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V. DISCUSION
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DISCUSION 1

En la hoja 67, del cuadro 1 se calcularon los resultados de la media de
productividad antes (72,64), después (87,01), dandose por aceptada la
hipotesis de la investigacion dejando demostrado que, la ingenieria de métodos
si acrecienta la productividad en el de ventas de una tienda distribuidora en Ica,
2022, haciendo utilizacion de las herramientas necesarias, se compara una
muestra de 30 indicadores antes y 30 indicadores después, demuestra que la
productividad antes presentdé en promedio 73% y después 87%. Asimismo,
Casiano (2021), planteo como objetivo implementar una metodologia de
ingenieria de métodos para acrecentar la productividad en el departamento de
ventas para distribucidén, en su investigacion indica que es necesario aplicar
herramientas de ingenieria Industrial para obtener el resultado esperado, en la
actual investigacion se obtuvo el incremento de 25% en la productividad. De la
misma manera Coérdova (2021) propuso implementar la ingenieria de métodos
para incrementar la productividad en la produccién de pegamentos de
ceramicos, de igual manera para el logro de las metas planteadas hicieron uso
de la ingenieria industrial logrando como resultado positivo en una mejora del
28%, dando mayor valor al uso de esta herramienta; concluyendo también el
Grupo Ingenio Colombiano que el instrumento fundamental que origina una
mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y un

sistema de pago de salarios, pag. 4 Ingenieria de Métodos(2008).

DISCUSION 2

El test de normalidad de la optimizacion de recursos en muestras que se
relacionan, se expresa en la tabla 11, da como resultado la media antes
(85,18), después (87,33), tal que, se acepta la hipétesis alterna en la cual se
demuestra que la ingenieria de métodos incrementa la eficiencia del area de
ventas de una tienda distribuidora, Ica 2022. La tabla 11 detalla que la
eficiencia incremento de un 85% a 87% después, consiguiendo como resultado
una mayor cantidad de recursos optimizados, esto respalda la fiabilidad para el
area de ventas. Casiano (2021) en su estudio de ingenieria de métodos indica
gue es importante que los recursos sean utilizados correctamente, el tiempo y

la calidad son muy importantes para el cliente, esto incrementara el valor del
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producto al cliente, en consecuencia, tendra& mayor eficiencia. Asi mismo,
Cordova (2021) presenta el desarrollo e implementacién de la ingenieria de
métodos como objetivo para incrementar la productividad, se estudid la
optimizacion de recursos, IAV, esto increment6 el valor a la distribucion de
golosinas, para la validacion de esta hipotesis calculando la media antes es de

(83), después es de (99), esto concluye con la aceptacion de la hipotesis.
DISCUSION 3

Con los resultados que se obtiene en la contratacion de la hipoétesis del
cumplimiento de metas, pruebas de normalidad, establece que el calculo de la
media antes es (85,33), luego (95.97), la cual se expresa en la tabla 12, tal que,
se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipotesis alterna, demostrando que
la ingenieria de métodos acrecienta el cumplimiento de metas del area de
ventas de una tienda distribuidora, Ica 2022. Por lo que, en la tabla 12 se
expresa analisis de la eficiencia antes 85%, después 96%, lo cual demuestra
gue ha acrecentado el cumplimiento de metas incrementando la eficacia, por
consiguiente Casiano (2021), presenta como objeto mejorar el cumplimiento de
metas en la atencidon a clientes para distribucion, hace uso de analisis
estadistico, asi mismo evalla el flujo de reposiciones para analizar el indice de
cumplimiento de metas, propone un redisefio de estudio del trabajo, en la
contrastacion de la hipotesis presenta una media antes (1.12), luego (1,57), lo
cual permite que se apruebe la hipétesis alterna y se rechaza la nula indicando
gue la ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de metas en el area
de ventas de una tienda distribuidora, Ica 2022. Asi mismo Cérdova (2021)
presenta como objetivo lograr un enfoque hacia el cumplimiento de metas y la
mejora continua en los procesos, se realiz0 procedimientos elaborados para
revisar minuciosamente los procesos, hace uso de herramientas que permiten

calcular el indice de cumplimiento de metas.
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VI. CONCLUSIONES
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Primera conclusion.

Se concluye que la ingenieria de métodos incrementé de modo significativo la
productividad en el area de ventas en un 14.37%, lo que se corrobora en la
contrastacion de la hipoétesis de la tabla 13 en el area de ventas online de una

tienda distribuidora analizada en el afio 2022.
Segunda conclusion.

Se deduce que, la ingenieria de métodos acrecienta la optimizacion de
recursos del area de ventas, lo que se demuestra en la tabla 11
correspondientemente en el pre- test y en el post-test, 85% y 87%, de igual
manera en la contrastacion de la hipotesis que se encuentra en la tabla 18
indica que la media antes es de 85,18% y después de la aplicacion del proyecto
es de 87,33% en el area de ventas de una tienda distribuidora analizada en el
afio 2022.

Tercera conclusion.

Se deduce que, la ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de metas
en el area de ventas en 10.64%, en la empresa distribuidora, Ica, 2022. Esto

de corrobora en la pag. 72 cuadro 23.
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VIl. RECOMENDACIONES
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La aplicacion de la ingenieria de métodos en la tienda distribuidora del distrito
de Ica obtuvo un acreciento en la productividad del 14.37%, por lo expuesto
recomendamos se permanezca aplicando la ingenieria de métodos en todas las

tiendas distribuidoras de la empresa.

Se recomienda utilizar la ingenieria de métodos en los procesos de ventas
debido a que se acrecienta de manera significativa la productividad, utilizar esta
herramienta permite seguir con la mejora continua en los procesos de ventas y
asi satisfacer las expectativas y necesidades de nuestros clientes obteniendo
superiores indices de ventas para distribucion, se demuestra en la tabla 13 del
comparativo de productividad, logrando tener éxito con la implementacion en un
aumento de 14.37%, lo cual indica que la utilidad de esta herramienta es
beneficiosa para la empresa.

Con la herramienta ya aplicada se sugiere que se aplique a toda la empresa ya
gue asi se podra incrementar la optimizacibn de recursos en toda la
organizacion, por efecto se tendra mayor indice de eficiencia. Asi mismo, se
recomienda continuar con los procesos nuevos establecidos, preparar con

capacitaciones y soporte a todo el personal.

Terminando, se aconseja que continlen estudiando las actividades que
agregan valor en sus procesos, de igual modo continuar mejorando el
cumplimiento de metas, lo cual nos indica que los procesos mejorados estan
teniendo un impacto positivo y se deben mejorar ain mas para acercarnos lo

més posible al perfeccionismo y calidad absoluta.

79



REFERENCIAS
Alania J. y Granados E. (2021). Implementacion de ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en la tintoreria de la empresa Textiles Ate
S.A.C., 2021 [Tesis de pregrado]. Universidad Privada César Vallejo,
Lima, Peru, Repositorio UCV.
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/73741/Guer
e_AJJ-Ram%c3%adrez_GE-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Ayala O. y Temoche V. (2017) Metodologias y herramientas de gestion para la
mejora continua de la productividad en la construccién [Tesis de
pregrado].  Universidad de Piura, Perd, Repositorio UP.
https://pirhua.udep.edu.pe/bitstream/handle/11042/3247/TSP_ICI_004.pd

f?sequence=1&isAllowed=y

Aliat P. (2022) ¢Has escuchado sobre el estudio de tiempos y movimientos?
México. Universidad Tangamanga.

https://utan.edu.mx/blog/index.php/tiempos-y-movimientos/

Alarcon L., Balderrama J., Navarro R. (2017). Validez de contenido por juicio
de expertos: propuesta de una herramienta virtual. Revista Apertura Vol.
9, Num. 2. México. Universidad de Guadalajara. Repositorio UdeG.
http://www.udgvirtual.udg.mx/apertura/index.php/apertura/article/view/99
3

Casiano J. (2021). Disefio de ingenieria de métodos para incrementar la
productividad en el Departamento de Reposicién en la empresa Sodimac
Homecenter Trujillo Mall-2017 [Tesis de pregrado]. Universidad Privada
Antenor Orrego, Trujillo, Perq, Repositorio UPAO.
https://repositorio.upao.edu.pe/bitstream/20.500.12759/7261/1/REP_JOS
%c3%89.MAG%Cc3%81N_DISE%c3%910.DE.INGENIERIA.pdf

Cisneros A. (2020) Andlisis de contenidos con enfoque cuantitativo.
Ecuador. Universidad de Cuenca.
https://www.ucuenca.edu.ec/component/content/article/233-
espanol/investigacion/blog-de-ciencia/1599-analisis-de-

contenido?ltemid=437

80



Comision Nacional de Acreditacion de Chile (2022) Investigacion Aplicada.
Chile. Instituto Profesional de la Fundacion.
https://bibliotecas.duoc.cl/investigacion-aplicada/definicion-proposito-
investigacion-
aplicada#:~:text=La%20Investigaci%C3%B3n%20Aplicada%?20tiene%20
por,del%20desarrollo%20cultural%20y%20cient% C3%ADfico.

Cordova L. (2021). Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar la
productividad de la produccion de pegamentos de ceramico de la
empresa Yuraq Pacha, Huancayo - 2020 [Tesis de pregrado].
Universidad  Continental, Huancayo, Perd, Repositorio UC.
https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/10456/2/1V
_FIN_107_TE_Cordova_Jimenez_2021.pdf

Duran F. (2007). Ingenieria de Métodos. Globalizacién: Técnicas para el
Manejo Eficiente de Recursos en Organizaciones Fabriles, de Servicios y
Hospitalarias. Universidad de Guayaquil. Ecuador. Repositorio UG.
https://catalogo.ug.edu.ec/cgi-bin/koha/opac-
detail.pl?biblionumber=91859

Esparducer J. (2022) Métodos y Técnicas de recoleccion de la informacion.
Universidad de Valencia
https://lwww.uv.es/ceaces/tex1t/3%20infemues/conceptos.htm

Espinoza E. (2022) Conceptos Basicos sobre Inferencia. Honduras. Universidad
Nacional Autonoma de Honduras
http://www.bvs.hn/Honduras/UICFCM/SaludMental/Metodos.e.instrument

os.de.recoleccion.pdf

Garcia A. (2008) El diseiio de investigacion experimental. Espaiia.
Universidad de Granada. http://histologia.ugr.es/pdf/Metodologia_|IIl.pdf

Grammarly M. (2022) Investigacion longitudinal: Qué es, caracteristicas y
ejemplos Espana. ONG MBA Ejecutivo.

https://tiposdeinvestigacion.org/longitudinal/

81



Garcia S. (2021). Propuesta de Ingenieria de métodos para mejora de la
productividad en las operaciones de una empresa de transporte, Piura
2021. [Tesis de pregrado]. Universidad Ceésar Vallejo, Piura, Perq,
Repositorio UCV.
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/82259/Simb
ala_GLA-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Grupo Ingenio Colombiano (2008) Generalidades Ingenieria de Métodos.
Revista Virtual Pro Procesos Industriales. Colombia. Repositorio INGCO.

https://www.virtualpro.co/revista/ingenieria-de-metodos/4

Gonzales A. y Figueroa D. (2019) Estudio de tiempos y movimientos para
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa de
alimentos balanceados KIME E.ILR.L. - Chiclayo 2019 [Tesis de
pregrado]. Universidad Sefior de Sipdn Lambayeque Perl, Repositorio
USS.
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/8031/Livaq
ue%20Gonzales%2C%20Alexander%20%26%20Pe%C3%B1a%20Figu
eroa%2C%20Dany.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Hernandez C. (2018) Los seis pasos para definir las metas al equipo de trabajo.
Colombia. Instituto Nacional de Contadores Publicos.

https://incp.org.co/los-seis-pasos-definir-las-metas-al-equipo-trabajo/

Herrera A. (2020). Diagrama de Flujo. México. Universidad Veracruzana.
https://www.uv.mx/personal/aherrera/files/2020/05/DIAGRAMAS-DE-
FLUJO.pdf

Herrera P. (2017) Propuesta de un modelo de optimizacién de recursos para
mejorar la eficiencia en el proceso de transformacion del plastico [Tesis
de pregrado]. Universidad Catodlica de Colombia. Repositorio UCC.
https://repository.ucatolica.edu.co/bitstream/10983/15631/1/PROPUEST
A%20DE%20UN%20MODELO%20DE%200PTIMIZACI%C3%93N%20
DE%20RECURSOS%20PARA%20MEJORAR%20LA%20EFICIENCIA%
20EN%20EL%20PROCES0%20DE%20TRANSFORMACI%C3%93N%2
ODEL%20PL%C3%81STICO.pdf

82



Inforges L. (2019) 5 claves para una optimizacion eficiente en los procesos y
recursos de tu empresa. Espafa. Fundacion TPV SAP Customer
Checkout. https://www.inforges.es/post/5-claves-optimizacion-procesos-

recursos-empresa

Instituto Nacional de Estadisticas, (2022) ¢Qué es poblacién? Chile. Gobierno
Nacional. https://www.ine.cl/ine-ciudadano/definiciones-

estadisticas/poblacion/que-es-poblacion

Instituto Politécnico Nacional (2020) Cursograma Analitico. México. Unidad
Profesional Interdisciplinaria de Ingenieria y Ciencias sociales vy
Administrativas.
http://www.sites.upiicsa.ipn.mx/polilibros/terminados/aspi/POLILIBRO/2%
20PORTAL/P4%20CURSOGRAMA%20ANALITICO/GENERALIDADES _
4.htm

Lopez P. (2004). Poblacion muestra y muestreo. Revista Punto Cero V.09

N°.08. Bolivia. Universidad Catdlica Boliviana San Pablo Sede

Cochabamba. Repositorio UCBCBA.
http://www.scielo.org.bo/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1815-
02762004000100012

Lépez E., Valenzuela R., Herndndez G. (2021). Aplicacién de ingenieria de
métodos para el mejoramiento de operaciones en una empresa
manufacturera de equipos de audio. Revista Ergonomia, Investigacion y
Desarrollo Vol. 3 Num. 1. Chile. Universidad de Concepcion. Repositorio
UDEC.
https://revistas.udec.cl/index.php/Ergonomia_Investigacion/article/view/4
346/4234

Machado C., Lorente L, Mugmal I, Guisao J. y Challenger P. (2019). Work
Organization through Methods Engineering and Time Study to Increase
Productivity in a Floriculture Company: A Case Study. [Tesis de
pregrado]. IEOM Society International. Bangkok, Thailand. Repositorio
IEOM http://www.ieomsociety.org/ieom2019/papers/458.pdf

83



Martinez L. (2013) Confiabilidad en la medicién. Revista Investigacion Educ.
Médica Vol.2 No.6 México. Universidad Nacional Autonoma de México.
Repositorio UNAM.
http://www.scielo.org.mx/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S2007-
50572013000200007

Medina M. (2012) Politicas publicas en salud y su impacto en el seguro
popular México. Universidad Auténoma de Sinaloa.
https://www.eumed.net/tesis-

doctorales/2012/mirm/cualitativo_cuantitativo_mixto.html

Manzanares M. (2009) Gestion de calidad Espafa. Universidad de Burgos.
https://riubu.ubu.es/bitstream/handle/10259/4889/Tema_3_metodologia_

para_la_evaluacion.pdf?sequence=7&isAllowed=y

Ortiz I. (2014) Indicadores de gestion para analizar el cumplimiento de metas y
objetivos en los procesos de produccion en la Pyme Manufacturera
publineon de Ambato [Tesis de pregrado]. Universidad Técnica de
Ambato, Ecuador, Repositorio UTA.
https://repositorio.uta.edu.ec/bitstream/123456789/20504/1/T2522i.pdf

Orosco M. y Solorzano J. (2020) Gestion por Procesos para mejorar la
productividad en una empresa metalmecanica, Huachipa, 2020 [Tesis de
pregrado]. Universidad César Vallejo, Perl, Repositorio UCV.
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/5666 3/Mart
%c3%adnez_OLK-Solis_SJL-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Pacheco D. y Garcia M. (2019). Estudio de Métodos y Tiempos en el proceso
de preparacion en la Empresa Belleza Express S.A. [Tesis de pregrado].
Universidad Icesi, Colombia, Repositorio ICESI.
https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/84903/1/
TG02543.pdf

84



Palacios L. (2015) Ingenieria de Métodos. Movimientos y Tiempos. Primera
Edicion.  Espafa. EcoE Ediciones https://www.ecoeediciones.com/wp-
content/uploads/2015/08/Ingenier% C3%ADa-de-m%C3%A9todos.pdf

Pineda J. (2005) Estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccion
de piso de granito en la fabrica Casa Blanca S.A. [Tesis de pregrado].
Universidad de San Carlos de Guatemala Repositorio USC
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/08/08_1410_IN.pdf

PU Boc J. (2005) Optimizacion del recurso humano para elevar la
productividad en los Departamentos de Fabricacién, Refineria y
Cogeneracion en el Ingenio Santa Ana [Tesis de pregrado]. Universidad
de San Carlos de Guatemala. Repositorio USC.
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/08/08_1413 IN.pdf

Ramirez S., Garcia J., Delgado A., Tavera C. (2019). Propuesta para el estudio
de Tiempos y Movimientos en la Linea 1 en la fabricacién de Sandalias
en una Pyme [Tesis de pregrado]. Universidad Santiago de Cali,
Colombia, Repositorio USC.
https://repository.usc.edu.co/bitstream/handle/20.500.12421/1308/PROP
UESTA;jsessionid=E88F525281F092CB66D2645FD64B99B8?sequence
=1

Rodriguez I. (2022) Muestreo. México. Universidad de Sonora.

http://www.estadistica.mat.uson.mx/Material/elmuestreo.pdf

Ramos C. (2020) EI mito del tamafio de la muestra. Revista Ciencia América
Vol.9 No.1 Ecuador. Pontificia Universidad Catolica del Ecuador.

Repositorio PUCE. https://dialnet.unirioja.es » descarga » articulo

Rodriguez M. y Diaz J. (2004). Estudios longitudinales: concepto vy
particularidades. Revista Esp Salud Pdudblica Vol.1 No.78 Espania.
Universidad de Cantabria. Repositorio UC.
https://scielo.isciii.es/pdf/resp/v78n2/colaboracionl.pdf

85



Reyes M, Angeles A, Mufioz |, Gil-Samaniego R. y Lopez J. (2020). Method
Engineering to Increase Labor Productivity and Eliminate Downtime.
Revista Journal of Industrial Engineering and Management. Vol. 13 Nam.
2. México. Universidad Autonoma de Baja California. Repositorio UABC

https://www.jiem.org/index.php/jiem/article/view/3047/932

Sanchez C. y Navarro S. (2021). Propuesta de aplicacion de ingenieria de
métodos para mejorar la productividad en un taller de mecanica
automotriz Piura, 2021 [Tesis de pregrado]. Universidad César Vallejo,
Piura, Peru, Repositorio UCV.
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/84822/Cast
ro_SCA-Navarro_CSD-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Sanchez M. y Salazar A. (2020). Propuesta de mejora basada en la ingenieria
de métodos para incrementar la productividad en la fabricacion de
husillos de cobre en la empresa Tamefisa [Tesis de pregrado].
Universidad Privada del Norte, Trujillo, Perd, Repositorio UPN.
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/24898/Tesis%20M
ariategui_tapia.pdf?sequence=3&isAllowed=y

Santos A. (2007)  Analisis de los datos e interpretacion de los resultados.
EEUU. IHMC Public Cmaps
https://cmapspublic2.ihmc.us/rid=1177276899217_1477413697_5143/

Salinas P. (2014) Estudio de métodos, tiempos, movimientos y calculo de la
capacidad de produccion en el area de bobinaje de la empresa
ECUATRAN S.A. [Tesis de pregrado]. Universidad Técnica de Ambato.

Ecuador, Repositorio UTA
https://repositorio.uta.edu.ec/bitstream/123456789/8107/1/Tesis_t925id.p
df

86



Tavara O. (2021). Aplicacion de la Ingenieria de Métodos para mejorar la
productividad en la linea de produccion en la empresa Ladrillos Fortes
S.A.C - Callanca [Tesis de pregrado]. Universidad Sefior de Sipéan,
Lambayeque, Perq, Repositorio USS
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/7861/Gama
rra%20T%c3%alvara%?2c%200scar%20Ugo.pdf?sequence=1&isAllowe
d=y

Therbligs L. (2009). Estudio de Movimientos México. Instituto Tecnoldgico de
Zacatecas.
https://enlinea.zacatecas.tecnm.mx/pluginfile.php/25599/mod_resource/c
ontent/2/Estudio%20de%20movimientos%20y%20D%20Bimanual.pdf

Yepes V. (2021) Diagramas de proceso de operaciones como herramienta en
el estudio de métodos. Espafia. Universidad Politécnica de Valencia.

https://victoryepes.blogs.upv.es/2021/06/07/diagramas-de-proceso/

87



ANEXOS

88



Anexo 01: Diagrama Analitico del Proceso (DAP)

Formato Diagrama Analitico del Proceso

(DAP)

Diagrama NUm.: 1 | Hoja Nim. 1 de 3 Resumen
Actividad Actual Propuesta |Economia
Objeto:
Actividad:
Método: Operacion
Transporte
Lugar: Espera |:|
Operario (s): Ficha nam.: Inspeccién v
Almacenamiento
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por Fecha:
Aprobado por: Fecha: Costo
Total
Tiempo i1 |
Descripcion N° Cantidad en Distancia Simbolo Observaciones
segundos O I:l D E>
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Anexo 02: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Emprruas Il CHEF 5. b.L.
Tamlrmat Frubat
Frumras: Brparlamrals: Hilada:
Iub-Fronrus:

e
N

<

Wi
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ANEXO 04: Permiso de utilizacion de datos en empresa.

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE USO DE DATOS PARA LA EJECUCION DE UNA INVESTIGACION CIENTIFICA CON EL
OBJETIVO DE OBTENER TiTULO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Ica, 19 de Octubre del 2022

Por medio de la presente, yo EFRAIN MARTIN CORONADO PEVE duefio de la empresa
“NEGOCIACIONES MAYURI” con RUC. 10725045749 sefialo que el Sr. IKE JEISON PACHECO LA ROSA

identificado con documento de identidad N° 72504574, tiene el permiso de utilizar los datos de la -

empresa con fines académicos para la realizacién de una investigacidn cientifica.

Se expide esta constancia por peticidon del interesado, y para los fines que se estipulan en este
documento.

—

(l’/r 7¢ )
va

Y s
e ]
I E——
EFRAIN MARTIN CORONADO PEVE

DIRECTIVO EJECUTIVO

NEGOCIOACIONES MAYURI « RUC: 10215366931
Avenida Arenales Nimero 726 - ica - Perd
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Anexo 05: Diagramas Analiticos del proceso

-Antes

DIAGRAMA 1

“lngenieria de métodas para aumentar |a productividad en el Area deProspecoin de ventas enuna empresa distibuidora en loa, 2022

Formato Diagrama Analitico del Proceso

Diiagrama Mum: 1 Haoija Mim 1 Fezum
Objeta:
Actividad: 3
MEtodo: Actual 3
Lugar: &
Operario [=): Patrick Coronado Lopez Ficha nim: 1 1]
170640

Compuesto por: Pacheco La Rosa lke Jeizon Fecha: 0200202022
Aprobado por: ke Jeizon Pacheco La Fosa Fecha: 020082022

poidn .
Abrir cuaderno 1 -
Seleccionar hoja 2 510 or
E=zcoger cliente por arden ] 4.9 "
Iarcar ndmera de cliente 4 1495 &
Es=perar que cliente responda 5 213497 ™
Preguntar por producto que Falte E 200,37 o
Ezperar verificacidn del cliente 7 a.ze ™
E=zcuchar producto que Falte 2 59,73 [
Anotar producto gue falte El E0.14 H
Pedir tiempo para werificar stock n 1516 [4
Finalizar llamada 1 966 . |
Ir 2 almacén iz 2061 B
Wer etiquetas de productos 13 15.00 &
Contar stock disponible 14 40.4E . _
Fiegresar a rea de venta ] 15.01 T
Buscar en el cuaderno historial de ventas 16 4722 -
Cantar ventas en ultimos 16 dias 17 £33 _:
Establecer oferta de acuerdo al ndmera de ventas 12 15.10 &
Iarcar ndmera de cliente 19 1492 :_
Es=perar que cliente responda 20 212,37 %
Informar estado de stack § oferta dispanible 21 57.54 o
Anotar productos vendidos 22 E0.06 -
Finalizar llamada 23 9.66 :
Fazar de borradaor a baletaffactura informacion [
de venta 24 BB i
Llenar historial de wentas de cliente en cuaderno 26 E0.80 ;_
Enwiar boletaffactura a logistica 26 2228 B
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-Proceso de mejora

DIAGRAMA 2

"Ingenieria de métodos para aumentar la productividad en el Srea deProspeccidn de ventas en una empresa distibuidora en lza, 2022"

Formato Diagrama Analitico del Proceso

Diagrama Murm: 2

jahim1de1

Fropu

Objeta:

Actividad: 3

I&tado: Actual 2

Lugar: E

Operaria [5): Fatrick Coronado Lopez Ficha nim: 1 1}
14EE.000

Compuesto por: Pacheco La Fiozalke Jeizan
Aprobado por: ke Jeison Facheco La Rosa

Fecha: 022022
Fecha: 02022

.
Abrir cuaderno 1 5 -
Seleccionar hoja 2 5 o'
Escoger cliente por orden 3 15 %
Marcar ndmero de cliente 4 5 &
E=perar que cliente responda 5 210 s
Preguntar por producto que Falte E 200 «
Esperar werificacian del clisnte 7 300 Y
Ezcuchar praducto que Falke 3 E0 &
Anotar producto que Falte k] El H
Pedir tismpo para verificar stock 0 15 :
Ir 2 almacén 1l 20 T,
‘er etiquetas de productos 12 15 Bl
Contar stock disponible 12 40 H _
Fiegresar a irea de venta 14 15 i)
Euscar en el cuaderno historial de ventas 15 47 |
Contar ventas en ultimos 15 dias 16 E0 ;
Establecer oferta de asuerdo al nilmero de ventas 17 5 &
Informar estado de stock y oferta disponible 18 87 H
Anotar productos vendidos 19 E0 .
Finalizar llamada 20 ] '
Fazar de borrador a boletaffactura informacian - & J.r
de venta |
Llenar historial de ventas de cliente en cuadernc 22 E0 :_
Enwiar boletaffactura alogistica 23 22 ™
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DIAGRAMA 3

“Ingenieria de métodas para aumentar |a productividad en el Area dePraspeccién de ventas en una empresza distribuidara enloa, 2022

Formato Diagrama Analitico del Proceso
Haja Mam 1de1

Diiagrama Mum: 3

Objeta: Ecanamia
Actividad: 1
hMetado: Propussta 1
Lugar: g
Operario [=): Patrick Coronado Lopez Ficha nim: 1 a
1466000
Compuesta por: Pacheco La Rosa ke Jeison Fecha: 1810842022
Aprobado por: lke Jeison Pacheco La Rosa Fecha: 150902022
e
Abrir cuadernc 1 -
Seleccionar haja 2 5 :
Ezcoger cliente por arden 2 15 %
Buszcar en el cuaderno historial de ventas 4 47 :
Contar ventas en ultimos 15 dias 5 21} ;
Establecer oferta de acuerdo al ndmers de wentas 3 15 'll‘r
Marear nldmero de clients T 15 ;
E=perar que cliente responda 2 210 T
Preguntar por producto que falte 3 300 ,.""
Ezperar verificacian del cliente 10 200 &
E=cuchar producto que Falte 1 El ‘,_
Anotar producto gue Falte 12 ED S
Pedir tiempo para verificar stock 13 15 H
Ir a almaceén 14 20 .
Wer etiquetas de productos 15 15 .
Contar stock disponible 1 40 ;
Fegresar a areade venta 17 15 f’
Informar estado de stock y aferta disponible 1 A7 H
Anotar productos vendidos 13 21} -
Finalizar llamada 20 10 *
Fazar de borrador a boletaffactura infarmacion - &l t
de venta |
Llenar historial de ventazs de cliente en cuaderno 22 E0 :_
Enviar boletaffactura alagistica 23 22 ™
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DIAGRAMA 4

Formato Diagrama Analitico del Proceso

Diagrama Mum: 4

Objeta:

Actividad:
Métada: Prapuesta

Lugar:

Operaria [5): Fatrick Coronado Lopez

Ficha nim: 1

Compuesto por: Pacheco La Rosa lke Jeizon
Aprobado par: ke Jeison Pacheco La Rosa

Fecha: 2B05¢2022
Fecha: 2Bi05/2022

[=TRE I (- I )

"Ingerieria de métodas para aumentar la productividad en el frea deProspeccidn de ventas en una empresa distribuidora en loa, 2022"

Fro pu

Econamia

1331000

* P
Buscar archivo de clientes 1 20 *
Abrir Archivo de clientes 2 a0 4'
E=zzoger cliente por orden 3 14 B
Buscar en excel historial de ventas 4 15 :
Ciontar ventas en ultimos 15 dias 5 50 :
Ir & almacén [ 20 B
Werifizar Stock de acuerdo a histarial 7 120 o
Fiegresar a frea de venta 3 20 e
Establecer oferta de acuerdo al ndmero de ventas 3 15 Rl
Marsar ndmera de cliente 0 15 M
Esperar que cliente responda 1 0 =
Praquntar por producto que falte iz 1an . |
Es=perar verificacian del cliente 12 200 1 =
Eszcuchar producto que Falte 14 El [
Anotar producto que Falke 15 E0 1
Finalizar llamada 16 15 07
Buscar formulario de venta 7 25 '}
Llenar Formulario de ventalboletaffactura) 12 E0 * “1
Llenar exzel de pedidos con fecha de " a0 :
pedido- cantidad -Fecha de entrega estimado
Llenar historial de venta del cliente en excel 20 1] .
Erwdiar boletatfactura alogistica 21 22 | e
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-Después

DIAGRAMA 5

Diagrama Mum: §

Objeta:

Mim 1de1

Bctividad:
Métada: Propuesta

Lugar:

Operario [5): Fatrick Coronado Lopez

Ficha nidm: 1

Compuesta por: Pacheca La Rosa ke Jeizon
Aprobado por: ke Jeizon Pacheco La Rosa

Fecha: 0200942022
Fecha: 0200942022

L= A

1351.000

.
Buscar archivo de clientes 1
Abrir Archivo de clientes 2 a0 i‘
E=coger cliente por orden 3 14 K
Buscar en encel historial de ventas 4 15 H
Contar ventas en ultimas 15 dias 3 a0 :
‘erificar Stock de acuerdo a historial E 120 .
Establecer oferta de acuerdo al ndmera de ventas T 15 &
Maroar ndmera de cliente 3 15 :
Ezperar que cliente responda ] 10 e
Preguntar por producto que Falte 10 180 4
Es=perar verificacian del cliente 11 300 i "
Ezcuchar producto que Falte 12 B0 [
Anotar producto que Falte 13 B0 %
Finalizar llamada 14 15 .
Buscar formulario de venta 15 25 i)
Llenar formulario de ventalboletaffactura) 16 &0 o
Llenar etcel de pedidos con fecha de 7 80 :
pedido- cantidad -fecha de entrega estimada
Llenar historial de venta del cliente en excel 18 El .
Erwiar baletalfactura alogistica 19 22 e
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Anexo 06: Diagramas de Operaciones del proceso

-Antes

Empresa Distribuidora
Sistema: Ventas Fecha: 02/02/2022
Proceso: "VWenta para distribucion” | Departamento: Ventas Método: Actual
Sub-Proceso:
Elaborado por: lke Jeizon Paches

Dperario: Patrick Coronado Lg

Prospeccidin de chiente

15 sepundes <> Wer lsta de clientes
15 segundos O Escoger clisnte por orden
300 segundos @ U . .
arrear para preguntar si falta slgan praducto
300 segundas @ Esperar ka verificacidn del chents
1 Resdmar <i @xistes products an stock

450 segundas

120 segundes 5 Werificar historial de vents
300 segundos Liamar para confirmar steck y concretar wenia
350 sagundos Uenar farmutario de wents
leraar historial de venta
15 segundos Erviar formularia de venta a logistics
Wenta realizada
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-Después

Sistema: Ventas

mpresa Distribuidora
Fecha: 02/03/2022

Proceso: "Wenta para distribucidn”

Departamento: Vertas

Sub-Proceso:

Elaborado por: ke Jeison Pachec

Método: Propuesto
Operario: Patrick Coronado U

Prospeccion de clisnte

15 zegundos

Escoger cliente

ES segundos

2 Analizar historial de ventas los ultimes 14 dias

300 segundos

wierificar Stock antes de realizar |3 llamada

48 segundos

300 segundas

I 300 segundos

120 segundos

15 segundos

realizar llamadz

En llamzada ofrecer productos para distribucidn

Esperar verificacion del cliente

Llenar formulario de pedido y llenar historial
de vents al clients

Emviar documento de venta a logistica

wenta rezlizada
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Anexo 07: Diagrama de Optimizaciéon de procesos

-Antes
“Ingenieria de métodos para aumentar la productividad en el Area de
Prospeccion de ventas en una empresa distribuidora en Ica, 2022"
OPTIMIZACION DE PROCESOS TA-AVN |1AV=Indice de actividad que agrega valor
MEJORAN® 1 1AV = e TA= Todas las actividades
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