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RESUMEN

La presente investigacion titulada: Aplicacibn de la mejora continua para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa TRANSVISA
EIRL, Chancay, 2023, tuvo como objetivo determinar como la aplicacion de la
mejora continua impacta en el incremento de la productividad. La presente
investigacion se desarrolld con un diseio pre experimental, con un enfoque
cuantitativo, de esa forma la muestra fue conformada por 12 registros mensuales
de produccién. Para optimizar la informacién solicitada, previamente se realizé la
validacion de los instrumentos y se evidencio la validez y confiabilidad, mediante la
técnica de juicio de expertos; la técnica que se utilizo fueron las fichas de registro.
Con referencia al objetivo general se determind que no hay una discrepancia
significativa entre las medias de productividad antes y productividad después, luego
de utilizar la mejora continua. Se llego a la conclusién que la aplicacién de la mejora
continua incrementa la productividad de la empresa.

Palabras clave: Productividad, Mejora continua, Eficiencia y Eficacia.



ABSTRACT

The present investigation entitled: Application of continuous improvement to
increase productivity in the production area of the company TRANSVISA EIRL,
Chancay, 2023, had the objective of determining how the application of continuous
improvement impacts the increase in productivity. The present investigation was
developed with a pre-experimental design, with a quantitative approach, in this way
the sample was made up of 12 monthly production records. In order to optimize the
requested information, the instruments were previously validated and the validity
and reliability were evidenced, using the expert judgment technique; the technique
that was used were the registration sheets. With reference to the general objective,
it was determined that there is a significant discrepancy between the means of
productivity before and after, after using continuous improvement. Therefore, it was
concluded that the application of continuous improvement increases the productivity
of the company.

Keywords: Productivity, Continuous improvement, Efficiency and Effectiveness.



INTRODUCCION

En el desarrollo de un pais, existen unos grupos que realizan actividades
econdmicas llamados agentes economicos, ellos comercian realizando sus
actividades, por lo que tienen que movilizar y trasladar sus productos desde un
inicio hasta el final, por lo que se utilizan vias terrestres Sistema de Transporte.
Debido a esta situacion, la prestacién y operacion de los servicios de transporte
terrestre de carga pesada se entienden como pieza importante en la cadena de
suministro, afectando directamente la productividad.

Por ende, en los diversos paises del mundo cada vez son mas conscientes
del alto nivel de sobre costo y contaminacién que se obtiene al no alargar la vida
util del neumatico por ello la baja productividad, estudios recientes de la Asociacion
Internacional de Llantas y Cauchos, INTRA (por sus siglas en inglés), sefalan que
en Europa se reencaucha el 70%, Estados Unidos el 100%; en América Latina
paises como Brasil reencaucha el 120%, Colombia 46%, Ecuador 20% y Peru 33%.

En esta misma linea actualmente en el proceso de transporte, se identifican

excesos de paradas durante toda la ejecucion del mismo por averias de
neumaticos, ausencia de zonificaciones para las distribuciones, capacitacion de los
trabajadores, actualizar cartera de clientes obteniendo asi una baja productividad.
Como es evidenciar las diferentes fallas se puede prevenir con intervencion
inmediata mediante politicas preventivas.

Por otro lado, hoy en dia en el Peru, segun (ComexPeru, 2022) las cifras del
INEI la producciéon nacional registrdo un crecimiento del 3.02% con respecto al
mismo periodo de 2021. Uno de los rubros que mas se desarroll6 econdmicamente
fue el rubro de transporte. El segundo sector con mayor crecimiento fue transporte,
almacenamiento, correo y mensajeria, el cual crecié en ambos subsectores. Por un
lado, transporte reportd un aumento del 15.65% en el periodo enero-agosto; en
cambio, almacenamiento, correo y mensajeria crecié un 3.78%.

En efecto los peruanos no aprovechan en su totalidad la vida util de los
neumaticos, generando esto sobre costos y disminuciéon de la productividad,
contaminacién y malas practicas, estas empresas no ven la importancia de que los
neumaticos tengan mayor utilidad, sabiendo que este es uno de los costos mas
elevados dentro de su estructura de costos. Ademas, cuando un neumatico tiene

que ser cambiado, existe una demora en el reemplazo del neumatico de



aproximadamente 72 h, lo cual genera que ese vehiculo este detenido, lo que
ocasiona una merma en la produccion, disminuyendo por consiguiente la
productividad. Es por eso, que cuando se procede al cambio de llantas, en la
unidad, no se contaba con el stock necesario de llantas nuevas para poder cambiar,
ya que para volver a adquirir neumaticos nuevos, se tenia que hacer un pedido y
este demoraba aproximadamente 3 dias, para luego recién empezar a colocar las
llantas, y esto generaba retrasos en la entrega de las cargas, o que el cliente
abandone a la empresa para poder trasladar su mercancia, también la parada del
vehiculo ocasionaba que el operario este sin realizar ninguna labor, o en algunos
casos mandando a este a descansar.

En este contexto la empresa TRANSVISA EIRL, presenta una serie de
irregularidades que afecta la productividad de la empresa, debido que, el personal
no cumple con la produccién planteada en primera instancia siendo ello reducido
por diferentes causas como parada de maquinas por mantenimiento no programado
y falta de capacitacion de los trabajadores, sumado a ello, también en el trayecto
del transporte de la carga se presentan incidentes no previstos como averias de los
neumaticos que al no contar con repuestos estos deben dirigirse a talleres que no
cuentan con repuestos ni personal capacitado el cual se necesita, menor
herramientas indispensable para este tipo de trabajo, obligando a la empresa hacer
compras a la Ciudad de Lima, generando una demora de 3 dias para contar con los
medios necesarios para continuar con las actividades retrasando el transporte de
la produccién.

En este sentido se identifica la problematica general: ;De qué manera la
aplicacion de la mejora continua incrementara la productividad de la empresa
TRANSVISA EIRL, Chancay 20237 y los problemas especificos serian: ;De qué
manera la aplicacién de la mejora continua incrementara la eficiencia de la empresa
TRANSVISA EIRL, Chancay 20237 y ¢De qué manera la aplicacion de la mejora
continua incrementara la eficacia de la empresa TRANSVISAEIRL, Chancay 20237

El presente estudio tiene como justificacion desde el punto de vista tedrico
porque al realizar este analisis se recolect6 informacion considerable y resaltante
sobre el tema. Se busca aplicar esta mejora, bajo las condiciones de Deming.

La justificacion practica es que mediante este se pudo reunir todas las

contribuciones y aportes fisicos, practicos y utiles (neumaticos). Este trabajo utilizd



la mejora continua, en la seccidon de neumaticos para reducir deficiencias que no
permiten aumentar la productividad.

La justificacion metodoldgica de este estudio permitid reunir todas las
contribuciones y aportes por la implementacion de herramientas y tipos de
investigacion. Las actividades y acciones implementadas en nuestra propuesta, asi
como, las formulas empleadas para medir las dimensiones de nuestras variables a
través de sus indicadores, una vez mostrada su validez y confiabilidad podran ser
utilizadas en otras empresas similares con las caracteristicas de servicios. La
justificacidn social de este estudio permitira reunir todas las contribuciones y
aportes, que se han realizado al aplicar mejoras, para elevar la productividad de
TRANSVISA EIRL, se logra el reciclado de los neumaticos en uso (rodamiento),
para su pronto reencauche,

El objetivo general es: Determinar como la aplicacion de la mejora continua
incrementa la productividad en la empresa TRANSVISA, EIRL, Chancay 2023 y los
objetivos especificos son: Determinar como la aplicacion de la mejora continua
incrementa la eficiencia en la empresa TRANSVISA EIRL, Chancay 2023 y
determinar como la aplicacion de la mejora continua incrementa la eficacia en la
empresa TRANSVISA, EIRL Chancay 2023.

La hipétesis general es: La aplicacion de la mejora continua, incrementa la
productividad de la empresa TRANSVISA EIRL, Chancay 2023. Las hipétesis
especificas son: La aplicacién de la mejora continua incrementa la eficiencia, en la
empresa TRANSVISA EIRL, Chancay 2023 y La aplicacion de la mejora continua
incrementa la eficacia de la empresa TRANSVISA EIRL, Chancay 2023.



ll.  MARCO TEORICO

A nivel nacional se tuvo en cuenta trabajos que a continuacion se detallan:

Ledn et al. (2020) trabajo denominado “Aplicacion de la mejora continua para
incrementar la productividad de la empresa J.C”, con el objetivo de aplicar la mejora
continua para aumentar la productividad. En cuanto al método fue de tipo aplicada,
con un disefo pre experimental, su muestra fue la produccién de los ultimos
trimestres, empled como instrumento el cuestionario con la observacion. Tuvieron
como resultados que, la productividad se encuentra en un 34.8% y luego de aplicar
la propuesta ello se incrementd a un 85.4%. Concluyendo que, existe asociacion
positiva en la productividad de la entidad tras haber obtenido un valor significante
de 0.01. El aporte del estudio es relevante porque demuestra como la productividad
entre el pre y el post mejora con la aplicacion de la propuesta de una mejora
continua, demostrando que, ello tendra resultados positivos en la empresa de
estudio.

Steiman et al. (2020) en su articulo “Application of the PHVA cycle to increase
productivity in the Frescor production area of ARY Servicios Generales S.A.C,
20207, con el objetivo de aumentar la productividad mediante el ciclo PHVA. utilizé
meétodos cuantitativos con un disefo experimental, su muestra es 4 empleados de
la empresa. Tuvieron como resultados que, con la aplicacion de la propuesta la
productividad que se encontraba en un 27% aumento6 a un 33%. Concluyendo que,
aplicar dicho ciclo ayuda incrementar la productividad de las empresas. El aporte
de este trabajo es importante porque, demuestra mediante un estudio pre y post
que efectivamente emplear este tipo de ciclos es fundamental porque eleva la
productividad de las empresas que se encuentra con niveles bajos.

Eneque et al. (2020), en su trabajo “Gestidon por procesos para incrementar la
productividad en la empresa “comercio industria y servicios GMV E.I.R.L”, tuvieron
como objetivo emplear gestidon por proceso para elevar la productividad. Su
metodologia fue descriptiva de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, su
muestra fue de 21 trabajadores, emplearon la encuesta como técnica para recoger
datos. Sus resultados determinaron que, luego de aplicar la propuesta se ha
proyectado un incremento de la productividad parcialmente de la mano de obra,
asimismo, una disminucidon en el proceso, con una reduccion de 8 horas por

proceso. Concluyendo que, la opcion de mejoramiento tiene como fin buscar la



automatizacién de los procedimientos para disminuir e incrementar la productividad
del talento humano.

Narciso et al. (2019), en su trabajo “Application of the PHVA methodology to
increase productivity in a fish canning company”, tuvieron como objetivo emplear el
método PHVA para elevar la productividad. Se empled métodos cuantitativos, de
disefio pre experimental, su muestra fue la totalidad de los procesos, como
instrumento se empleo el diagrama de Ishikawa, la técnica 5W-H. En sus resultados
encontraron que, con la aplicacion del método se logro disminuir el tiempo ocioso y
aplicar penalidades por baja productividad, en consecuencia, se incrementd de la
eficiencia de insumos de 4%, la mano de obra aumentdé en un 54.71kg/hh.
Concluyendo que, este método conlleva a incrementos significativos en la
productividad. El aporte que brinda este trabajo es que, demuestran mediante un
estudio preexperimental aplicado en el campo que tiene gran eficiencia para
mejorar la productividad, situacion que también el estudio pretende mejorar
empleando el ciclo Deming.

Antonio et al. (2019) en su trabajo “Aplicacion de ciclo Deming para la mejora
de la productividad en una empresa de transportes; 2019”, tuvieron como obijetivo
determinar como se puede elevar la productividad en los procedimientos en la
organizacion a través del ciclo Deming. El disefo de investigacion utiliza métodos
cuantitativos y niveles de interpretacion con un disefio preexperimental. Como
muestra se considerd la produccién de la empresa para todos los procesos
productivos en un periodo de 12 meses. Sus resultados determinaron que, la
empresa cuenta con un 48% de cumplimiento y se identificé 10 deficiencias que
restringen la elevada productividad, mediante el cual después de la aplicacion de
la propuesta la productividad mejord en un 25%. Concluyeron que, la aplicacion del
método Deming incide de forma directa con la mejora de la productividad. El aporte
de este trabajo es que, el método empleado es el mismo que se propone en el
estudio, el cual permite demostrar que tendra resultados positivos en su aplicacion
para el incremento de su productividad.

Como antecedentes internacionales se tiene el estudio: De Leon et al. (2022),
en su articulo “Guia para la aplicaciéon de una estrategia de mejora continua”,
tuvieron como objetivo elevar la productividad mediante la mejora continua. En

cuanto al método de investigacion es cuantitativo, descriptiva. Su resultado



demostrd que, las mejoras continuas presentan impactos positivos en la eficiencia
e incremento de la productividad debido que antes de la propuesta existia un 60%
de costo innecesario de reprocesos afectando la productividad y con la propuesta
ello se ha reducido en un 98.6% lo que beneficia al incremento de la productividad.
Concluyendo que, la mejora continua ofrece un resultado eficiente el cual promueve
la eficiencia de los elementos de la empresa. Este estudio aporta favorablemente
con la investigacion debido que, en el campo ha demostrado que puede ayudar a
mejorar la productividad brindandole a la empresa resultados aceptables.

Olivos et al. (2022), en su trabajo “Incrementar la productividad sin descuidar
la calidad del servicio empleando distintas alternativas para el mejoramiento de la
gestion de los recursos”, tuvieron como objetivo incrementar la productividad sin
descuidar la calidad del servicio empleando distintas alternativas para mejorias en
la gestidon de los recursos. Su metodologia es cuantitativa — descriptiva, tiene un
diseno cuasi-experimental, empled un muestreo no probabilistico. Tuvieron como
resultados que, existen demoras innecesarias, lentitud en las funciones laborales y
los trabajadores no estan motivados, también los procesos tienen muchos errores,
lo que genera que la productividad se retrase, sin embargo, con la aplicacion de la
gestion de recursos este problema ha logrado mejorar la productividad en gran
medida. Concluyé que, aplicar una gestion ha incrementado en un 30% la
productividad, sin embargo, para continuar mejorando los resultados los
trabajadores deben respetar las normas implementadas.

Hibarkah, et al., (2022), en su articulo “The pdca approach with oee methods
for increasing productivity in the garment industry. Jurnal limiah Teknik Industri’,
plantearon como objetivo identificar la principal causa que influye en la reduccion
de la productividad. Su metodologia fue aplicada, de disefio pre-experimental.
Tuvieron como hallazgos que, la eficiencia de produccion antes fue de 63% y luego
de su modificacién mediante el método fue del 73%, presentando un incrementado
de la productividad del 8%. Concluyendo que, se incrementa la produccion por
maquinaria mensual del 112%.

Montesinos et al. (2020), en su trabajo “Mejora continua en una empresa en
México: estudio desde el ciclo Deming”, tuvieron como objetivo efectuar un analisis
del resultado para ejecutar el Ciclo Deming de Mejora Continua. En cuanto al

método fue de enfoque cuantitativo, empleando como instrumento el cuestionario.



Tuvieron como resultados que, la mejoras continuas efectuada incrementé la
productividad de la organizacién de un 2.64% a un 4.04%. Concluyendo que, aplicar
las mejoras continuas de acuerdo el ciclo Deming influencié de forma significa su
desempeno, lo cual es adecuado su aplicacion en otro tipo de empresas. Este
trabajo aporta de forma positiva porque, demuestra que el ciclo Deming que se
plantea como método es relativamente efectivo para mejorar la productividad y con
ello tener resultados positivos en la empresa.

Gdomez y Cervantes (2019), en su articulo “El efecto de la mejora continua en
la productividad y calidad, de la empresa PSF”, con el objetivo de plantear un plan
de mejora continua para que la productividad sea elevada en esta empresa. Empled
como técnica la encuesta, con una muestra de 50 trabajadores. Teniendo como
resultados que, los trabajadores consideran apropiados aplicar mejoras continuas
para elevar la productividad y el desarrollo de las funciones de los mismos, porque
mediante este plan los indices bajos de productividad se mejoraron en un 30%. El
aporte que se considera en este estudio es que, ante la propuesta de una mejora
continua se tienen resultados positivos, lo que impulsa al estudio principal aplicar
este tipo de método con el fin de mejorar la productividad y, lograr, restituir lo
perdido.

Asimismo, se definen las bases teodricas.

Respecto a la variable independiente, para Sosa “Edwards Deming (Deming
1982) la mejora continua, es el proceso por el cual nos ayuda obtener informacién
referente aquellos puntos que no generan valor, dando las facilidades con el
objetivo de obtener cero defectos y cumplir las necesidades del cliente de una
manera satisfactoria.

Segun Gutiérrez (2014), el ciclo de Deming ayuda a estructurar y ejecutar
estrategias en la mejora de la calidad en los niveles organizacionales de todas las
unidades en estudio. Al respecto, los autores argumentan que la mejora de la
calidad es importante, que contribuye en todos los ambitos de la empresa, desde
la planificacién, la ejecucion, la inspeccion y la operacion, y que adopta criterios
preventivos de progreso continuo. Ante la necesidad de resolver un problema,
anuncio 8 pasos importantes para solucionar el problema en cuestion:

Cheny Li (2018), afirmaron que hay 4 fases a lo largo del ciclo de Deming que

respaldan la ejecucion de las mejoras propuestas: planificacion, implementacion,



prueba y procesamiento. Con él, es posible realizar mejoras en varios
departamentos que les permitan salir continuamente de sus empresas. Fases del
ciclo de Deming Considere las siguientes fases: planificacidon, ejecucion, control y
operacion. En este sentido, la aplicacién de las 4 fases del ciclo Deming permitira
la evaluacion continua y ciclica de los procesos, por lo que la institucidn mejorara
constantemente. Cada paso se explica de la siguiente manera:

La fase planear cuenta con 4 pasos especificos que son: 1) Definicion y
analisis de la magnitud de la problematica, 2) busqueda de posibles causas, 3)
Investigacion de las causas mas importantes, y 4) Consideracion de la medida
remedio. Luego se encuentra el hacer que cuenta con un paso que es ejecutar las
medidas de remedio, la fase verificar tiene como paso la revision del resultado
obtenido y la fase actuar presenta dos pasos que son: 1) prevencién de la ejecucion
del problema y conclusiones.

Gracias a la herramienta mejora continua se logra que una empresa sea
competente. (Garcia et al. 2003). Esta herramienta se puede explicar como los
procedimientos que describen la calidad y reflejan lo que una empresa debe hacer
si quiere seguir siendo competitiva en el tiempo. Por tal motivo la mejora continua
nos guiara a la eficiencia y eficacia.

Referente al procedimiento de mejora continua del ciclo PHVA, tenemos que
el Ciclo PHVA es una de las herramientas con mayor uso en las empresas u
organizaciones ya que con este método ayuda a reconocer y a suprimir los proceso
que no agregan valor, podemos realizar los cambios PLANIFICANDO como lo
vamos a HACER.

Por ende, se muestran las dimensiones de la variable independiente: Primera
dimension Plan (planificar): Este es el primero en el ciclo de Deming donde se
aclara los problemas, se determinan objetivos para proporcionar una solucién y se
asignan tareas para lograr esos objetivos. Durante este tiempo se define la
situacion de la unidad y sus necesidades. (Vargas, 2011, p.148). Segunda
dimension, Do (hacer): Esta es la segunda etapa donde los empleados comienzan
a trabajar en los cambios para lograr sus objetivos en base a una guia previa. En
este sentido, se sugiere fiscalizar al equipo y, si es necesario, efectuar una prueba
piloto (Vargas y Aldana 2011, p.148). Tercera dimension, Check (verificar): Después

de un tiempo desde el inicio del trabajo, los resultados se diagnostican frente a los



KPI establecidos en los objetivos. El analisis mostrd la eficiencia y eficacia de las
acciones tomadas en cuenta. (Vargas 2011, p.148). Cuarta dimension, Act (Actuar):
Es la etapa "final", se deciden sobre la base de las lecciones aprendidas. Se deben
tomar acciones correctivas si es que ocurre una dificultad. Si, el rendimiento es
optimo y los cambios se documentan e integran en los procesos de la empresa
(Vargas 2011, p.148).

Respecto a la variable dependiente: La productividad se usa para estimar
hasta qué punto se obtiene los productos a partir de insumos dados (Kanawaty,
2005). La manera en que una organizacion puede desarrollarse y aumentar su
rentabilidad es elevando su productividad. Las mejoras se refieren a aumentos de
la produccién por tiempos" (Gonzalez 2014, p. 49).

Para Morales (2018), la productividad es fundamental en el crecimiento de las
organizaciones en nuestro pais, son materias bases de los lideres dentro de una
organizacion. Las guias se han modificado con el tiempo acorde a los cambios del
mundo globalizado, para esto se estan utilizando indicadores vitales de la entidad
para la mejora continua.

Asimismo, Suarez, et al. (2022) indicaron que es vital que las organizaciones
tengan un sistema de mejora continua para todas las actividades comerciales,
hasta la ultima etapa, esto es beneficioso para una autoevaluacion continua y sirve
para encontrar oportunidades de mejora en los procedimientos, para de esta
manera elevar la productividad en la organizacion.

Koontz y Weihrich (2004), explican la productividad = cantidad de bienes,
servicio y recursos empleados. La productividad nos permite valorar el desempefio
de las maquinas en funcionamiento y la mano de obra. En términos de trabajadores
la productividad = rendimiento. Alguien o algo = productivo = cantidad de medios =
periodo de tiempo estimado = incremento de productos.

Los beneficios de la productividad segun Bain (2003), reside en que una
herramienta de semejanza para la gerencia y sus directores de la organizacion
puedan comparar la altura del sistema econdmica / financiero con los recursos
consumidos de la organizacion. La productividad tiene un gran dominio en todos
los niveles econdmicos y sociales. La unica ruta que los negocios puedan
incrementar su rentabilidad es poner todos sus esfuerzos y enfoques en el aumento

de la productividad del negocio.



Gaither y Frazier (2000), los puntos fundamentales para la medicion de la
productividad son los siguientes: Recursos utilizados = servicios realizados esto
esta enlazado con la eficiencia y la eficacia con la que estos trabajos han culminado
en los tiempos y metas trazadas.

Lo relacionado a sus dimensiones de la variable independiente se tienen: La
primera dimension Eficiencia: Cruelles (2013) dice que es la relacion entre el
recurso y la produccion con el fin de reducir costos y realizar un buen trabajo.
Numéricamente, es la relacion entre las producciones reales y los esperados.
Eficacia: Garcia (2005) y la segunda dimensidn, la eficacia es la relacion entre el
logro de una meta fija deseada de un producto, que puede reflejarse en cantidad,
calidad percibida o ambas.

Se menciond el sustento conceptual, mas determinante.

Transporte de carga: Son vehiculos que transportan bienes o productos en
toneladas, para dirigirlo a empresas o embarcaciones de exportaciones (Zambrano
y Orellana 2018).

Parada de maquinas: Son interrupciones generadas por fallas que se
presentan en las maquinas que son parte de los procesos de produccion (Olarte, et
al., 2010).

Mantenimiento no programado: Es un grupo de actividades que se ejecutan
sin tener un plan o cronograma en especifico (Viveros, et al., 2013).

Falta de capacitacion del personal: Es ausencia de medios y capacitaciones
en las areas especificas que generan mermas en el rendimiento personal
(Bohorquez, et al., 2017).

Neumaticos: Son elementos de cauchos que se colocan en las llantas de los
vehiculos (Gonzales et al. 2012).

Mano de obra: Segun Arellano, et al., (2017) son esfuerzos fisicos o0 mentales
utilizados para transformar la materia prima en productos.

Diagrama de Pareto: Son graficos que representan de manera ordenada
respecto su importancia como magnitud, las frecuencias de las ocurrencias de las
diferentes causas del problema (Gandara, 2014).

Diagrama de Ishikawa: Es un instrumento que logra identificar problemas de
calidad y brinda una solucién al momento de representar de manera grafica el factor

que involucra la ejecuciéon de procesos (Toffoletto y Ramirez, 2013).
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DAP: Es aquel que identifica las mercancias que son entregadas (Roa, 2006).

DOP: Son representaciones graficas y simbolicas de las acciones de disenar
productos o servicios, este diagrama demuestra operaciones que se deben realizar
(Vasquez, et al., 2016).
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. METODOLOGIA
3.1. Tipo y Disefo de investigacion

3.1.1. Tipo deinvestigacion

Fue de tipo aplicada debido que se usé teorias que sustentan una herramienta
que ayudo a tener una productividad mayor, teniendo en cuenta el problema de la
organizacion. Vargas (2009), menciondé que, también se denomina empirica o
practica, y es caracterizada porque busca aplicar o utilizar un conocimiento
adquirido, a la misma vez que se adquiere otro, luego de aplicar y sistematizar la
practica orientada en el estudio.

Su enfoque fue cuantitativo porque este tipo ofrece un método unico que
ademas se utiliza en la ciencia exacta y natural. Hernandez, et al. (2014)
argumentan el tratamiento cuantitativo usa la recoleccion para comprobar las
hipétesis planteadas, mediante la estadistica, y con respecto a las ideas
presentadas, mencionan que tiene datos reales y medidas numéricas para crear
una medida final de efectividad y descripcidn de la eficacia. Caracteristicas
utilizadas para probar o refutar una hipétesis.

El nivel del estudio fue explicativo, debido que se explicd los comportamientos
de dos variables y tiene una relacién causal. Jiménez (1998) encontré que la
investigacion explicativa surge de la correcta identificacion del problema, por lo que
es muy importante formular hipétesis para comprender la causa del problema o

aspectos relacionados con el problema.

3.1.2. Disefio de investigacion

El estudio fue preexperimental, incluyendo pretest y post-test, porque utiliza
una teoria que confirma que la herramienta aumentara la productividad, y aplicando
los conocimientos tedricos, resuelve la realidad de los problemas que existen en la
empresa (Hernandez et al. 2014).

Figura 1

Esquema del disefio de estudio

Estimulo x

o1 |— " 02

Pre- test Post- test

Donde:
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G: TRANSVISA EIRL.
O1: La productividad pre-test
0O2: La productividad pos-test

X: Propuesta la mejora continua

3.2. Variables y Operacionalizacion

Variable independiente: Mejora continua.

Definicion conceptual: Principio destinado a mantener y mejorar la calidad
de las operaciones de trabajo fisico y la productividad de la gestién de procesos.
(Garcia 2006.p.5)

Definicion operacional: Basado en un conjunto sistematico de procesos
definidos por cuatro componentes para optimizar la productividad de la empresa.
Tienes que planificar, decidir lo que quieres lograr a través de la estrategia y los
objetivos. Luego realizamos la validacion implementando y evaluando el método
que usamos Y, finalmente, realizamos un seguimiento regular para garantizar una
mejora continua.

Indicadores: Niveles de eficiencia del ciclo Deming.

Escala de medicién: De Razon

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: La productividad es el indicador promedio de la
eficiencia de la produccién, expresado como la relacion entre materias primas
utilizadas y la produccion obtenida. Al calcular los indicadores de productividad, la
productividad total se puede obtener teniendo en cuenta todas las entradas y
salidas (Nemur 2016, p.5).

Definicion operacional: Se plante6 como dimensiones, La eficacia y la
eficiencia. Método utilizado para determinar la productividad en la empresa
TRANSVISAE.I.R.L, con la aplicacion de férmulas en dichos indicadores.

Indicadores: Produccion y Mano de obra

Escala de medicién: De Razon

3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de andlisis
3.3.1. Poblacion
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Es un conjunto de componentes que comparten alguna anotacion o
propiedades comunes a ser estudiadas. Estos datos pueden presentarse como
promedios o porcentajes (Hernandez 2014, p.127). En el estudio se tom6 como
poblacién el area de produccion, mantenimiento y transporte de la empresa
TRANSVISAEIRL.

e Criterios de inclusién: Areas relacionadas directamente con la produccion,
mantenimiento y transporte, Jornada de 12 h de lunes a viernes.

e Criterios de exclusion: Se excluye el area administrativa, logistica, etc,
proceso elaborado los dias sabados.

3.3.2. Muestra

Consiste en una subparte de la poblacion de interés, subconjuntos definidos
y delimitados con mucha precision en funcion de los objetivos a alcanzar, y en esta
parte de la poblacién también se realiz6 la recogida de datos (Hernandez 2014,
p.173). Se tom6 como muestra a la produccion registrada y transportada en los
meses de enero 2021 - diciembre 2021, que esta definida por la cantidad de
toneladas transportadas por la empresa TRANSVISA EIRL.

3.3.3. Muestreo

Para Castro (2003) fue no probabilistico, el cual los participantes fueron
seleccionados bajo criterios del investigador. Esta investigacion utilizé un muestreo
no probabilistico intencional porque la produccion se puede medir.

3.3.4. Unidad de analisis

Es la orden de servicio de transporte de carga de alimentos para aves.

3.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Espinoza (2018), entiende por técnicas los procedimientos que realizan los
investigadores durante las actividades de recoleccidn y registro de la informacion
utilizada para el registro de datos. Se usoé la observacién directa de hechos, este
ha dado la oportunidad de obtener la informacion necesaria de la empresa
TRANVISA EIRL, la cual ha sido evaluada y analizada.

3.4.2. Instrumento

Segun el estudio realizado por el investigador Alfaro (2012): Reunir la

informacion necesaria sobre las variables incluidas en la investigacion implica tres
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tareas estrechamente relacionadas entre si como seleccionar una herramienta de
medicidn o desarrollar uno que sea valida y confiable, emplear esa herramienta de
medicién y preparar las mediciones recabadas para que posteriormente sean
examinadas correctamente.

Para el antes, se recogieron datos de los registros tomados por la empresa
de la cantidad diaria de toneladas transportadas por la empresa TRANSVISA EIRL.
Una vez implementado la Mejora continua en él, las herramientas de recoleccion
de informacion utilizada han sido, documentos, formatos, check list, hoja de
verificacion y control.

3.4.3. Validez del instrumento

Hernandez (2010) menciona que la validez describe la configuracion de una
herramienta calculando realmente las variables que se pretende medir. Valderrama
(2016) afirma que el juicio de expertos es el estandar para los profesionales con
capacidades para analizar herramientas de recoleccion de datos porque estas
herramientas deben tener relaciones adecuadas con los indicadores. Con esta
referencia, la validez se determin6é mediante una evaluacion pericial realizada por
tres ingenieros que aprobaron la matriz operativa. Herramientas usadas. A
continuacién, se muestran los nombres de los tres expertos y sus calificaciones de
idoneidad, relevancia y claridad.

Tabla 1

Validacién de Juicio de Expertos

Nombres y Apellidos de
N° los expertos Pertinencia Relevancia Claridad

1 | Mgtr. Ronald Walt Sl Sl Sl
Andrade Ovalle

Dr. Edgard Lino
2 | Gamarra SI Si Sli

Mgtr. Aracely Lino
3 | Ovalle Sl SI SI

Fuente: Elaboracion propia
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3.4.4. Confiabilidad

Hernandez y Mendoza (2018) mencionaron que, los instrumentos que
presentan resultados frecuentes en la muestra, se le considera confiable. Por lo
antes se utilizé datos de la empresa TRANSVISA E.I.R.L, demostrando su
confiabilidad mediante la autorizacion de la empresa, con el fin de desarrollar la
tesis. Ademas, se utilizé el crondmetro para analizar y lograr un resultado confiable.
(Ver anexo 6)
3.5. Procedimientos
Situacion actual de la empresa
TRANSVISA E.I.LR.L, se cre6 el 30 de noviembre de 1992. TRANSVISA E.I.LR.L
forma parte del Grupo TGM desde hace mas de 27 ainos y cuenta con una amplia
experiencia en el transporte de carga pesada balanceada con agua y alimento para
aves, mantenimiento, reparacion y fabricacion y overhaul de semirremolques.
Cumple con la legislacién nacional en cuanto a la prestacion de nuestros servicios,
reduce el impacto ambiental del desarrollo de sus operaciones y vela por la
seguridad industrial.
La alta direccion de TRANSVISA E.l.LR.L tiene el compromiso de esforzarse y
aumentar las inversiones necesarias para mejorar continuamente sus servicios.
Hoy en dia para tener una postura competitiva en un mercado agresivo, la empresa
debe, encaminarse a un cambio en la organizacién, que destinado hacia la mejora
continuo que influya a todos las areas de la empresa, se necesita una nueva vision
de gerencia a quien diariamente se debe posicionar ante el desafio de mejorar su
productividad, para la produccion de la misma se fabricé un diagnéstico mediante
diagramas de ISHIKAWA y PARETO.
Mision
Es proporcionar un excelente servicio de transporte de carga terrestre,
mantenimiento y reparacion de estos vehiculos, satisfaciendo las necesidades de
nuestros clientes, teniendo una buena gestibn de recursos humanos,
infraestructura y un parque automotor para realizar un buen servicio al cliente.
Visién
Su Visidon es ser una empresa que lidere en el transporte, siempre cuidando el
medio ambiente, mejorando la calidad del servicio y cuidando la salud de su
personal.
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Valores

Responsabilidad: Con nuestros clientes internos y externos, en cumplir a tiempo

con los deberes establecidos con las caracteristicas dada.

Compromiso: Cumplir mas alla con la tarea encomendada maximizando las

capacidades de cada colaborador.

Respeto: Consideracion hacia los demas y uno mismo.

Confiabilidad: Al entregar a tiempo y con la calidad esperada los servicios

asignados por nuestros clientes.

Credibilidad: Ante nuestros clientes, proveedores, gremios y sociedad en general.

Puntualidad: entrega de nuestro servicio a tiempo.

Ventajas Competitivas

o

Taller con tecnologia de punta para el servicio exclusivo de tolvas graneleras
(SANIDAD Y BIOSEGURIDAD) se ubica en Pan. Norte Km. 85.5 - Coop. Los
Laureles - Chancay.

Cuenta con el VIN (identificacion vehicular numérica), que hace acreedores de
fabricantes de semirremolque a nivel internacional (marca: RODAVIA)

Grifo de 5000 galones dentro de sus instalaciones, igualmente cuenta con
tarjetas COESTI para la flota de vehiculos pueda abastecer en cualquier
estacion PRIMAX, REPSOL, PUMA, PEPSA, NUMAY.

Staff de técnicos en las areas de mecanica, hidraulica, Metalmecanica,
electricidad automotriz, torneria, pintura y acabado con experiencia en el rubro.
Cuenta con unidades modernas.

Area de rastreo satelital.

Gusie, (DY ————————————
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Localizacion de la empresa:

TRANSVISA EIRL tiene su ubicacién en Panamericana Norte KM 85.5. Los

Laureles, Chancay.

Figura 2
Ubicacion de la empresa TRANSVISA
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Organigrama

Seguidamente, se sefalara el organigrama de la empresa TRANSVISA EIRL.

Figura 3

Organigrama de la empresa TRANSVISA EIRL
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Servicios de la empresa

>
>
>
>
>

Transporte de carga pesada de alimentos balanceados para aves
Mantenimiento

Reparacion

Fabricacion de semi remolques

Overhaul

TRANSVISA es una empresa que ofrece servicios e insumos especificamente para

aves, principalmente de transporte de mercancias y, en menor medida, de

mantenimiento y overhaul de unidades de transporte. Sin embargo, fabrica tolvas,

tanques de almacenamiento (agua, aceite), bordillos y graneleros. De esta forma,

la empresa suministra bienes fisicos y servicios al mercado peruano.

Figura 4

Ficha de Proceso de Transporte
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N°  Proveedor Entrada Subproceso / actividad Salida Cliente
| Clicate Orden de compra Recepeion de orden de Confirmacion de la Transp_onc
compra compra operaciones
Requisitos del cliente Transporte,
2 Cliente Seleccion de la unidad Unidad operativa operaciones,
transporte  Tipo de Servicio cliente
Cliente,

3 RRHH. Perfil de puesto de conductor Seleccion de conductor Conductor designado S,
operaciones,
transporte

Tarjeta de propiedad
Certificado de Inspeccion Técnica
Vehicular CITV
Constancia de Inscripcion
Vehicular MTC
Seguro Obligatorio de Accidentes
Tréansito (SOAT)
RR.HH. Envio de informacion de Conformidad del cliente Cliente
Operaciones Placas de rodaje y tercera placa unidad y conductor al cliente de la unidad y conductor
visibles y legibles
Licencia de conducir
Antecedentes policiales
Antecedentes penales
Antecedentes judiciales
Certificado de capacitacion
DNI
Constancia SCTR
Procedimiento de servicio de Check list de vehiculos
transporte de carga pesada
Transporte . . s : .
5 RRHH. Tnduccidn del Gonductor por Inspeccion del vehiculoy ~ Solicitud deI trzbajo de Cliente
Clicnte Pransies del conductor tracto remolcador y transporte
semirremolcador
Induccion del conductor por el Ficha de induccion
cliente Certificado de induccion
6 Cliente Lista de planteles Planificacion de rutas Mapeo de rutas Tl’.““smm
lransporte  nana de zonas a desplazarse Clicaip
Programa de mantenimiento
mensual de las tolvas graneleras imi
Cliente I SAchicHn Flamd) o Unidades operativas Cliente
7 . w tracto remolcador y
transporte  Check list de mantenimiento semirremolque lavadas transporte
Procedimiento de mantenimiento
preventivo y correctivo
: Unidad operativa
Unidad a abastecer Kardex de despacho de
Abastecimiento y control de  combustible
8 Transporte conibiestibie : Orden de pedido de Transporte
Procedimiento de control de despacho de combustible
combustible Reporte de consumo de
combustible
Requisitos del cliente Toma de acciones
Reclamos ; o
9 Cliente Scrvicips N conformes Lo Supervision del servicio R e Transporte
transporte  Procedimiento de supervision -
controles Reportes de WhatsApp
Smartphone

Nota. Informacion obtenida de la empresa TRANSVISAE.I.R.L
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Descripcion del proceso actual

El proyecto se enfocd en la empresa de transporte de TRANSVISA, porque no
presenta una estandarizacion de los métodos que trabaja, generandole ello tiempos
excesivos en sus operaciones, tiempo que no produce, lo que causa problema en

el transporte de los productos producidos.

Figura 5
Diagrama del proceso de transporte en Transvisa — DAP
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DAP pre-test.

(DAP) SERVICIO DE TRANSPORTE DE ALIMENTO BALANCEADO DE AVES DE GRANJA
Operario/material/equipo

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 Resumen

Objeto: Alimento balanceado para aves de granja Operacion 9
Transporte |:> 6
Espera D 1
Actividad: Carga de alimento balanceado ala Tolva de la unidad Inspeccion 5
Almacenamiento 1
Método: Actual/ Propuesto
Lugar: EMPRESA TRANSVISAE.ILR.L
Operario: 1 Ficha Numero:1
Compuesto por: 27 Tn Fecha: 01/05/2023
Aprobado por:  Manrique y Mogollon Fecha: 15/06/2023 Total 23
Dist. Tiempo
Descripcion (m) (min) ‘ - . - v Observacion
Traslado de unidad a bodega 1400 20
Carga de alimento balanceado a la tolva de la 500 60 //
unidad —]
Control de peso de la carga 150 20 e
Cerrado de bodega 90 20 |
Registro de carga en la Unidad 50 15
Sellado de la unidad 50 20 '
N
Traslado de la unidad al estacionamiento 100 15 I~
Registro del chofer para cada unidad 50 15 T~
Transporte de la unidad a la salida 20 10 A
Registro de salida a granja 10 5 \\
Traslado Recepcion de la carga en granja 35000 90 I |
Desinfeccion de la Tolva 10 20 \
Limpieza del chofer 10 20 \
Descarga de la tolva en los silos 3000 60 —
Control para ver que la Tolva este vacia 150 20 I
Colocar precinto de seguridad 10 10 B e S
Registro de guia de conformidad 5 5 |
Traslado de unidad a planta 36000 90 P
—
Desinfeccion de la unidad en planta 50 10
Tra.sllqdo de la unidad a mantenimiento para su 1400 20 o
revision <
Demora por cambio de neumaticos 5 4320 ~ DEMORA
Almacenamiento de la unidad 0 4320 DEMORA
Total 78,060.00 9 6 1 5 1

Se evidencia el diagrama de analisis del proceso de TRANSVISA E.I.R.L, donde el
proceso de produccion se ejecutd en 9185 minutos constituido por 9 operaciones,
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6 transporte, 1 espera y 1 almacenaje, por ende, se ha procedido a identificar el

grado de actividad que anaden valor: de 84%.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) ANTES DE LA MEJORA

EMPRESA TRANSVISA EIRL PAGINA 1/1
AREA PRODUCCION FECHA 20/03/2022
PROCESO CARGA DE ALIMENTO BALANCEADO
ELABORADO MANRIQUE/MOGOLLON
Figura 6

DOP actual de la empresa Transvisa

Cargade alimento a
unidad

Cerrado de bodega

Registro de carga en la unidad

Sellado de la unidad

Registro del chofer para
cada unidad

Recepcidén de la carga

Desinfeccion de la tolva

Limpieza del chofer

Descarga de la tolva

e Desinfeccion de la
unidad

Limpie

za y desinfeccién
del chofer
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Evaluacion Prueba Pretest: Variable dependiente

vacia

Control de la tolva este

Colocar precinto de
seguridad

LEYENDA

Simbolo

Cantidad

11

2

El proceso de produccion de la empresa TRANSVISA E.I.R.L, genera tiempos

especificos, por ende, se ha calculado la eficiencia observando el tiempo real de

las operaciones. Seguidamente, se detalla la productividad de la empresa
TRANSVISA E.I.R.L correspondiente al afio 2021.

Tabla 2
Ficha de registro de datos de la productividad actual en la empresa TRANSVISA E.I.R.L
PRODUCTIVIDAD PRE-TEST
2021
TIEMPO
PRODUCCI PROg;’ ¢l | roraL TIEMPO
DiAS DE ON REAL EFECTIV TOTAL PRODUCTIVI
PRODUCCI (Ton) P;:'\(‘;'::f o PROGRAM EF'IiAC EF::CILEN DAD
ON transporta TRABAJA ADO PRE- TEST
transporta
das) das) DO (Horas)
as (Horas)
ENERO 36810 41400 4140 5520 0.889 0.750 0.667
FEBRERO 35242 41400 4140 5520 0.851 0.750 0.638
MARZO 33656 41400 3780 5520 0.813 0.685 0.557
ABRIL 35428 41400 3960 5520 0.856 0.717 0.614
MAYO 36789 41400 4140 5520 0.889 0.750 0.666
JUNIO 34567 41400 3960 5520 0.835 0.717 0.599
JULIO 33567 41400 3780 5520 0.811 0.685 0.555
AGOSTO 34899 41400 3960 5520 0.843 0.717 0.605
SETIEMB
RE 36078 41400 4140 5520 0.871 0.750 0.654
OCTUBRE 35690 41400 4140 5520 0.862 0.750 0.647
NOVIEMB
RE 34567 41400 3960 5520 0.835 0.717 0.599
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DICIEMBR
E

32567

41400

3780

5520

0.787

0.685

0.539

TOTAL

34988.3

41400

3990

5520

0.845

0.723

0.612

Fuente: elaboracion propia.

Para efectuar el resultado de la productividad actual en la empresa se utilizé las
dimensiones de la productividad con su férmula respectiva:

Porcentajes de tiempos empleados = (Tiempo real/ Tiempo programado) *100
Porcentajes de tiempos empleados = (34988.3/41400) * 100 = 84.5%
Productividad= Eficiencia * Eficacia

Productividad= 72.3*84.5= 61%

Segun la tabla 2 disefiada, se logré evidenciar que la empresa TRANSVISA E.I.R.L
tiene un 72.3% de eficiencia y un 84.5% de eficacia, se puede hacer referencia que
el area de produccién dispone de una productividad de 61%, considerandolo bajo
en la empresa del area de produccion, por ende, se disefid una propuesta para

mejorar de la productividad en dicha area.

PROPUESTA DE LA MEJORA

El beneficio de la propuesta sera evidente en la productividad, como también en el
funcionamiento econdmico que la empresa presentaba a diario. Efectuando
diferentes herramientas esenciales de la calidad como: el diagrama de Ishikawa
(anexo 7) y Diagrama de Pareto (anexo11), se evidencia que los problemas con
mayor impacto estan en el transporte del producto. El procedimiento y parada de
maquina causan un retraso importante. Por lo tanto, se propone disefar una mejora
continua, para elevar la productividad en el area de producciéon y transporte de
TRANSVISAE.I.R.L.

Pasos para la elaboracién del estudio del trabajo:
1. Planear: Opciones para solucionar para las deficiencias identificadas:
Mediante este paso se logrd detallar las tareas de la empresa que se
mejorara. Buscar opciones de mejora involucra a diferentes grupos de

trabajo, escuchando ideas del personal.
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2. Hacer: Desarrollo de las alternativas de solucion: En este paso se ejecutaron
diferentes mejorias que eran indispensables.

3. Verificar: Analizar los resultados que se obtuvieron: En este paso se procedi6
a complementar el stock de neumaticos, y se incrementd la factura mensual.

4. Actuar: Medidas a adoptar: En este paso se ejecutaron medidas de

prevencion para prevenir la paralizacién de unidades por neumaticos.

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION
Seguidamente, se visualiza las actividades que seran realizadas en la

implementacion, en funcion a 3 etapas del estudio:
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Tabla 3

Cronograma para ejecutar la mejora continua

Actividades

Mayo

Julio

Hacer: Desarrollo de las
alternativas de solucién

Reunioén con los especialistas

Elaboracién de la hoja técnica
de inspeccién de llantas

Induccion, capacitacion,
entrenamiento para el buen
uso de los neumaticos

Capacitacion y entrenamiento
técnico en el enllante,
desenllante y balanceo en los
neumaticos

Solicitud de servicio de
reencauche de neumaticos

Verificar: Revisar los
resultados obtenidos

Neumaticos

Al tener resultados positivos
de rescatar el Neumatico

Disponibilidad de unidades
para transportar toneladas al
mes

Incremento de facturacion
mensual

Satisfaccion del cliente

Choferes operativos

Seguridad para el transporte

Histérico por cada neumatico

Presupuesto de compra de
llantas

Actuar: Medidas a
adoptar

Documentacion de posibles
infracciones futuras y
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evaluacion de medidas
preventivas

Reconocimiento a los socios
gue implementaron el método
5s

Estimular a los empleados

Programar  seminarios vy
capacitaciones para repetir

Fortalecer el trabajo

Incentivar al personal

Invertir en nuevas
herramientas

Seguimiento y control
constante en todos los
procesos

Fuente: elaboracion propia.
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EJECUCION DE LA PROPUESTA DE MEJORA

Ciclo de Edwards Deming

Para lograr que el trabajo sea eficiente y sin ninguna falla, se utilizé los 4 pasos que

comprende el presente procedimiento, propuestas por Edwards Deming.

Fase 1: Planear: Alternativas de solucion para las causas identificadas

Como medio de solucién ante este problema, se optd por Implementacion de una

banda nueva de rodamiento a los neumaticos (Reencauche) que utilizan las

unidades de la empresa TRANSVISA E.I.R.L, para de esta manera reutilizar los

neumaticos y darle mayor tiempo de vida util, y sobre todo tener un stock de

neumaticos, para poder hacer el cambio de éstos en solo 3 horas, y de esta manera

no tener ningun vehiculo sin realizar el transporte.

Tabla 4

Alternativas de solucion

o Planeacién de alternativas de
N c 2 Impacto
solucion
Reunidn con los especialistas | _ . .
°sp Evitar la parada de la unidad
1 (proveedores) en neumaticos para .
) . por largo tiempo
buscar posibles soluciones
Elaboracion de hoja técnica de|Control de la Medida de
2 Inspeccién de llantas (Revision técnica|espesor de banda (Presion
del neumatico) recomendada)
Seguimiento a los
g3 | Induccién, capacitacion, entrenamiento neumatlccr)]s para su
para el buen uso de los neumaticos reencauche y asl
recuperarlos para una
segunda vida util
Capacitacion y entrenamiento técnico en
4 el enllante, desenllante y balanceo en los | Buen cuidado del neumatico
neumaticos
Solicitud de servicio de reencauche de "
5 - Stock de neumaticos
neumaticos (Externo)
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Hacer: Desarrollo de las alternativas de solucién

» Reunidn con los especialistas

Se converso6 con los especialistas (proveedores) en neumaticos y se buscd
soluciones para evitar la parada de las unidades por mucho tiempo.
Figura 7

Reunidn con los especialistas (proveedores)

»  Elaboracién de la hoja técnica de inspeccion de llantas: Se utilizan formatos
de verificacion de neumaticos:
e Presion de llantas a 110 psi (por abasteciendo de combustible-4 dias)

¢ Rotacién de neumaticos cada 30 mil kildmetros
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e Medicion. De profundidad de banda de rodamiento. Cada 18 mil
kilbmetros

e Retirar piedras de la banda de rodamiento. (Por abastecimiento de
combustible)

e Marcar los neumaticos (cédigo)

e Al desmontar y montar los neumaticos de su aro no golpear

e Ultilizar manteca no aceite quemado

Figura 8
Hoja técnica de inspeccion de llantas

V)i G M ::-ro A DE mspz-cad.v DE :.mms - - - o
k ) . VERSIGA: &5
FELHAR
LFAOFER |:| Espesor e band'a
KA NI FELIGRG < &7 < OK
KA R
| UBICACION |
Flaca.
PRESION RECOMENDADA
g 110
AANTES [ESPLES
PRESION 1
gy PRESION 2
=) PRESION 3
o PRESION 4
(=] PRESION S
& PRESIONE
a, PRESION 7
& PRESION &
PRESION 3
PRESION 10
FPraca.
PRESION RECOMENDADA
- 110
q ANTES [ESPLES
5 PRESION 11
=<1 PRESION 12
Ex3 PRESION 13
= PRESION 14
== PRESION 15
% PRESION 16
oo
=
Observaciones:
B T FEL AL LT
TEFE LIE DI F J7AR L FEIE =
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»  Induccion, capacitacion, entrenamiento para el buen uso de los neumaticos:
Se realizo la capacitacion y entrenamiento para el buen uso de los neumaticos
de manera virtual y presencial (taller) con la participacion de casi todo el
personal de la empresa TRANSVISA EIRL.

Figura 9
Capacitacion a los colaboradores en el proceso de enllante

»  Capacitacion y entrenamiento técnico en el enllante, desenllante y balanceo
en los neumaticos: También se realizo la capacitacion y entrenamiento técnico
en el enllante y balanceo de neumaticos al personal en la utilizacién de la

maquina enllantadora, desenllantadora, de la maquina balanceadora.
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Figura 10

Capacitacion al personal técnico y choferes

»  Solicitud de servicio de reencauche de neumaticos (Externo): Los nheumaticos
gue necesitan cambiarse, se les realiza el proceso de reencauche, para poder
lograr tener un stock de neumaticos, que facilite el cambio de neumaticos en

las unidades de manera mas rapida.

Verificar: Revisar los resultados obtenidos

Se obtuvieron los siguientes resultados:

e Neumaticos se retiran en buenas condiciones para su reencauche de 48
neumaticos retirados, 43 neumaticos pasaran el cambio de banda de rodamiento
(Reencauche).

e Al tener resultados positivos de rescatar el Neumatico contamos con stock
suficiente de nheumaticos Reencauchados.

e Disponibilidad de unidades para transportar toneladas al mes.

e Incremento de facturaciéon mensual.

e Satisfaccion del cliente.

e Choferes operativos
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e Seguridad para el transporte (neumaticos en buenas condiciones)
e Historico por cada neumatico

e Presupuesto de compra de llantas.

Para verificar las actividades propuesta si se llevaron a cabo se utiliza la siguiente

férmula:

IEAT: Indicadores de Eficiencia de Actividades que se terminaron.
AESE: Actividades que se realizaron son ningun error =5

AD: Actividades que se desarrollaron = 5

IEAT=5/5.100% =100%
Esto nos indica que todas las actividades que se programaron se realizaron para

beneficio del incremento de la productividad de la empresa TRANSVISA EIRL.

Seguidamente, se indica el incremento de la productividad que se tuvo después de
implementar todas las actividades propuestas y se realiza la comparacion entre el
ano 2022 y 2023.

Figura 1l

Stock de neumaticos
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Figura 12

Neumaticos reencauchados

Actuar: Medidas a adoptar
Para poder prevenir que ningun vehiculo este detenido y sin poder realizar el
servicio de transporte se tomo las siguientes medidas:
- Documentacion de posibles infracciones futuras y evaluacion de medidas
preventivas bajo la responsabilidad del jefe de produccion.
- Informar al gerente sobre las medidas preventivas a tomar.
- Reconocimiento a los socios que implementaron el método 5s
- Cada proceso tiene un expediente técnico.
- Continuar organizando seminarios y capacitaciones para mantener
- Estimular a los empleados.
- Programar seminarios y capacitaciones para repetir
- Fortalecer el trabajo en grupo una vez por trimestre.
- Incentivar al personal para que se sienta comprometido con la empresa.

- Invertir en nuevas herramientas de trabajo
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Figura 13
Nuevas herramientas de trabajo

Medidor de banda y calibrador de aire

- Seguimiento y control constante en todos los procesos de la empresa
TRANSVISA EIRL.
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Gracias a la nueva mejora en el area de neumaticos, cambiando la banda de
rodamiento, esto obedece a los antes mencionado seguimiento y control con los
formatos establecidos, se obtiene una mejor productividad en el transporte de carga
de alimento balanceado (toneladas mensuales) por ello se puede decir que la
mejora continua, utilizando el ciclo de DEMING PHVA ha sido viable y confiable en
la solucidn de la baja productividad de la empresa TRANSVISA EIRL 2023.

Resultados de la implementacion:

Figura 14
DAP post-test.
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(DAP) SERVICIO DE TRANSPORTE DE ALIMENTO BALANCEADO DE AVES DE GRANJA
Operario/material/equipo

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 ‘ Resumen

Objeto: Alimento balanceado para aves de granja Operacion O ° 9
Transporte |:> 6 7
Espera D 1 1

Actividad: Carga de alimento balanceado ala Tolva de la unidad Inspeccion I I 5 5
Almacenamientov 1 0

Método: Actual/ Propuesto

Lugar: EMPRESA TRANSVISAE.ILR.L

Operario: 1 Ficha Nimero:1

Compuesto por: 27 Tn Fecha: 01/05/2023

Aprobado por: Manrique y Mogollon Fecha: 15/06/2023 ToTAL 23

Dist. Tiempo
Descripcion (m) (min) Observacion

Traslado de unidad a bodega 1400 20

S;:jgaadde alimento balanceado a la tolva de la 500 60

Control de peso de la carga 150 20

Cerrado de bodega 90 20 \

Registro de carga en la Unidad 50 15 .

Sellado de la unidad 50 20 1

Traslado de la unidad al estacionamiento 100 15 ~ 4

Registro del chofer para cada unidad 50 15 s

Transporte de la unidad a la salida 20 10 ::

Registro de salida a granja 10 5 T

Traslado Recepcion de la carga en granja 35000 90 | -+

Desinfeccion de la Tolva 10 20 .

Limpieza del chofer 10 20 .

Descarga de la tolva en los silos 3000 60 I e

Control para ver que la Tolva este vacia 150 20 /5

Colocar precinto de seguridad 10 10 :,

Registro de guia de conformidad 5 5 /:

Traslado de unidad a planta 36000 90

Desinfeccion de la unidad en planta 50 10 4

'rl'g\ellissli%io de la unidad a mantenimiento para su 1400 20 N )

Demora por cambio de neumaticos 5 180 T~ MEJORA

Traslado de unidad a bodega 1400 20 /f MEJORA

Total 79,460.00 -I 9 7 1 5 0

39



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) METODO MEJORADO
EMPRESA TRANSVISA EIRL PAGINA 1/1
AREA PRODUCCION FECHA 25/03/2023
PROCESO CARGA DE ALIMENTO BALANCEADO
ELABORADO MANRIQUE/MOGOLLON
Figura 15

DOP post-test.

Bodega-Molino

Bodega-Molino

Carga de alimento AABB

Control de peso de la carga

Verificar-registrar la carga
la unidad

Sellado de la unidad y
precintado

Unidad almacenamiento

Registro de chofer para
cada unidad

Proceso de Salida

Registro de salida a granja

Recepcidn de la carga en

granja

O -0 0=012000

Desinfeccién de la
unidad

Limpieza y desinfeccidn
del chofer

Descarga del AABB en los
sitios de los galpones

Inspeccién de la unidad
vacia en garantia

Sellado de la unidad y
precintado

Registro de guia de
conformidad

Traslado de unidad a
planta

Desinfeccion de la unidad

Verificacién de precintos

en planta
LEYENDA
Simbolo | Cantidad
16
Inicio de programacion —! 5

para la siguiente entrega
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Prueba POST-TEST: Variable dependiente
Seguidamente, se muestran informacion de la producciéon mes a mes del afio 2022,
después de haber realizado la mejora continua, también se muestra la nueva

eficiencia, eficacia y la productividad mejorada.

Tabla 5
Ficha de datos de la productividad post-test en la empresa TRANSVISA E.I.LR.L

PRODUCTIVIDAD POS-TEST

2022
TIEMPO
PRODUCCI PRO(;;]CCI TOTAL TIEMPO
DIAS DE ON REAL EFECTIV TOTAL PRODUCTIVI
PRODUCCI (Ton) PI:I;":I\(I_:]:S;A (0] PROGRAM EFIIiAC EFIC(I::EN DAD
ON transporta TRABAJA ADO POS- TEST
transporta
das) das) DO (Horas)
as (Horas)
ENERO 38640 41400 4140 5520 0.933 0.750 0.700
FEBRERO 38456 41400 4140 5520 0.929 0.750 0.697
MARZO 38234 41400 4140 5520 0.924 0.750 0.693
ABRIL 38100 41400 4140 5520 0.920 0.750 0.690
MAYO 38656 41400 4140 5520 0.934 0.750 0.700
JUNIO 38029 41400 4140 5520 0.919 0.750 0.689
JULIO 39345 41400 4140 5520 0.950 0.750 0.713
AGOSTO 39045 41400 4140 5520 0.943 0.750 0.707
SETIEMB
RE 39567 41400 4140 5520 0.956 0.750 0.717
OCTUBRE 39777 41400 4140 5520 0.961 0.750 0.721
NOVIEMB
RE 39621 41400 4140 5520 0.957 0.750 0.718
DICIEMBR
E 38989 41400 4140 5520 0.942 0.750 0.706
TOTAL 38871.6 41400 4140 5520 0.939 | 0.750 0.704

Fuente: elaboracion propia

Segun la tabla 5 se analiza que luego de la implementacién existe un 75% de
eficiencia y un 93.9% de eficacia, por ende, se puede mencionar que la nueva
productividad es de 70.4%.
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Comparacién del Pre-test y Post-test

Se visualiza la comparacion del pre-test y post-test de los resultados encontrados
en la eficacia, eficiencia y productividad en TRANSVISA EIRL.

Figura 16

Comparacion de la eficacia del pre-test y post-test

PRE-TES

PRE-TEST
|l Series1 0.845

Figura 17
Comparacion de la eficiencia del pre-test y post-test en la productividad

0.735
0.73
0.725
0.72
0.715
0.71
0.705

Titulo del eje

PRE-TES

PRE-TEST
m Series1 0.723
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Figura 18
Comparacion de la productividad del pre-test y post-test

PRODUCTIVIDAD

0.704
()
)
)
°
S
=
. 0.612
PRE-TEST POS-TEST
m Series1 0.612 0.704

En las figuras anteriores, se aprecia los diferentes porcentajes del pre-test y post-
test de la mejora en la eficacia, eficiencia y productividad, logrando obtener como
resultados la mejora de productividad en un 15%.

Eficacia = ((939-845)/845) * 100% = 11.12%

Eficiencia = ((750-723)/723) * 100% = 3.73%

Productividad = ((704-612) /612) * 100% = 15%

ESTUDIO ECONOMICO FINANCIERO

En las siguientes tablas se evidencia los aportes monetarios de la tesis, asi mismo,
es acorde al clasificador economico del MEF del Peru en el 2023. Para la tabla de
aportes no monetarios.

Tabla 6

Presupuesto de recurso humano encargado del seguimiento de la propuesta

Clasificador Descripcion Cantidad Sueldo
2118.14 Encargado de 1 2414
seguimiento
Supervisor del
2.1.1.8.1.1 area de 1 1,562
seguimiento
Total 3,976

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 6, evidencia el presupuesto del recurso humano que se considerd para

implementar la mejora continua, cuyo monto fue de S/ 3,976, el cual se calcul6 en

funcién en un total de 30 dias de ejecucion.

Tabla7

Presupuestos de material

CLASIFICADOR | DESCRIPCION | CANTIDAD UNIDAD DE | COSTO/UNIDAD | INVERSION
MEDIDA
2.3.16 Cronémetro 1 Unidad 40.00 40.00
2.3.15.1.2 Papel bond 1 Paquete 17.00 17.00
2.3.22.4 Impresiones 30 Unidad 0.50 15.00
2.3.15.12 Archivador 2 Unidad 6.00 6.00
2.3.15.1 Laptop 1 Unidad 4.500 4.500
2.3.15 Otros 1 Unidad 48 48
materiales de
escritorio
Total 4.578
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 8
Aporte monetario
Clasificadores | Descripcion Cantidades Unidades de | Costos/unidad | Inversion
medidas
23.16.14 Llantas 24 Unidad 2.320 55.680
Kumho
Total 55.680
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 9
Presupuesto de servicios
Clasificadores | Descripcion Cantidades Unidades de | Costos/unidad | Inversion
medidas
2.1.1.1.14 Servicio de 1 Unidad 250 250
energia
2.3.2.2.23 Internet 1 Unidad 80 80
2.1.1.1.14 Servicio de 1 Unidad 250 250
agua
Total 580

Fuente: Elaboracién propia
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Resumen de los recursos a emplear

Tabla 10

Resumen de recursos a emplear

Recursos Inversion
Recurso humano S/. 3,976.00
Recursos materiales S/.4,578.00
Aportes monetarios S/. 55,680.00
Servicios S/. 580.00
Total S/. 64,814.00

Fuente: Elaboracion propia

Seguidamente, se calcula el VAN y el TIR para corroborar si nuestra propuesta es

viable en lo econdmico. Para esto se elaboro el flujo de caja durante el afio 2022,

en la cual se invirtié 64,814, que fue una inversion total, se puede apreciar el ingreso

y egreso de la utilidad neta en el afio 2022.

Tabla 11

Flujo de caja
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FLUJO DE CAJA 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Indice de Costo
de Ingreso de Tn
transportada(S/.) 98740.8|98740.8 | 98740.8 | 98740.8 | 98740.8 | 98740.8 | 98740.8 | 98740.8 | 98740.8 | 98740.8| 98740.8 | 98740.8

Incremento del
Costo de
produccién (S/.) -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456 | -88456

Inversiéon(Compra
de 24
neumaticos) (/S/.) | -64,814

Costo de
herramienta (S/.) -500 -500 -500 -500 -500 -500 -500 -500 -500 -500 -500 -500

Utilidad Neta -64,814 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8 | 9784.8

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12
VAN Yy TIR
Célculo del VAN y del TIR
Inversion (Compra de 24 neumaéticos) (S/.) -64,814
VAN (S/.) 4930.71
TIR 13%

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla N°12 que el valor del VAN > 0, por tanto, se debe aceptar la decision de la implementacion de la propuesta, asimismo

el valor del TIR > COK, esto afirma que la decision es la correcta. El valor del COK = 13%.
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Tabla 13

Calculo del Beneficio/Costo

VP INGRESO $60,610.71
VP EGRESO $49,714.29
RELACION
1.22
BENEFICIO/COSTO

Fuente: Elaboracién propia

Se aprecia en la Tabla N°13 que el valor del beneficio/costo es 1.22 > 1, por tanto,

se debe aceptar la decision de la implementacion de la propuesta.

Tabla 14
Célculo del PIR
ANO FLUJO |ACUMULADO
0 -64,814
1 0784.8 26683
2 0784.8 19569.6
3 9784.8 29354 .4
4 0784.8 39139.2
5 9784.8 48924
6 0784.8 58708.8
7 0784.8 68493.6
8 0784.8 78278.4
9 9784.8 88063.2
10 9784.8 97848
11 0784.8 107632.8
12 0784.8 117417.6
PIR 5.69

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 14 se tiene un valor del PIR igual a 5.69, que nos indica que la inversion

se recupera después del quinto mes de aplicada la mejora.
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3.6 Método de analisis de datos

Hernandez (2007) dice que los estudios estan disefiados para considerar
estadisticamente niveles de variables y pueden ser descriptivos o inferenciales. Se
procedio a efectuar resultados descriptivos como inferenciales, donde se empleé el
SPSS.

- Analisis descriptivo: Este tipo de resultado describid la estadistica de las
variables con el fin de obtener sus medias, medianas, modas, varianzas, etc. La

informacion recogida fue presentaba en tablas siendo representados graficamente.

- Analisis inferencial: se refiere a la contrastacién de las hipotesis, la prueba
de normalidad que fue desarrollada mediante el SPSS, segun la cantidad de
muestras, ya que, si existe una muestra menor a 30, se tratara con la prueba de
Shapiro-Wilk, si hay mas de 30, utilice el método de Kolmogorov-Smirnov para
determinar si los datos recopilados son paramétricos (valor P <= 0,05) o no
paramétricos (valor P > 0,05) y, si se conoce el valor de nuestra prueba, la hipotesis.
Sera compatible y usara la prueba T-Student si tiene una operacion paramétrica,

de lo contrario usara la Wilcoxon si no es paramétrica.

3.7 Aspectos éticos

El estudio presentado, se realizé con veracidad y total transparencia en
recoger datos e informacion. En ese sentido, se busca aportar al bienestar humano
a través de un estudio que aporte a la seguridad de los trabajadores manteniendo
la ética acorde con la rama de la ingenieria industrial. El aspecto ético también nos
indica que nuestra investigacion no ha incurrido en faltas y errores éticos que pueda
afectar a algun otro autor de un estudio muy semejante, por lo que puedo decir que
mi investigacion tiene todas las normas de honestidad para lograr un aporte unico

a la ingenieria.
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IV. RESULTADOS

4.1. Resultados descriptivos

Se efectud los analisis descriptivos de la variable dependiente que es productividad
mediante el pretest y post-test aplicando la mejora continua se evidencian
resultados que se obtuvieron de la productividad y sus dimensiones que son

eficacia y eficiencia.

Tabla 15
Comparacion de productividad
Variable Dependiente PRE-TEST POST-TEST
Productividad 61.2% 70.4%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15 se evidencia el porcentaje de la productividad que existe un

incremento después de la aplicacion del estudio del trabajo.
Asi mismo, con la ayuda del programa SPSS, se analizé los resultados obtenidos
en el pre-test y post-test del progreso de la empresa TRANSVISA en relacion a la

productividad.

Tabla 16

Andlisis descriptivos de la productividad.

49



Descriptivos

Error
Estadistico estandar

Productividad Pre- Media 6117 .01279
Test 95% de intervalo de  Limite inferior .5835

confianza para la Limite .6398

media superior

Media recortada al 5% .6126

Mediana .6095

Varianza .002

Desviacion estandar .04431

Minimo .54

Maximo .67

Rango 13

Rango intercuartil .08

Asimetria -.333 .637

Curtosis -1.151 1.232
Productividad Post- Media .7042 .00322
Test 95% de intervalo de  Limite inferior .6972

confianza para la Limite 7113

media superior

Media recortada al 5% .7042

Mediana .7030

Varianza .000

Desviacion estandar 01116

Minimo .69

Maximo 12

Rango .03

Rango intercuartil .02

Asimetria 131 .637

Curtosis -1.377 1.232

Fuente: software SPPS
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Dimension: Eficiencia
Se efectud el analisis de la eficiencia en funcion a la produccién del personal de la

empresa mediante el pre-test y post-test.

Tabla 17
Comparaciones de eficiencia
Dimension PRE-TEST POST-TEST
Eficiencia 72.3% 75%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 17 evidencia una elevada eficiencia del pre-test con el post-test,

evidenciando una mejora del 3.73%

Del mismo modo, con la ayuda del programa SPSS, se analizé los resultados que
se obtuvieron en el pre-test y post-test del progreso de la empresa TRANSVISA en

funcion a la eficiencia.

Tabla 18

Andlisis descriptivos de la eficiencia.
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Descriptivos

Error
Estadistico estandar

Productividad Pre-Test Media 7228 .00658

95% de intervalo de Limite inferior 4836

confianza para la media Limite superior 5268

Media recortada al 5% .6126

Mediana .6095

Varianza .001

Desviacion estandar .02717

Minimo .69

Maximo .75

Rango .06

Rango intercuartil .08

Asimetria -.332 .637

Curtosis 1,473 1.232
Productividad Post-Test Media .7500 .00000

95% de intervalo de Limite inferior 4957

confianza para la media Limite superior 6270

Media recortada al 5% .7042

Mediana .7030

Varianza .000

Desviacion estandar .00000

Minimo 75

Maximo 75

Rango .00
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Rango intercuartil .02
Asimetria

Curtosis

Fuente: software SPPS.

LJIITITIIDIVIIL. LlIlvauvia

Se efectud el analisis de la eficacia en funcidén a la produccién del personal de la

empresa mediante el pre-test y post-test.

Tabla 19
Comparacion de eficacia
Dimension PRE-TEST POST-TEST
Eficacia 84.5% 93.9%

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 19 se evidencia un incremento de la eficacia del pre-test con el post-test,

evidenciando una mejora del 11.12%
Del mismo modo, con la ayuda del programa SPSS, se efectud el analisis de los
resultados obtenidos en el pre-test y post-test del progreso de la empresa

TRANSVISA en funcion a la eficacia.

Tabla 20

Andlisis descriptivo de la eficacia
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Descriptivos

Error
Estadistico estandar

Productividad Pre-Test Media .8452 .00445

95% de intervalo de Limite inferior 4169

confianza para la media Limite superior 5268

Media recortada al 5% .6126

Mediana .6095

Varianza .001

Desviacion estandar .03125

Minimo .79

Maximo .89

Rango .10

Rango intercuartil .08

Asimetria -.287 .637

Curtosis -427 1.232
Productividad Post-Test Media .9390 .00698

95% de intervalo de Limite inferior 4957

confianza para la media Limite superior 6270

Media recortada al 5% .7042

Mediana .7030

Varianza .000

Desviacion estandar .01474

Minimo .92

Maximo .96

Rango .04
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Rango intercuartil .02
Asimetria 110 .637

Curtosis -1,394 1,232

Fuente: software SPPS
4.2. Analisis inferencial

lavia <1

Prueba de Normalidad - Productividad

Estadistico gl Sig.
Productividad Pre-Test ,924 12 317
Productividad Post-Test ,937 12 ,459

Fuente: software SPPS.

En la Tabla 21, se verifica que existe un valor significante de la productividad
ensayada antes y después conteniendo un numero mayor a 0.05, lo que indica asi,
segun la regla de decision, presentan comportamientos no paramétricos, siendo

necesario usar el estadistico de Wilcoxon para el analisis.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion de la mejora continua no incrementa la productividad de la
empresa TRANSVISA EIRL, Chancay 2023.

Ha: La aplicacién de la mejora continua incrementa la productividad de la empresa
TRANSVISA EIRL, Chancay 2023.

Tabla 22

Prueba No paramétrica de la Productividad Pre y Post test.

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
Productividad Pre-Test 12 6117 .04431 54 .67
Productividad Post-Test 12 .7042 .01116 .69 72

Fuente: software SPPS.
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Tabla 23

Prueba de Wilcoxon de la Productividad Pre y Post test.

Estadisticos de prueba?

Productividad Post-Test - Productividad
Pre-Test

Y4 -3.059°

Sig. asintotica(bilateral) .002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

De acuerdo con la Tabla 23, el valor significativo observado es 0.002 siendo
menor a 0.05, por lo que se acepta la hipotesis alternativa y rechazando la hipotesis
nula.

Andlisis de las hipétesis especificas
Constatacion de la hipotesis especifica 1
Ho: La aplicacién de la mejora continua no incrementa la eficiencia de la empresa

TRANSVISA EIRL, Chancay 2023.

Ha: La aplicacion de la mejora continua incrementa la eficiencia de la empresa

TRANSVISA EIRL, Chancay 2023

Tabla 24

Prueba No paramétrica de la Eficiencia Pre y Post test.

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacién Minimo Maximo
Eficiencia Pre-Test 12 7228 .02717 .69 .75
Eficiencia Post - Test 12 .7500 .00000 .75 .75

Fuente: SPPS.
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Tabla 25

Prueba de Wilcoxon de la Eficiencia Pre y Post test.

Estadisticos de prueba?

Eficiencia Post - Test - Eficiencia
Pre-Test

Y4 -2.428°

Sig. asintotica(bilateral) .015

Fuente: SPPS.

Segun la Tabla 25, el valor significativo es de 0,015 siendo menor a 0,05, por ende,

se acepto la hipotesis alterna, rechazandose la hipotesis nula.

Constatacion de la hipotesis especifica 2

Ho: La aplicacion de la mejora continua no incrementa la eficacia de la empresa

TRANSVISA EIRL, Chancay 2023.

Ha: La aplicacion de la mejora continua incrementa la eficacia de la empresa

TRANSVISA EIRL, Chancay 2023.
Tabla 26

Prueba No paramétrica de la Eficacia Pre y Post test.

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
Eficacia Pre-Test 12 .8452 .03125 .79 .89
Eficacia Post-Test 12 .9390 .01474 .92 .96

Fuente: SPPS
Tabla 27

Prueba de Wilcoxon de la Eficacia Pre y Post test.

Estadisticos de prueba?

Eficacia Post-Test - Eficacia Pre-
Test

Z -3.059°

Sig. asintotica(bilateral) .002
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a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Fuente: SPPS.

Segun la Tabla 27, el valor significativo es 0,002 siendo menor a 0,05, por

ende, se acepto la hipotesis alterna, rechazandose la hipétesis nula.

V. DISCUSION

El estudio, tuvo mejoras en la productividad al implementar la mejora continua,
a través del pre test y post test de la eficiencia, eficacia y productividad mediante el
programa SPSS vs. 25, donde se demostro de forma cuantitativa los resultados
siendo estos favorables, obteniendo asi la confiabilidad de la hipétesis al momento
de aplicar la propuesta.

La fortaleza del método empleado es lograr la mayor productividad y reducir las
averias de neumaticos en las unidades de transporte, como también, el buen
desempeno del personal del area de produccion como del area de transporte,
motivacion al personal por parte del encargado para efectuar la implementacién y
contar con un ingreso apropiado para cubrir la inversién de la mejora continua.

Por otro lado, las debilidades que se presentaron al momento de aplicar la
propuesta, es que es indispensable que los trabajadores reciban una capacitacion
adecuada a sus funciones del area de produccién con el fin que pueda utilizar las
magquinarias sin dificultad alguna y puedan dar solucion a ciertas averias que suelen
ser basicas.

Los resultados que se obtuvieron luego de aplicar la propuesta mediante las
mejoras continuas, fue que se logré reducir las actividades que agregan valor
mejorando en un 15%, la eficiencia mejord en un 3.73%, la eficacia en un 11.12%
y la productividad en un 15%. Concluyendo de esta forma que, la mejora continua
genera beneficios y rentabilidad a la empresa TRANSVISA E.LLR.L, asimismo,
tienen el aporte de confirmar que, al aplicar la mejora continua en el area de
produccion y transporte, la produccion se incrementa de forma favorable. También,
proporciona la confiabilidad del instrumento debido que, el tiempo se analizd
mediante el cronémetro, puesto que, mejora positivamente la productividad en la

empresa donde se pretenda implementar la mejora continua.
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En efecto, se describe la contrastacion de los resultados que se obtuvieron

con los resultados de los antecedentes considerados en los antecedentes.

Ledn et al. (2020) en su estudio obtuvo un resultado favorable, demostrando
un incremento de su productividad de un 34.8% a un 85.4%. Concluyendo que,
existe asociacion positiva en la productividad de la entidad tras haber obtenido un
valor significante de 0.01. El aporte del estudio es relevante porque demuestra
como la productividad entre el pre y el post mejora con la aplicacion de la propuesta
de una mejora continua, demostrando que, ello tendra resultados positivos en la

empresa de estudio.

Steiman et al. (2020) tuvo resultados positivos porque mediante la ejecucion
de la propuesta la productividad que se encontraba en un 27% aumentd a un 33%.
Concluyendo que, aplicar dicho ciclo ayuda elevar la productividad de las
empresas. El aporte de este trabajo es importante porque, demuestra mediante un
estudio pre y post que efectivamente emplear este tipo de ciclos es fundamental

porque eleva la productividad de las empresas que se encuentra con niveles bajos.

Narciso et al. (2019), en su estudio obtuvo resultados favorables, porque con
la aplicacion del método logré disminuir el tiempo ocioso y aplicar penalidades por
baja productividad, en consecuencia, incremento la eficiencia de insumos en un
4%, la mano de obra aument6 en un 54.71kg/hh. Concluyendo que, este método
conlleva a incrementos significativos en la productividad. El aporte que brinda este
trabajo es que, demuestran mediante un estudio preexperimental aplicado en el
campo que tiene gran eficiencia para mejorar la productividad, situacién que

también el estudio pretende mejorar empleando el ciclo Deming.

Antonio et al. (2019) tuvo resultados positivos porque luego de la ejecucion de
la propuesta la productividad mejord en un 25%. Concluyendo que, la aplicacion
del método Deming incide de forma directa con la mejora de la productividad. El
aporte de este trabajo es que, el método empleado es el mismo que se propone en
el estudio, el cual permite demostrar que tendra resultados positivos en su
aplicacion para el incremento de su productividad.
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De Ledn et al. (2022), en su estudio obtuvo un resultado positivo porque
demostrd que, la mejora continua presenta un impacto favorable en la eficiencia e
incremento de la productividad debido que antes de la propuesta existia un 60% de
costo innecesario de reprocesos afectando la productividad y con la propuesta ello
se ha reducido en un 98.6% lo que beneficia al incremento de la productividad.
Concluyendo que, la mejora continua ofrece un resultado eficiente el cual promueve
la eficiencia de los elementos de la empresa. Este estudio aporta de forma positiva
con la investigacion debido que, en el campo ha demostrado que puede ayudar a

mejorar la productividad brindandole a la empresa resultados aceptables.

Olivos et al. (2022), en su estudio tuvieron resultados favorables en el sentido
que, antes de aplicar la propuesta la empresa presentaba demoras innecesarias,
lentitud en las funciones laborales y los trabajadores no estaban motivados,
también los procesos tienen muchos errores, lo que genera que la productividad se
retrase, sin embargo, con la aplicacidén de la gestién de recursos este problema ha
mejorado la productividad en gran medida. Concluyd que, aplicar una gestion ha
incrementado en un 30% la productividad, sin embargo, para continuar mejorando

los resultados los trabajadores deben respetar las normas implementadas.

Antonio et al. (2019) tuvo un resultado positivo porque luego de la ejecucion
de la propuesta la productividad mejord en un 25%. Concluyendo que, la aplicacion
del método Deming incide de forma directa con la mejora de la productividad. El
aporte de este trabajo es que, el método empleado es el mismo que se propone en
el estudio, el cual permite demostrar que tendra resultados positivos en su

aplicacion para elevar su productividad.

Hibarkah, et al., (2022), obtuvieron resultados favorables porque, la eficiencia
de produccién antes fue de 63% y después de su modificacidon mediante el método
fue del 73%, presentando un incrementado de la productividad del 8%.

Concluyendo que, se incrementa la produccion por maquinaria mensual del 112%.

Montesinos et al. (2020), en su estudio planteado tuvieron resultados positivos
en el extremo que, la mejora continua efectuada increment6 la productividad de la
empresa de un 2.64% a un 4.04%. Concluyendo que, aplicar la mejora continua de

acuerdo el ciclo Deming influencié de forma significa su desempefio, lo cual es
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adecuado su aplicacion en otro tipo de empresas. Este trabajo aporta de forma
positiva porque, demuestra que el ciclo Deming que se plantea como método es
relativamente efectivo para mejorar la productividad y con ello tener resultados

positivos en la empresa.

Gdémez y Cervantes (2019) en su estudio tuvieron resultados favorables
debidos que, los trabajadores consideran apropiados aplicar la mejora continua
para elevar la productividad y el desarrollo de las funciones de los mismos, porque
mediante este plan los indices bajos de productividad se mejoraron en un 30%. El
aporte que se considera en este estudio es que, ante la propuesta de una mejora
continua se tienen resultados positivos, lo que impulsa al estudio principal aplicar
este tipo de método con el fin de mejorar la productividad y, por ende, restituir lo

perdido.
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VI.

CONCLUSIONES

1.

La primera conclusidn se encuentra relacionado con el objetivo general,
el cual se logro determinar mediante la aplicacion de la mejora continua,
incrementar la productividad en el area de produccién y transporte de la
empresa TRANSVISAE.I.R.L. Donde se determin6 que, la productividad
se incrementd en un 15% y se disminuyé procesos innecesarios,
referente a la significancia estadistica el valor de sig. fue de 0.002 que
es menor que 0.05 por ende, se rechazé la hipétesis nula y se acepta la
hipétesis alterna.

La segunda conclusién, se encuentra relacionado con el primer objetivo
especifico, el cual se determin6 mediante la aplicacién de la mejora
continua, incrementar la eficiencia en el area de produccién y transporte
de la empresa TRANSVISA E.lLR.L. Donde se determin6 que, la
eficiencia se incrementd en un 3.73%, referente a la significancia
estadistica el valor de sig. fue de 0.001 que es menor que 0.05 por ende,
se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

La tercera conclusion, se relaciond con el segundo objetivo especifico,
el cual se determind mediante la aplicacidon de la mejora continua,
incrementar la eficacia en el area de produccién y transporte de la
empresa TRANSVISA E.I.LR.L. Donde se determiné que, la eficacia se
incremento en un 11.12%, referente a la significancia estadistica el valor
de sig. fue de 0.001 que es menor que 0.02 por ende, se rechazo la

hipétesis nula y se acept6 la hipétesis alterna.
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VII.

RECOMENDACIONES

1.

Se sugiere emplear una pausa activa de 5 minutos diarios con el fin que
los colaboradores pueden distraerse y no se sientan cansados y retomen
sus funciones eficientemente.

Referente a la eficiencia se recomienda que, con los datos obtenidos,
existe la posibilidad de seguir disminuyendo los tiempos muertos por
parada de maquina, con la aplicacion constante de la mejora continua,
para que de esta manera se pueda transportar mayor cantidad de
toneladas y aumente la produccion en la empresa TRANSVISA EIRL.
Referente a la eficacia se recomienda que, con los datos obtenidos se
continue brindado las capacitaciones a los colaboradores para que no se
pierda la fluidez del trabajo y que la mejora continua se mantenga en el

area.
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ANEXOS

ANEXO 1. Matriz de Operacionalizacion de variables

Variables de
Estudio

Definicidon conceptual

Definiciéon operacional

Dimension

Indicadores

Escalade
medicion

Mejora Continua

GARCIA (2006) define que
es el principio destinado al
mantenimiento y superacién
de la calidad de Ilas
operaciones de trabajo en
las entidades, asi mismo de
la productividad en la gestion
de sus procesos. (p.5)

Conjunto sistematico de
procesos estipulados en base a
los cuatro componentes para
optimizar la productividad de la
empresa. Se debe Planear;
establecer lo que se desea
lograr a través de estrategias y
objetivos. Luego se procede a
hacer y verificar mediante una
implementacion y evaluacién de
la metodologia aplicada,
finalmente actuar con el
seguimiento periédico de la
mejora continua.

Planificar

Hacer

Verificar

Actuar

Nivel de eficiencia
del ciclo Deming

Razoén

Productividad

NEMUR (2016), sostiene
que la productividad es una
medida promedio de Ia
eficiencia de la produccion,
se expresa como la relacion
entre las entradas utilizadas
en produccién y sus salidas.
La productividad total puede
entonces, alcanzarse al
considerar todas las
entradas y salidas cuando se
calcula la medida de
productividad (p. 5).

Se plantio como dimensiones,
La eficacia y la eficiencia.
Método utilizado para
determinar la productividad en la
empresa TRANSVISA E.I.R.L,
con la aplicacion de formulas en
dichos indicadores.

Eficacia

Produccién

Eficiencia

Mano de obra

Razoén

Razoén
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ANEXO 3. Carta de Autorizacién de la Empresa
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Chancay, 22 de Mayo del 2023.
Sefiores:
SAN FERNANDO S.A.

Presente. -

De nuestra mayor consideracion:

TRANSVISA E.ILR.L., identificado con RUC N° 20131173734,
domiciliado en Panamericana Norte Km. 85.5 Coop. Los Laureles
Chancay Huaral Lima, debidamente representado por su Gerente
Guillermo Feliciano Manrique Malatesta, identificado con DNI N°
07268576.

OTORGO LA AUTORIZACION,
A los sefiores Keith Manrique Gonzales con Dni N°

42168720 Y Franklin Mogollon Chinga

con Dni N° 4430796 Para que puedan utilizar
informacion de la empresa en mencion.

TRANSVISA EIRL siempre disponible en el servicio ante cualquier
imprevisto, asi mismo, pedimos de igual manera ser comunicado a
tiempo (via correo) para asi poder tomar las decisiones precisas en
cuanto a nuestras operaciones.

Sin otro en particular, me despido. Atentamente,

Fecha de inicio: Setiembre/2022
Fecha de término: Agosto/2023

TRANSVISA E.I.LR.L.
GERENTE

Carretera Panamericana Norte Km. 85.5 Coop. Los Laureles - Chancay - Huaral - Lima
Telfs.: 246-3119 / 246-3273 RPM: #949400564 / 998244489 | 994297964

E-mails: gmanrique@transvisa.com.pe / kmanrique@transvisa.com.pe / vtoscano@transvisa.com.pe / cpizarro@transvisa.com.pe
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ANEXO 5. Matriz de Coherencia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
Generales
¢De qué manera la| Determinar cémo la|La aplicacion de la

aplicacion de la mejora
continua incrementara
la productividad de la
empresa TRANSVISA

EIRL, Chancay 20237

aplicacién de la mejora
continua incrementa la
productividad en la
empresa TRANSVISA,

EIRL, Chancay 2023

mejora continua,
incrementa la
productividad de Ia
empresa TRANSVISA

EIRL, Chancay 2023

Especificos

¢De qué manera la
aplicacion de la mejora
continua incrementara
la eficiencia de Ia
empresa TRANSVISA

EIRL, Chancay 20237

Determinar como la
aplicacién de la mejora
continua incrementa la
eficiencia en la empresa
TRANSVISA EIRL,

Chancay 2023

La aplicacion de la
mejora continua
incrementa la eficiencia,
en la

TRANSVISA

Chancay 2023

empresa
EIRL,

;De qué manera la

aplicacion de la mejora

continua incrementara
la eficacia de |la
empresa TRANSVISA

EIRL, Chancay 20237

Determinar como la
aplicacion de la mejora
continua incrementa la
eficacia en la empresa
TRANSVISA, EIRL

Chancay 2023.

La aplicacion de Ia
mejora continua

incrementa la eficacia

de la empresa
TRANSVISA EIRL,
Chancay 2023.

Fuente: elaboracién propia.




ANEXO 6. Calibracion del cronometro




ANEXO 7. Ficha de observacion de posibles causas

Hoja de observacion

N° Baja productividad en la empresa Transvisa

1 Métodos de trabajo no establecidos

Falta de programas de seguimiento y control de procesos

Operaciones no estandarizadas

Falta de herramientas de medicion y seguimiento

Falta de orden y limpieza

Paradas de maquina

2
3
4
5 Mal uso de los materiales
6
7
8

Demora en el despacho

9 Las maquinas entran a mantenimiento sin coordinacion

10 | Falta de mantenimiento preventivo y correctivo

11 | Falta de maquinarias y herramientas modernas

12 | Equipos defectuosos

13 | Area de trabajo inadecuada

14 | Solicitud de materiales no respetada

15 | Frecuencia tardia de reposicién de materiales

16 | Falta de compromiso del trabajador

17 | Falta de capacitacion al personal

18 | Metas no establecidas

19 | Baja motivacion e incentivos

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 8. Diagrama de Ishikawa
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ANEXO 9. Correlacion de las causas
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ANEXO 10. Tabla de frecuencias de las causas que originan la baja

productividad

. . PARTICIPACION
POSICION PARTICIPACION
REAL INCIDENCIA ORDENADA FRECUENCIA PORCENTUAL PORCENTUAL
ACUMULADA
1 Las maquinas entran a mantenimiento sin coordinacion 7 10% 9.7%
2 Falta de mantenimiento preventivo y correctivo 7 10% 19.4%
3 Paradas de mdquina 7 10% 29.2%
4 Métodos de trabajo no establecidos 5 7% 36.1%
5 Falta de programas de seguimiento y control de procesos 5 7% 43.1%
6 Falta de maquinarias y herramientas modernas 5 7% 50.0%
7 Operaciones no estandarizadas 4 6% 55.6%
8 Solicitud de materiales no respetada 4 6% 61.1%
9 Falta de herramientas de medicion y seguimiento 4 6% 66.7%
10  |Equipos defectuosos 4 6% 72.2%
11  |Demora en el despacho 3 4% 76.4%
12 |Frecuencia tardia de reposicion de materiales 3 4% 80.6%
13 |Falta de compromiso del trabajador 3 4% 84.7%
14 |Mal uso de los materiales 2 3% 87.5%
15  |Faltade ordeny limpieza 2 3% 90.3%
16 |Falta de capacitacion al personal 2 3% 93.1%
17  |Metas no establecidas 2 3% 95.8%
18  |Baja motivacion e incentivos 2 3% 98.6%
19  |Area de trabajo inadecuado 1 1% 100.0%
TOTAL 72




ANEXO 11. Diagrama de Pareto
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Anexo 12. Matriz de estratificacioén de las causas

Causas que originan baja productividad | Frecuencia| TOTAL AREA

Métodos de trabajo no establecidos S

Falta de programas de seguimiento y control de
procesos

Operaciones no estandarizadas

Falta de herramientas de medicién y seguimiento

32 PROCESOS
Mal uso de los materiales

Falta de orden y limpieza

Paradas de maquina

Demora en el despacho

Las maquinas entran a mantenimiento sin
coordinacion

Falta de mantenimiento preventivo y correctivo

Falta de maquinarias y herramientas modernas 24 MANTENIMIENTO

Equipos defectuosos

Area de trabajo inadecuada

Solicitud de materiales no respetada

Frecuencia tardia de reposicion de materiales

Faltad iso del trabajad <
alta de compromiso del trabajador 16 GESTION

Falta de capacitacion al personal

Metas no establecidas

NINDNINWIW | |2 O|d (NI O

Baja motivacion e incentivos

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 13. Estratificacién por areas

ESTRATIFICACION POR AREAS
35
30
25

w
N

24

20 16
15

10

PROCESOS MANTENIMIENTO GESTION



Anexo 14. Criterios para alternativas de solucion

CRITERIOS
SOLUCION A LA COSTO DE FACILIDAD DE TIEMPO DE
ASIERNAUIN S PROBLEMATICA APLICACION OPERACION APLICACION Lelte
SIX SIGMA 2 0 0 0 2
MEJORA DE PROCESOS 2 2 1 2 7
ESTUDIO DEL TRABAJO 2 1 1 1 5
NO BUENO (0) - BUENO (1) - MUY BUENO (2)
Los criterios fueron establecidos conjuntamente con el jefe de produccion
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 15. Matriz de priorizacién de las causas a resolver
\ 0 Q v
e& $ & §/ &/ 8/ 5 S S
Oy ¥ 0 S &/ §/Q8 /8 /0 /8 QL
¥ & S 9 3 9 ¥ & /§/ &/ 8
& S o Q N /& /K /& & v
y & S A & Q ) Q 0 N A o &)
QIR & \ K N o o S O S & \g
& § S 3 ¥y / &/ 8 Y ~ \J
S & s N S/ &/ &/ &/ /&8 S
&9 S S /9 &
PROCESOS 0 14 2 11 0 ALTO 32 10 320 MEJORA DE PROCESOS
GESTION 0 9 MEDIO 16 10 160 ESTUDIO DEL TRABAJO
MANTENIMIENTO 14 1 0 ALTO 24 9 216 SIX SIGMA
TOTAL DE PROBLEMAS 14 14 12 3 20 9 |TOTAL| 72




Anexo 16. Cronograma de actividades del proyecto

7\
V T A A Crongrama de actividades del proyecto
\Viaivi

Nombre de tareas 31 2| 5[ 3 1| 4 4 4] 31 20 2[ 1| 7] 1| 1| 2| 2[ 6] 5 4

Relacion de la situacion actual

Recoleccion de datos

Descripcion de los procesos DAP
(PRE TEST)

Elaboracion de la propuesta de
mejora

Identificacion de las alternativas de
solucion

Elaborar un progrma de la propuesta

Ejecucion de la mejora

Analisi y alternativas de solucion de
causas

Elabaroacion del ciclo de DEMIN

Resultados de laimplementacion

metodo de mejora con (POST-
TEST)

Resultados de la V.dependiente
Productividad (POST-TEST)

Analisis Economico financiero

Analisis economico optimista

Resultados

Analisis descriptivos

Analisis inferencial

Comprobacion de hipotesis

Discusion, conclusion y
recomendacion

Fuente de elaboracion propia




Anexo 17. Registro de 1ra Induccién, capacitacion, entrenamiento y
simulacros de emergencia.
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Anexo 18. Registro de 2da Induccion, capacitaciéon, entrenamiento y
simulacros de emergencia
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Anexo 19. ESTADISTICA SPSS

@ BASE DE DATOS KEITH.sav [ConjuntoDatos0] - IBM SPSS Statistics Editor de datos - x

Archive  Editar  Ver Dafos Transformar Analizar Gréficos Utiidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

HEEHe~ BhLlE NS

| Nombre H Tipo ‘| Anchura ‘| Dec\ma\es” Etiqueta H Valores ‘| Perdidos H Columnas H Alineacién
PROD PRETEST  Numérico
PROD.POSTEST  Numérico
EFICIE PRETEST  Numérico
EFICIE.POSTEST Numérico
EFICAC PRETEST Numérica
EFICAC.POSTEST Numérico

| Medds Rl

=Derecha ¢ Escala N Entrada
Derecha ¢ Escala ¥ Entrada
Derecha i Ordinal M Entrada
Derecha il Ordinal “w Entrada
Derecha i Ordinal ™ Entrada
Derecha il Ordinal “w Entrada

Productividad Pre-Test Ninguna Ninguna
Productividad Post-T... Ninguna Ninguna

Eficiencia Post - Test  Ninguna Ninguna

Eficacia Pre-Test  Ninguna Ninguna

8
8
Eficiencia Pre-Test  Ninguna Ninguna 8
8
8
8

N R R

Eficacia Post-Test Ninguna Ninguna

A T

G "BASE UE DAIUS KElIH.sav [LenjuntelatosU] - IEM SFS3 tatistics Lditor de datos

Archivo  Editar  Ver Dalos Transformar Analizar Graficos  Utlidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

e M-~ HLTE N BE 49
|

|Visible: 18 de 18 variables

PROD.P| ,PRODP| fEFICEP| gEFICIEP| EFICAC.| EFICAC.| , VAROO , VARDODO s VARDOOD| , VARDODT| o VARODDT , VAROD ,, VARDODT| , VARDOD1 o VARDODT ,V
# perest| ¥ ostest [ rerest M ostest| A pretEs droses ¢ 7 ¢ LA A E A A e L i (g
T T
1 67 70 75 7 8 a3
2 6 70 75 75 8 9
3 5% 69 £ 75 81 @2
4 &1 ) 72 75 ES 2
5 67 70 75 75 89 .93
6 60 B 2 7 N 2
7 % 71 & 7 31 %
8 61 7 7} 7 e [t
9 6 7 75 75 &7 9%
10 6 i 75 75 8 9%
11 60 i 2 75 E 9%
2 I ke ) 75 ke E
13
14
1
16
[
18
19
20
21 ||
<
T EW T

Visa de aatos| Vista devariables



1@ *Resultado? [Documento1] - IBM SPSS Statistics Visor

Archivo  Editar  Ver Datos TIransformar Insertar Formato  Analizar  Graficos  Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda
SHeR M e AELE =5 B
=] [adisticos descripivos
L{ Estadisticos descriptivos Desv.
{E] Prueba de rangos con signo| N Media Desviacion Minimo Maximo
i Titulo Eficacia Pre-Test 12 8452 03125 79 89
m Ra“g?s Eficacia Post-Test 12 9390 01474 92 96
‘.- Estadisticos de prueba
tegistro
nushas ey Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
L@ Prueba de Kolmogorov-Smir| Rangos
tegistro
'ruebas NPar Rango Suma de
N promedio rangos
B Eficacia Post-Test- Rangos negativos 0* .00 00
Estadisticos descriptivos Eficacia Pre-Test eS| Y
‘ Prueba de Kolmogorov-Smir Rangos positivos 12 6.50 78.00
Legistro Empates [
'ruebas NPar Total 12

2
L@ Estadisticos descriptivos
{E] Prueba de rangos con signo
L[ Titulo
[ Rangos
“--[{§ Estadisticos de prueba
tegistro
'ruebas NPar
Titulo
Notas
L8 Estadisticos descriptivos
Prueba de rangos con signo|
& Titulo
+-[ Rangos

a.Eficacia Post-Test < Eficacia Pre-Test
b. Eficacia Post-Test > Eficacia Pre-Test
c. Eficacia Post-Test= Eficacia Pre-Test

Estadisticos de prueba®

Eficacia Post-
Test- Eficacia

Pre-Test
» Z -3.059"
Sig. asintdtica(bilateral) .002

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.




Anexo 20. Validacion de instrumento
CARTA DE PRESENTACION

Lima, 25 de mayo de 2023
Sefor: Mgtr. Zefia Ramos José de la Rosa

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de
la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger
la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo
de Ingeniero Industrial.

El titulo de mi proyecto de investigacién es: “Aplicacion de la mejora continua para
incrementar la productividad en la empresa TRANSVISA EIRL, Chancay 2023, Lima, 2023”
y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Manrique Gonzales, Keith



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA CONTINUA Y PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia®! Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: MEJORA CONTINUA Si No Si No Si No
Dimensiones: Planear, Hacer, Verificar y actuar
AESE
= 0,
IEAT 1D x 100%

IEAT: Indicador de Eficiencia de Actividades Terminadas
AESE: Actividades ejecutadas sin errores
AD: Actividades desarrolladas

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

Dimensioén 1: Eficiencia

Eficiencia =IZEE x 100%
TTP

X X X
TTEP: Tiempo total efectivo trabajado
TTP: Tiempo total programado
Dimension 2: Eficacia
Eficacia=ER x 100%
PP X X X
PR: Produccion real (Toneladas transportadas)
PP: Produccion planificada (Toneladas transportadas)
Observaciomes (precizar =i hay = im: SUFICIENCIA
Opinic= de splicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable dezspueés de corregir [ L No aplicable [ ]
EX > = = del juex vali _Ads=tr Ronald Walt Andrade Ovalle DNI- 421SSS2S
dex 5 - Estadistico: Licenciado en Incenieria Industrial - Nis. en Gestion del Talento Huamano 11 de jumio del 2023

*Partinencia: E1 item . al Srco formulado.

“Relevancia- £l ifem es spropiado para representar al components o
dimensién especifica del consbucto

*Claridad: S= entiendes sin dficultad siguns =f enunciado del item, e -
~ di Firmma del Experto Informante




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA CONTINUA Y PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencial [RelevanciaZ Claridad3 Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: MEJORA CONTINUA

Si No Si No Si No

Dimensiones: Planear, Hacer, Verificar y actuar

AESE
AD

IEAT = x 100%

IEAT: Indicador de Eficiencia de Actividades Terminadas
AESE: Actividades ejecutadas sin errores
AD: Actividades desarrolladas

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Dimension 1: Eficiencia
Eficiencia =% x 100%

TTEP: Tiempo total efectivo trabajado X X X
TTP: Tiempo total programado
Dimensién 2: Eficacia
Eficacia=EE x 100%
PP X X X
PR: Produccién real (Toneladas transportadas)
PP: Produccion planificada (Toneladas transportadas)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay Suficiencia
~ Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos v nombres del juez validador: Dr. Lino Gamarra Edgar Laureano

DNI: 32650876

Especialidad del validador: Estadistico: Lic. En Administracion de Empresas. - Lic. En Educacion. - Espec. : Matematica € Informatica

Dr. en Administracion.

*

g - jasE) ftem P de =l concepto tedrico formulado.
2Relevancia:- £l item es apropi par= rep t=r =1 compor

o dimension especifica del consbtructo

=Claridad: Se sntende sin dificuliad aiguns = enunciado del item,
== corciso, exacio y directo

Nota Suficiencia, se dice suficiencia cuando los itermns plantesados
son suficientes para meadir Ia dimensidn

T.os Olivos, 14 de Julio del 2022

:jQ;{::‘;‘/{ —

Firma del Experto Informante.
Especialidad
Orcid.org/0000-0003-4627-6339
Colegiatura: CLAD N° 038205




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA CONTINUA Y PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia [Relevancia2 Claridad3 Sugerencias
1
VARIABLE INDEPENDIENTE: MEJORA CONTINUA Si No Si No Si No
Dimensiones: Planear, Hacer, Verificar y actuar
AESE
— 0
IEAT 1D x 100%

IEAT: Indicador de Eficiencia de Actividades Terminadas
AESE: Actividades ejecutadas sin errores
AD: Actividades desarrolladas

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia

Eficiencia =ILE2 x 100%
TTP

TTEP: Tiempo total efectivo trabajado X X X

TTP: Tiempo total programado

Dimensioén 2: Eficacia
Eficacia=£—'; x 100%

PR: Produccion real (Toneladas transportadas)
PP: Produccion planificada (Toneladas transportadas)




[\\JH UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
B

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay Suficiencia

v Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos v nombres del juez validador: Mg. Lino Ovalle Miriam Aracely DNI: 70376345
Especialidad del validador: Estadistico: Licenciado en Ingenieria Industrial - Mg. en Gestion del Talento Humano
23 de Julio del 2022
Partinensia;S) item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente
o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiends sin dificultad alguna =l enunciado del itam,

as conciso, exacto y directo

Nota- Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensicn

Firma del Experto Informante.

Especialidad



