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RESUMEN

El titulo de este estudio es “Ciclo Deming para mejorar la productividad en el
almacén de una empresa automotriz, Lima 2024” tuvo como objetivo general,
Determinar de qué manera el Ciclo Deming mejora la productividad en el almacén
de una empresa automotriz, Lima 2024. La metodologia utilizada fue de tipo
aplicada, enfoque cuantitativo, pre experimental y explicativo, la poblacion estuvo
conformada por la entrega de pedidos reales registrados en los 25 dias laborales
tomando para el pre test noviembre del 2023 y post test abril del 2024; ademas se
utilizaron técnicas como la observacion directa. Los instrumentos utilizados fueron
los registros de pedidos reales, DOP, DAP, tiempos observados, crondmetro digital,
SPSS v.26 y la informacion de los inventarios, que fueron registrados, tabulados y
analizados en programas como Microsoft Excel y SPSS v.26, logrando la
contrastacion de la hipotesis general y especifica. El estudio concluyo que el ciclo
Deming mejoré la productividad en un 35%, la eficiencia en un 19% vy la eficacia en
un 14%.

Palabras clave: Ciclo de Deming, Productividad, Eficiencia, Eficacia.



ABSTRACT
The title of this study is "Deming Cycle to improve productivity in the warehouse of
an automotive company, Lima 2024" and its general objective is to determine how
the Deming Cycle improves productivity in the warehouse of an automotive
company, Lima 2024. The methodology used was applied, quantitative approach,
pre-experimental and explanatory, the population consisted of the delivery of actual
orders recorded in the 25 working days taken for the pre-test November 2023 and
post-test April 2024; in addition, techniques such as direct observation were used.
The instruments used were the records of actual orders, DOP, DAP, observed
times, digital stopwatch, SPSS v.26 and inventory information, which were recorded,
tabulated and analyzed in programs such as Microsoft Excel and SPSS v.26,
achieving the contrastation of the general and specific hypothesis. The study
concluded that the Deming cycle improved productivity by 35%, efficiency by 19%

and effectiveness by 14%.

Keywords: Deming Cycle, Productivity, Efficiency, Effectiveness.
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. INTRODUCCION

En el contexto mundial, la productividad resulta fundamental para las naciones, ya
gue posibilita evaluar la capacidad y rendimiento de organizaciones empresariales.
OIT (2020) sefiala que en todas las economi as la tasa de aumento de la
productividad total de los indicadores se ha ralentizado causando el mayor
decaimiento del crecimiento mundial. (p.16). Segun OCDE (2023) indica que la
productividad creci6 un 1,2% después de la gran recesion que duré hasta el 2019
y un 2,8% tras la COVID 19 en el afio 2022; asi mismo, dichas mejoras no son
suficientes. (p.1). (ver anexo 8). Actualmente, el sector automotriz es uno de los
mas lucrativos a nivel global por su nivel de impacto en la economia de cada pais
ya que sostiene la logistica de bienes y servicios y la movilidad. (Hidalgo y Alvarez,
2023, p.4). Bullemore (2021) dice que en Latinoamérica la productividad en
colaboradores de empresas automotrices se relaciona a la autoeficacia y estrés,
puesto que, trabajan mas horas, realizan mdltiples tareas y se muestran
abrumados. (p.72). Asi mismo, la productividad logra el equilibrio de sus dos
componentes eficiencia y eficacia con respecto a los objetivos y recursos de las
empresas. (Ramirez, Magafia y Ojeda, 2022, p. 195). Por ello, desde la perspectiva
nacional, en Peru el sector automotriz es una industria clave para el desarrollo
econdmico peruano. Segun INEI (2020) el sector automotriz aument6 en 1,57%,
sosteniendo su impulso de crecimiento a comparacion del afio anterior. (ver anexo
9). Ademas, en el territorio local la organizacion en estudio, tiene como giro de
negocio el rubro automotriz y se dedica a la venta de repuestos de vehiculos,
comercializacién de vehiculos multimarca, post venta y refacciones; asi mismo,
presentd problemas en el almacén debido a las demoras en la preparacion de
pedidos, por baja productividad. Por ello, se clasificé las causalidades y se disefio
el Ishikawa. (ver anexo 10). Después de ello, se cre6 una matriz de correlacién con
la causa origen para mostrar la relacion de ambas, siendo 0= cero, 1= bajo, 3 =
mediano y 5= alta. (ver anexo 11), también se elaboré una tabla de puntuacién para
evaluar los %, donde el de puntuacion mas alta fué C5: inexactitud de inventarios y
el mas bajo C10: Falta de mantenimiento preventivo. (ver anexo 12). En el anexo

13, se cred un Pareto y se agruparon las causas importantes, identificando el 80%



de los problemas que se deben resolver; ademas se disefid una matriz que
estratifica en areas pertinentes (ver anexo 14) y se identifico que los problemas
mayores surgen en el almacén con 77%. Luego, se elabor6é la matriz de
priorizacion, destacando un grado de condicion mas elevado en el almacenamiento.
Asi mismo, se usé el puntaje del 1 al 10 para resultado del impacto. (ver anexo 15).
Ademas, se evalué la propuesta de solucion que se ajusta al problema,
considerando el PHVA, Kaizen y 5S, y se examin estas opciones, determinando
que la validacion del Ciclo Deming (CD) es la mejor opcion para resolver problemas
de productividad. (ver anexo 16). Por ello, el problema que en este estudio se va a
realizar es ¢De qué manera, el ciclo Deming mejorara la productividad en el
almacén de una empresa automotriz, Lima 2024? y los dos problemas especificos
son ¢De qué manera, el ciclo Deming mejorara la eficiencia en el almacén de una
empresa automotriz, Lima 2024? y ¢De qué manera, el ciclo Deming mejorara la
eficacia en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024?. Para el estudio, se
considera la justificacion practica, puesto que, Hernandez, Fernandez y Baptista
(2014) sefialan que resuelve una situacién existente y tiene un impacto significativo.
(p.40) y este estudio intenta, precisamente, resolver la baja productividad del
almacén. Asi mismo, esta investigacion puede ser replicada en distintos lugares, ya
gue al ser experimental ayuda a solucionar el problema que pueda presentar una
empresa. Ademas, la justificacion también es econdmica debido a que Baena
(2017) menciona que al obtener resultados los beneficios econdémicos de un
individuo u organizacion son positivos. (p.59). Por lo indicado se quiere mejorar y
reducir costos en la mano de obra en almaceén; asi mismo, la justificacion es social
puesto que, Fernandez y Baptista (2014) dicen que el mejoramiento de la
productividad hace que se beneficie la empresa, los colaboradores y en especial
los clientes. (p. 40), ya que con esta investigacion se pretende ayudar a los
operarios del almacén a mejorar los pedidos y que mejoren su productividad.
Ademas, la justificacidon es metodoldgica ya que segun Tamher, Rachmawaty y
Kadek (2021) mencionan que desarrolla un protocolo orientado al logro de objetivos
trazados. (p.16). En esta investigacion, se busca que pueda ser replicado en
distintas investigaciones siendo el CD una alternativa viable para resolver
problemas generales. En este caso, incluyendo la promocion de nuevas ideas,

ampliando la produccion de conocimientos dedicados a la investigacion y



crecimiento sostenible, como lo sefiala el objetivo 9 de la agenda adoptada por los
estados miembros de la Organizacion de las Naciones Unidas, titulado: construir
infraestructuras resilientes, promover la industrializacion inclusiva y sostenible y
fomentar la innovacién (Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), 2017, p. 52).
Es por ello, se tiene como objetivo general: Determinar de qué manera el ciclo
Deming mejora la productividad en el almacén de una empresa automotriz, Lima
2024 y los objetivos especificos son, Determinar de qué manera el ciclo Deming
mejora la eficiencia en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024 vy
Determinar de qué manera el ciclo Deming mejora la eficacia en el almacén de una
empresa automotriz, Lima 2024. En la investigacidbn se utilizaron articulos
internacionales y nacionales con enfoque cuantitativo. (ver anexo 17). Por ello,
Daniyan et al. (2022) en un estudio de investigacion realizado en Sudafrica, se
propusieron aumentar la productividad mediante la reduccion de desperdicios, el
progreso de la calidad y la eficiencia operativa. Este fue un estudio aplicado con
enfoque cuantitativo y disefio experimental, donde la muestra y poblacion fue una
de las lineas de montaje del Bogie de Vagén. Se hizo uso del muestreo no
probabilistico, y entre las herramientas empleados se incluyeron Lean Six Sigma
(LSS), el Kaizen, Diagrama de Pareto, SMED y 5S. Como resultado, la eficiencia
aumento en un 46.8%, el tiempo de entrega se redujo en un 27.9%, el tiempo de
valor agregado se increment6é en un 59.3% y el tiempo sin valor agregado
disminuy6 en un 71.9% tras la implementacion del enfoque LSS. En conclusion, la
aplicacion del CD ayudd a minimizar los residuos y mejorar el rendimiento del
proceso. Como aporte, el diagrama de Pareto se utilizO como herramienta para
examinar las dificultades presentes en la linea de produccion como una
contribucion significativa. Por otro lado, Demirtas et al. (2022) en su articulo llevado
a cabo en Turquia, el principal objetivo fué mejorar la productividad y optimizar la
eficiencia. Se tratd de un estudio aplicado, cuantitativo y experimental. Para ello, la
poblacién y muestra se centraron en la serie de produccion MQ, teniendo un
muestreo no probabilistico. Entre las herramientas utilizados se encontraban el
diagrama de flujo, el diagrama de Pareto, el Kaizen y el 5S. Como resultado, se
observo una reduccion de aproximadamente el 42.4% en las paradas totales por
soldadura de hilo, pinza, pistén e hilo, lo que se tradujo en un ahorro de 5,502

minutos al mes (equivalente a 91.7 horas). En conclusion, la implantacion de la



mejora continua fué realizada con éxito en el tratamiento de produccion,
incrementando la capacidad de los procedimientos, eficiencia y se disminuyé la
aparicion de errores. En aporte, la metodologia mejoré la productividad en
produccion. Por otra parte, Jiang et al. (2021) en su articulo en China, tuvo como
propésito aumentar la productividad y eficiencia mediante un estudio aplicado,
disefio experimental con enfoque cuantitativo. Se trabajé con los datos de pedidos
médicos de medicacion intravenosa clinica, utilizando un muestreo no
probabilistico. Los métodos empleados incluyeron el PDCA, andlisis documental y
datos veridicos. En efecto, se logré aumentar productividad en 87.8%. En resumen,
el ciclo Deming ayud6 a mejorar la eficiencia, lo que resulté en un mayor nivel de
productividad. Ademas, el uso del ciclo PDCA no generd costos adicionales,
demostrando ser una estratégia efectiva para mejorar la eficiencia. Asi mismo,
Mulugeta (2021) en su articulo en Etiopia, su objetivo fué mejorar la productividad
eliminando problemas y desperdicios. El estudio fué cuantitativo, tipo aplicado y
disefio experimental. Ademas, la poblacion y muestra correspondieron a la cadena
de produccion de ropa de vestir, utilizando un muestreo no probabilistico. Las
herramientas empleados fueron el PDCA, diagramas de flujo e informes de prueba.
El resultado indica que la productividad aument6 16.66%, el tiempo de produccion
se redujo en un 11.8% y el periodo de fase de produccion se redujo 32.73%. En
conclusién, el CD aumenta la calidad del producto y mejora los procesos de
fabricacion de los productos. Como aporte, el uso de la mejora continua aumenta
las ganancias de las empresas mediante la fabricacion de productos de calidad, la
entrega puntual y la satisfaccion del cliente. Finalmente, Zapata et al. (2020) en su
informe realizado en Colombia, tuvo como finalidad optimizar la productividad en la
gestion de las rutas de los vehiculos en una corporacion. El estudio se caracterizé
por ser del tipo aplicado, cuantitativo y experimental. Por lo tanto, la poblacion y la
muestra consistieron en las rutas de una flota de vehiculos con capacidades
diversas, utilizando un muestreo no probabilistico. Ademas, las herramientas
usadas incluyeron CD, diagramas de Pareto, diagramas de Ishikawa y datos reales.
Segun la respuesta, la productividad crecié un 65.4%. Para la conclusion, se tiene
gue la implementacion del PHVA ayudd a aumentar la productividad reduciendo
costos de distribucion en 53%. Como aporte, es importante que las empresas

desarrollen herramientas y propongan mecanismos que permitan el desarrollo de



planes eficientes, para reducir sus costos. En los articulos nacionales tenemos a
Eldredge y Huamani (2023) en su investigacion, el objeto fué cambiar la
productividad de los trabajadores en el area de despacho de una comercializadora.
Se tratd de un estudio aplicado, cuantitativo y disefio preexperimental. Por ello,
como poblacion y la muestra se incluyeron siete pedidos, utilizando un muestreo no
probabilistico, las herramientas aplicadas fueron el ciclo Deming, diagrama
Ishikawa y diagrama Pareto. Se tiene como resultado el acrecentamiento de la
productividad de los trabajadores en 38,4%, eficiencia 18,9%, eficacia 35,7% vy
reduccion del tiempo promedio en 15,9 horas. Se determina que, el uso del CD
aumento la productividad mejorando tiempos en la fase de ventas mediante las
capacitaciones a los colaboradores. Como aporte, tener el cronograma de
capacitaciones actualizado contribuye a incrementar la productividad de los
empleados. Por otro lado, Quispe (2023) en su investigacion, el objetivo fué como
la aplicacion del PDCA cambia la gestién de un almacén en una empresa privada,
el estudio fué aplicada, cuantitativo y experimental. Por ello, la poblacion y muestra
fueron 60 registros de pedidos, con muestreo no probabilistico, donde las
herramientas elegidas fueron las fichas de observacion, informes de inventarios,
registro de tiempos y SPSS. Se demuestra mediante el resultado una mejora del
nivel de almacenamiento en un 21.22%, siendo el incremento de 10.67% en los
controles de inventario y un valor de 9.44% en los procesos de distribuciéon de
productos. En conclusion, el uso de la metodologia Ciclo Deming si, permite
cambiar de manera significativa la productividad de un almacén, asi como la
eficacia en relacion a la gestion de almacenes. El aporte indica que, la aplicacion
de la mejora continua ayuda a identificar actividades que no generan valor y
aumenta la productividad. Asi mismo, Tenorio (2023) en su estudio, tiene el objetivo
de determinar como el CD puede aumentar la productividad en una empresa
manufacturera. Se traté de un estudio aplicado, con enfoque cuantitativo y disefio
experimental. Ademas, la poblacion y la muestra consistieron en registros de
produccion, utilizando un muestreo no probabilistico. Las herramientas empleadas
incluyeron el diagrama de Pareto, la toma de tiempos y SPSS. Segun el resultado,
la eficiencia mejoré 91%, eficacia 93% y productividad 85%. En conclusion segun
el autor el uso del CD, aumenté la productividad. Como aporte, el ciclo Deming

permite aumentar la productividad dentro de las empresas. Ademas, Vasquez



(2023) el objetivo de su investigacion es, conocer los efectos de una propuesta de
CD en la productividad de una entidad que brinda servicios, se tratdé de un estudio
aplicado, con enfoque cuantitativo y disefio experimental. Ademas, se tiene como
poblacion el personal del &rea de logistica y todos los registros de productividad del
afo 2022 de dicha empresa, siendo el muestreo no probabilistico. Las herramientas
usadas fueron el diagrama Ishikawa, ficha de registros y toma de tiempos. El
resultado demuestra que la productividad incrementé un 12.30%. En conclusién la
implantacion de la propuesta para mejorar la productividad es viable y rentable
desde la perspectiva econdmica. El aporte es que, mediante el monitoreo del PHVA
se logra conseguir cambios y se puede identificar inéditas maneras de usarlo.
Finalmente Benites, Benites y Javez (2021) tuvieron como objetivo en su articulo
mejorar la productividad de operarios e identificar los productos de alta rotacién.
Realizaron un analisis de tipo aplicada de enfoque cuantitativo y disefio
experimental. Ademas, la poblacién y muestra fueron operarios de la empresa,
teniendo un muestreo probabilistico, las herramientas empleados fueron el PDCA,
entrevistas, 5s, normalizacion de procedimientos laborales y distribicion ABC. Los
resultados demostraron que se incrementé la productividad en los operarios un 27%
y se identific6 que hay 11 productos con alta rotacion. Para la conclusion se tiene
qgue el PDCA acrecentd la productividad de los empleados junto con el uso de
herramientas adicionales para lograr los resultados. Como aporte, la aplicacion de
la mejora continua ayuda a identificar actividades que no generan valor y a la vez
tiempos muertos, asi mismo, aumenta la productividad laboral y la materia prima.
Asi mismo, el concepto de la variable dependiente: La productividad encuentra a
Nemur (2016) quien la define como la habilidad para alcanzar niveles altos en los
bienes y servicio. Es decir, es un indicador que se mide en unidades de tiempo y
muestra la relacion entre el trabajo y el resultado final. (p.31). Ademas, Juez (2022)
indica que la importancia de la productividad radica en obtener mejores resultados
con el uso de recursos eficientes. Es decir, que al fomentar la productividad
aumenta el crecimiento econémico. (p.18). La eficiencia, Prada (2019) la define
como la cantidad de elementos usados y resultados obtenidos. Quiere decir el
autor, que reduce el uso de los recursos para lograr los mismos resultados en base
a los objetivos. Mientras que define a la eficacia como capacidad para cumplir

objetivos esperados. (p.24). Ademas, los elementos que influyen en la



productividad se separan en internos y externos. El propietario de una organizacién
puede controlar los problemas internos, como la condicion del articulo y la baja
motivacion. Por otro lado, los factores externos estan fuera de su control e incluyen
situaciones como el cambio climatico, las condiciones del mercado del pais y los
problemas politicos. (OIT, 2016, p.10). Para ello, la productividad total se determina
como el conjunto entre el producto total y la suma de todos los factores de insumo,
mostrando como estos influyen en la fabricacion de productos. En cambio, la
productividad parcial se calcula mediante la formula de productividad parcial sobre
los insumos parciales, lo que refleja los articulos creados por la organizacion en
relacion con insumos especificos como mano de obra y materiales, entre otros.
(Alfaro, 2014, p.13). Finalmente Cruz (2009, p. 1), también sefala que la
prosperidad de una empresa depende de su nivel de eficiencia, ya que es
fundamental maximizar el uso de los recursos disponibles en la produccion para
obtener resultados beneficiosos que sean Utiles para la compafiia. A continuacion,
el marco conceptual de la variable independiente: El ciclo Deming, Acuia y Callan
(2021), lo define como una estrategia de progreso repetitiva en la productividad y
las condiciones en las entidades. Por lo tanto, esta constituida por 4 etapas que son
planificar, implantar, controlar y actuar. (p. 16). En tal sentido la importancia de la
aplicacion del CD, segun Manay, Nufiez y Gutiérrez (2019) indican que ayuda a
resolver problemas, mejorar la calidad y aplicar nuevas ideas, asi mismo, ayuda a
las empresas a mejorar sus operaciones. (p. 78). Por ello, las ventajas del ciclo
Deming, segun Vargas [et] (al) (2018), es que cualquier proceso puede mejorar y
alcanzar sus objetivos con su implementacion, ademas que es sencillo de utilizar y
garantiza que las mejoras sean sostenibles. (p. 2181). Asi mismo, se describe las
cuatro etapas que conforman el CD. Canchari (2018) indica que la primera etapa
es planificacion, consiste en un proceso en el cual se tienen que tomar decisiones
para lograr el futuro esperado, teniendo en cuenta la situacion moderna y las
circunstancias externas e internas que influyen en la obtencién de objetivos. (p. 29).
Asi mismo, Domingo (2018) sefiala que se trata de un analisis que expone la
posicion presente de la compafia y las oportunidades de progreso, identificando
los posibles problemas que puedan surgir en dichas areas. (p. 30). Este andlisis se
basa en datos solidos y precisos para ello se utiliza herramientas como diagramas
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soluciones. (Kholif et al. 2018). Ademas, la segunda etapa es hacer, Zapata (2015),
dice que consiste en el desarrollo de lo planificado y la ejecucion segun los objetivos
e instrumentos previstos, con la formacion de grupos para llevar a cabo la actividad.
(p. 16). Por otro lado, La Verde, Roca y Pugliese (2019), indican que en esta etapa
se lleva a cabo los cambios y tareas sugeridas respecto a las metas de la etapa
anterior, fomentando a los colaboradores para que realicen sus faenas de manera
correcta y asi alcancen un cambio. En absoluto, se sugiere realizar un proyecto
piloto para evidenciar la eficacia antes de aplicar cambios importantes. (p. 2). De
igual manera, la tercera etapa verificar, Stoyanova [et al] (2022), afirma que
posibilita examinar los resultados de la estrategia planteada en funcion de los
objetivos, determinando si los resultados logrados se emplean para implementar
mejoras que favorezcan a la empresa, en linea con las necesidades de las
soluciones. (p. 342). Por ello, Suriadi [et al] (2019), sefialan que se combinan los
logros alcanzados con nuevas ideas con el fin de facilitar el avance y alcanzar los
objetivos planteados, convirtiendo estos registros en datos utiles. (p. 210). Por
altimo, la cuarta etapa actuar, Santoso [et al] (2021), dice que permite comprobar
lo que se esta ejecutando en base a los resultados esperados. Por eso, es
dispensable guardar documentacién utilizada que demuestren cambios vy
experiencia obtenida en el proceso. En ese momento se tiene que ingresar los
cambios que pertenecen al proceso de mejora continua que se relacionan con el
plan sugerido. (p.1). Para ISO 9001 (2015), es crucial satisfacer los requisitos y
necesidades de las organizaciones, implementando métodos de cambios
frecuentes que promuevan crecimiento, reajustes e invencién en su entorno. Segun
Bonilla [et al] (2020), la mejora de productos y servicios deriva del rendimiento de
la organizacion medido mediante sus indicadores, que incluyen variantes como los
costes de calidad, el tiempo de reaccion, el periodo del ciclo y el porciento de
guejas. Como parte del enfoque conceptual tenemos al tiempo estandar, el cual es
el tiempo estimado en el que un operario calificado debe realizar una labor
establecida. (Cascante et al, 2019, p.115). Por otro lado, la clasificacion ABC, es
un sistema que categoriza productos en tres grupos segun su rotacion: alta,
mediana y baja. (Pulla,2020,p.3). Seguidamente, se propone la hipotesis general:
El ciclo Deming mejora la productividad en almacén de una empresa automotriz,

Lima 2024 y como hipétesis especificas, tenemos que el ciclo Deming mejora la



eficiencia en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024 y el ciclo Deming

mejora la eficacia en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024. (anexo 4).
. METODOLOGIA

Tipo, enfoque y disefio de investigacion: Segun el Manual Oslo perteneciente a la
OCDE [Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo Econémico] (2018), una
investigacion aplicada esta orientada en diagnosticar los recursos indispensables
para resolver una necesidad, mediante el conocimiento cientifico. (p.77). Por tanto,
este estudio es tipo aplicada debido que se utilizaron herramientas teodricas
basadas en mejorar la productividad, las cuales, desarrolladas adecuadamente
resuelven la problematica de la empresa. También, se afirmé que el estudio es
desarrollado bajo un enfoque cuantitativo que, segun Baena (2017), se da cuando
los datos que fueron abordados detallan la sistematizacion de los valores por medio
de métodos estadisticos. (p. 70). De tal manera, por estos autores se pudo
comprobar la autenticidad del estudio, puesto que se logré aplicar los célculos de
los indicadores provenientes de cada variable, cumpliendo asi con cada etapa del
CD. Por su nivel, este estudio es explicativo, pues permite conocer la efectividad
gue genera el ciclo Deming sobre el nivel de productividad; Arias (2016) indicé que
brinda soporte sobre el efecto o causalidad que tiene una variable respecto a otra,
mediante una parcial intervencion que es realizada por el investigador. (p. 26).
Finalmente, el disefio utilizado para esta investigacion es el experimental, ya que
Reyes, Blanco y Chao (2014) comentan que este disefio es utilizado para
establecer relaciones causales entre variables pues, una o mas variables
independientes son manejadas por el investigador el cual mide el impacto que tiene
sobre una variable dependiente, gestionando con cuidado otras variables que
afecten los resultados (p. 34); y es de tipo preexperimental, ya que segun Carrasco
(2017), tiene parcial intervencidn en una sola variable para asi registrar y observar
los cambios procedentes de la variable dependiente o de efecto, es por ello, que la
implementacion fue desarrollada sobre la estructuracion y puesta en marcha del
CD en una etapa de tratamiento y el indice de productividad fue calculado en dos
etapas (pre y post test) para poder anotar los cambios mas relevantes y poder
corroborar los supuestos planteados en la etapa previa (p.43). Variables: Matriz de

operacionalizaciéon (ver anexo 1), que esta conformada por dos variables



independiente y dependiente. A continuacion, la definicion conceptual de la variable
independiente, ciclo Deming, es un método ciclico compuesto por cuatro fases:
planear, hacer, verificar y actuar, que al repetirlas se puede identificar constantes
mejoras. (Carro y Gonzales, 2012). Ademas, la definicion operacional del CD.
Segun Bonilla [et at] (2010), aseguré que para hacer operativa la variable
independiente (ciclo Deming), es necesario la aplicacion sus dimensiones. (p.39).
Asi mismo, sus dimensiones fueron cuantificadas a partir de las dimensiones antes
mencionadas. A continuacion, se define cada una de ellas. La planificacion, segun
Canchari (2018), es un proceso en el que se toma decisiones para alcanzar
inminentemente el ansiado futuro, teniendo presente la realidad actual y los
agentes externos e internos que pueden influenciar en el resultado de los objetivos.
(p. 29). (ver anexo 1). Mientras que; hacer, segun Garcia, Quispe y Raez (2003),
indicaron que, es un proceso que se basa en el desarrollo de los planificado y se
debe ejecutar de acuerdo a los objetivos y los instrumentos propuestos. Si se
requiere, se formaran grupos para desarrollar la actividad. (p. 92). (ver anexo 1).
Para: Verificar, Stojanova (2022) demuestra que permite estudiar los resultados del
enfoque propuesto por el objetivo y determinar si aquellas respuestas pueden
utilizarse para ejecutar cambios que beneficien significativamente a la empresa de
acuerdo con los requisitos de la solucion (p. 342). (ver anexo 1). Ademas: Actuar,
segun Santoso (2021), es un proceso que comprueba si la accion realizada o la
accion propuesta producen los resultados esperados. (p. 1). (ver anexo 1). Las
anteriormente mencionadas fueron medidas en escala de medicion razén. Ademas,
tenemos la definicion conceptual para la variable dependiente productividad, es la
disposicion de llevar a cabo faenas en una duracion determinada junto con los
recursos que han sido asignados. (Gutiérrez, 2010). Por ello, acerca de la definicion
operacional de productividad esta Rios (2017) quien aseguré que, para hacer
operativa esta variable productividad, es necesario medirla a través de dimensiones
de eficacia y eficiencia (p.27). Por lo tanto, este estudio fue medido a través de
estos indicadores. Entonces, la eficiencia, Rojas, Jaimes y Valencia (2018), la
define como conexion entre recursos utilizados y la meta a cumplir, salvaguardando
los recursos. (p. 3) (ver anexo 1). Mientras que la eficacia, fué definida por los
autores como la capacidad de cumplir la meta u objetivo optimizando el uso de los

recursos. (p. 3) (ver anexo 1), estas fueron medidas en escala de razon. Poblacion,
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muestra y muestreo: Hernandez y Mendoza (2018) indican que es un conjunto de
todos los origenes, los cuales componen una unidad de andlisis que resulte de
interés para los logros del informe (p.202). Por tal motivo, la poblaciéon estuvo
determinada por los pedidos reales durante 25 dias laborales, se tomoé el mes de
noviembre 2023 para el andlisis pre test, la implementacién de la propuesta se llevo
a cabo durante febrero y marzo del 2024 y para los datos post test fueron tomados
en abril del 2024. Asi mismo, como criterio de inclusién se tomé los pedidos reales
en los meses sefalados anteriormente siendo los dias laborales de lunes a sabado,
por lo se utilizé los 25 dias (48 horas laborales a la semana) para los datos de la
poblacion. Por otro lado, como exclusion no se consider6 los domingos y dias no
laborables. Asi mismo, la muestra que, segun Hernandez, Fernandez y Baptista
(2014), es una parte de la poblacion elegida, que retne un informe preciso. (p.173).
Se definid que la muestra sea similar a la poblacion, en la cual se observé los
pedidos reales en los mismos 25 dias laborales. Ademas, para Naupas [et al]
(2018), el muestreo autoriza la seleccion de la unidad a ser investigada, con la
intencion de recoger la informacion requerida por el estudio a ejecutar. (p.33).
Hernéandez [et al] (2014), sefialaron que el muestreo no probabilistico es un grupo
de poblacion con rasgos experimentales. (p. 567). Por ello, este informe plante un
muestreo no probabilistico, porque se dispuso una cantidad de pedidos por
conveniencia. De tal forma, se toma los pedidos reales desarrollados en el tiempo
planteado para la muestra. En tal sentido, la unidad de analisis segin Hernandez
[et al] (2014), es el principal propésito examinado. (p.560). Por tanto, la unidad de
andlisis es un pedido real. Técnicas e instrumentos de recoleccion: Segun
Hernandez y Mendoza (2017), es una técnica de medicion que permite agrupar la
informacion importante de variables que confirman una muestra o casos elegidos.
(p.226). Para ello, la técnica aplicada fue la observacion directa, con el propésito
de recolectar toda informacion esencial del almacén. Asimismo, los instrumentos
para la recoleccion de datos, de acuerdo con Usheche [et al] (2019), son
herramientas utilizadas que reunen datos de hechos comprobados. (p.30). Se
utilizaron datos obtenidos en los registros de pedidos, Pareto, Ishikawa, DAP, DOP,
cronébmetro digital, toma de tiempos, fichas de registro, indicadores de
productividad, eficiencia y eficacia. (ver anexo 2). Ademas, la validez segun

Hernandez y Mendoza (2017), es el nivel de medicién exactamente que tiene un
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instrumento sobre la variable cuantificada (p.229). Por lo tanto, los intrumentos
fueron validados por tres magister expertos, donde evaluaron los criterios de
pertinencia, relevancia y claridad. (ver anexo 3). Finalmente, la confiabilidad de
acuerdo con Miranda (2018), es la precision de los resultados del instrumento; es
por ello, que el instrumento es seguro cuando cumple su funcién, que es dar
resultado valioso al momento de su implemantacion. (p.268). Por lo tanto, se utilizd
el programa SPSS v.26, para hallar la confiabilidad, en el cual se obtuvo una
correlacion de 0.712 que, de acuerdo con los criterios de correlacion de Pearson es
alta positiva (ver anexo 18). Ademas, de la autorizacion empresarial (ver anexo 6)
y el certificado de cronémetro calibrado (ver anexo 7). Métodos para el andlisis de
datos: Se desarroll6 estadistica descriptiva porque se buscoO diferenciar los
resultados del previos y posteriores a la implementacién del ciclo Deming para asi
aumentar la productividad del proceso de despacho del almacén. Luego, los datos
se validaron mediante tablas y graficos para su interpretacion y evaluacion. Nos
apoya Castafieda (2022) quien indica que es la rama de la estadistica que articula
el resumen de escalas cuantitativas en tablas, cuadros y graficos (p. 5). Ademas
Gonzalo y Covinos (2021) sefialan que la estadistica inferencial es utilizada para
probar hipétesis utilizando una muestra, en la que se consideran el uso de medidas
descriptivas, numéricas, paramétricas y no paramétricos" (p. 73). Se utilizé un
modelo estadistico SPSS v.26, que permite comparar la hipétesis planteada y
estimar parametros. Aspectos éticos: Se tuvo la autorizacion de la compafia para
realizar el levantamiento de informacion y fué utilizado solo para fines académicos
(ver anexo 6). Asi mismo, esta investigacion se realizé con el respaldo del codigo
de ética correspondiente a la resoluciéon N° 0470 — 2022 / UCV (ver anexo 19).
También fué necesario tener la validacion de los instrumentos por los tres
especialistas (ver anexo 3). Ademas, se uso la guia N° 081- 2024-VI-UCV vy el
manual ISO- 290-2 para citar a los autores utilizados (ver anexo 20) y el certificado
de calibracion. (ver anexo 7). Finalmente en la investigacion es importante proteger
los principios éticos mediante el aporte del autor y la verdad de los resultados
obtenidos mediante el turnitin (ver anexo 5 ). Presentacion general de la empresa:
Pertenece al sector automotriz, dedica a la venta de repuestos vehiculares y
comercializacion de vehiculos multimarca, post venta y refacciones. Por lo tanto, el
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lograr los objetivos y a la vez estar aptos para cualquier reto 0 cambio (ver anexo
21). Objeto de estudio: En tal sentido, la investigacion se realiz6 en el almacén, ya
gue en esta area se identificé las dificultades que generan la baja productividad.
Ademas, se describio el detalle de todas las operaciones de despacho mediante un
DOP. (ver anexo 22). Ademas, se describe el proceso para el despacho de pedidos:
Primero, la recepcion de los pedidos, aqui verifican los pedidos diarios, y se imprime
las hojas con sus respectivos items para ser entregado posteriormente al personal
para su preparacion. Luego, se prepara los pedidos, el personal debe alistar las
estocas y bandejas para recoger los articulos situados en los anaqueles y recolectar
segun requerimiento, paso seguido se lleva a la zona de sellado, en el cual verifica
la conformidad del producto segun lo solicitado, para luego embalar y cerrar la caja.
Finalmente, en el despacho se confirma si las cajas estan listas para ser entregadas
al cliente. (ver anexo 23). Descripcion del proceso: En el anexo 24 se describe el
diagrama de flujo en donde se tiene la cantidad de pedidos del item 70 con un 30%
del total y 2180 pedidos para noviembre 2023 el cual fué el que se cogio, siendo el
promedio por item de 31 pedidos. (ver anexo 25). Asi mismo, en el anexo 26 se
detallan los porcentajes de participacién por cada item, en los cuales se resalta
gue los productos principales son las bujias, filtros de aire y empaquetaduras que
son casi siempre requeridos. Por otro lado, en el DAP se describen las acciones
para el despacho, detallando la duracidon que toma cada una de estas (ver anexo
27). Elaboracién de los indicadores Pre test: Se hizo la toma de tiempos durante
noviembre 2023, 25 dias laborales (ver anexo 28). Célculo de muestra: Para el
calculo del tiempo estandar, fue utilizado el modelo de Kawanaty para determinar
la muestra (ver anexo 29) y el tiempo observado (ver anexo 30). Ademas, se uso
Westinghouse (ver anexo 31) y datos de la OIT (ver anexo 32). Asi mismo, en el
cuadro de datos de tiempo estandar Pre test las operaciones fueron de tipo manual
y se obtuvo 4.16 minutos para recepcion, 24.39 para preparacion y 9.92 para
entrega, sumando 38.47 para el proceso completo de despacho (ver anexo 33).
También se elaboré un gréfico sobre el tiempo estandar relacionado a las tres
operaciones (ver anexo 34). Por otro lado, en el anexo 35 se observa el tiempo
empleado en cada actividad, identificando que la operacién de tiempo mayor es
preparacion con 24.39 minutos y 63%. Medicion de productividad: Se utilizo la
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trab/tiempo estandar. En el anexo 36, la capacidad de pedido resulté 37, y se us6
ese resultado para hallar el nimero de pedidos programados: Pedidos
programados= Cap. de pedidos * Factor de valoracién. (ver anexo 37). Después de
haber realizado el calculo se obtuvo que los pedidos programados es 36 y se uso
para determinar el nivel de eficacia. Ademas, al multiplicar el n° de trabajadores por
la cantidad de minutos que laboran, se obtuvo 1440 minutos empleados, con estos
datos se completo la ficha de eficiencia (ver anexo 38) y eficacia (ver anexo 39).
Después de obtener los resultados de ambos se multiplicé eficiencia por eficacia,
para hallar el nivel de productividad. (ver anexo 40). Analisis de las primordiales
causas que generan el problema: Por otro lado, para determinar de manera precisa
las causas principales que generan productividad baja, se hizo un Ishikawa (ver
anexo 10) en funcion a las falencias identificadas en el almacén. Para ello, se
realizo el diagndstico de las principales causas del almacén de la empresa. Causa
1, Los tiempos no productivos se producen por no contar con un adecuado orden,
puesto que los trabajadores a la hora de buscar los productos pierden tiempo. (ver
anexo 41). Causa 4 la ausencia de cédigo de identificacion en algunos productos
para el despacho, genera errores y demoras para identificar los repuesto, ya que
muchas veces no se revisa que todos los productos esten al dia con sus respectivos
codigos. (ver anexo 42). Causa 5, los inventarios mal registrados (Inexactitud)
generan demoras en las entregas de pedidos (ver anexo 43). Causa 7, la
inadecuada clasificacién de los productos genera tiempos improductivos ya que los
trabajadores al buscar los productos se demoran mas del tiempo debido (ver anexo
44). Causa 8 la falta de capacitacion al personal ocasiona efectos negativos y baja
productividad (ver anexo 45). Causa 11 la falta de orden en el almacén es generado
por la mala distribucién de los productos. (ver anexo 46). Causa 12, los estantes
mal cuidados ocasionan el deterioro de los productos. (ver anexo 47). Alternativas
de soluciones: Después de reconocer el origen del problema, se analizaron
diferentes herramientas para elegir la mejor alternativa que se ajuste a resolver los
problemas. Estas alternativas de solucion fueron el PHVA, Kaizen y 5S, eligiéndose
como la mas idonea el PHVA, ya que segun los criterios de complejidad, tiempo de
aplicacién, costo, sostenibilidad, completa y normativa obtuvo el puntaje mayor de
12. (ver anexo 16). Asi mismo, una vez elegida la alternativa de solucion Ciclo

Deming, se desarroll6 bajo sus cuatro fases. Recursos: recursos monetarios y no
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monetarios: LOS recursos no monetarios estan compuesto por los aportes del
tesista para la propuesta de mejora, estos estan compuestos por los gastos para la
capacitacion, recursos de materiales, impresiones, gastos de servicio, viaticos,
entre otros, estos suman un total de S/ 8,427.80 (ver anexo 48). Adicionalmente,
los gastos monetarios representaron los materiales incentivos a los trabajadores,
articulos y accesorios necesarios para la implementacioén, entre otros, los cuales
representaron una inversion de S/ 3,629.90 soles. (ver anexo 49) Financiamiento:
El financiamiento de las inversiones totales representd un total de S/ 12,057.70, lo
cual incluye un imprevisto del 5% de los gastos estimados, estas inversiones fueron
cubiertas en su integridad por el tesista. (ver anexo 50). Cronograma general de
ejecucion: El tiempo proyectado para ejecutar el proyecto fue de seis meses,
adicionalmente se considerd dos meses, para la presentacion de los resultados y
sustentacion respectiva del estudio. (ver Anexo 51). Implementacién de la
herramienta elegida: Se hizo uso de la ficha de registro del CD para el
cumplimientos de acciones propuestas. (ver anexo 52). A través, de las causas
identificadas se planted mejoras de solucién. (ver anexo 53). Ademas, se realizé un
cronograma del proyecto del mes de febrero y marzo el cual se detalla anexo 54.
Planear: Primero se programoé una junta con gerencia y el jefe del area para
plantear la propuesta de mejorar del proceso de despacho. Indagacién de la
informacion: Se realizé un diagndéstico para obtener la informacién de datos
histéricos a través de herramientas de analisis y diagndstico como DOP, DAP y
Pareto. Observacién de actividades: Luego de identificar los problemas y las causas
gue ocasionan bajos niveles de productividad en el almacén se realizo los planes
de mejora para cada una de ellas. Organizar los productos: Mediante la
clasificacion ABC, se busca ordenar los repuestos, para mejorar los tiempos de
busqueda y despacho segun su grado de rotacion y costos. Controlar productos:
El proceso de control de inventarios a través del establecimiento de fechas en un
diagrama de Gantt permite tener un mejor registro, segun nivel de rotacion de los
productos. Asignar codigos: Se verificara si todos los productos en stock cuentan
con su respectivo cédigo de barras, se colocara el codigo a aquellos que no tienen
uno para su identificacion. Registrar tiempos: Mediante el analisis de tiempos en
las actividades de despacho se podra observar cuales son las etapas que

presentan mayores retrasos o tiempos muertos. Capacitacion: Se llevara a cabo
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sesiones de capacitacion sobre métodos de despacho a fin de estandarizar el
proceso de entrega de los pedidos y plantearlo en un flujograma operativo.
Seguimiento de limpieza: Se creara una programacion de actividades de limpieza
a través del diagrama de Gantt, ademas de la estipulacion de responsables de esta
actividad diaria en el almacén. (ver anexo 55). Hacer: En el anexo 56, se detalla lo
siguiente: Observacion de actividades: El andlisis de las actividades permitio hallar
las fallas dentro del proceso de despacho de los pedidos encontrando las causas y
problemas que afectan los niveles de productividad en el almacén. Organizar
repuestos: El clasificar con el método ABC permitié establecer y disefar
procedimientos que segmenten los principales articulos segun su rotacion. Primero
se coordino para realizar una inspeccion exhaustiva de la zona, luego se clasifico
los productos como: Categoria A, productos de alta rotacién y alto valor en efectivo,
Categoria B, rotacion media y un valor monetario medio y Categoria C, baja
rotacién y un bajo costo, estos no requieren atencién adicional (ver anexo 57).
Controlar productos utilizando el diagrama de Gantt: Se plante6é un control de
inventario semanal de repuestos con rotacion alta y media; para ello cada
responsable debe cumplir con las fechas de inventario planteadas. (ver anexo 58).
Asignaciéon de codificacion a los inventarios: Se identificé los productos que no
cuentan con cddigo de identificacion segun tipo y marca, luego de ello se les asigné
sus respectivos codigos. (ver anexo 59). Registro de tiempos: Luego de observar
el tiempo de despacho y registrar los minutos, se calcul6 el tiempo no productivo y
el resultado en 38% que es el porcentaje promedio del tiempo que los empleados
dedican a trabajar en vano. (ver anexo 60). Capacitacién al personal: Se informé a
los operarios respecto a la aplicacion del CD. Se realizaron ocho charlas de 30
minutos cada una, sin afectar las operaciones y estas capacitaciones se llevaron a
cabo con la ayuda del jefe de almacén (ver anexo 61). Limpieza de almacén:
Mediante un diagrama de Gantt se plantearon las fechas y responsables de la
limpieza de forma semanal y mensual. Ademas, el encargado del almacén asigno,
coordiné y supervisO a los empleados responsables. (ver anexo 62). Verificar: En
el anexo 63, se describe lo siguiente: Verificacidn de la organizacion del producto:
La tabla de comparacién pre y post clasificacion ABC, permiti6 conocer las
variaciones en el orden de productos y su clasificacion, también se pudo observar

gue las areas de alta rotacion se ubicaban mas cerca del &rea de despacho, lo cual
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reducia el tiempo de buscar los productos y agilizaba el despacho de los pedidos
(ver anexo 64), ademas como evidencia se tomé fotos (ver anexo 65). Asi mismo,
se realizaron auditorias que permitieron verificar si se cumplen los procedimientos
de despacho y se obtuvo informacién de cuestionarios con el fin de tomar las
acciones correctivas. (ver anexo 66). Verificacion del sistema de inventarios
semanales: Se verifico el diagrama Gantt con el fin de comprobar la designacion de
las fechas de control y realizar un seguimiento del rendimiento. Ademas, se tuvo
gue las imprecisiones en el inventario ocurrieron en un 15.1% antes de la
implementacion y un 2.4% después de la implementacion (ver anexo 67).
Verificacion de la asignacion de los cédigos de identidad: Se colocé el cédigo de
identidad a todos los productos que le faltaba su cédigo respectivo. (ver anexo 68).
Verificacion de tiempos improductivos: La comparacion se realiz6 a través del
célculo de horarios no productivos, dado que el promedio de noviembre fue 38% y
el promedio post implementacién fue de 26% (ver anexo 69). Verificacion de la
participacion en capacitacion de los trabajadores: Se realizd un registro de control
de participaciéon de los empleados del almacén, adicionalmente se les entregé el
material de la charla impresa (ver anexo 70). Verificacion del cumplimiento
cronograma de limpieza diaria: Consistio en asignar un responsable para el control
del cronograma de limpieza, este colocara un check para confirmar que el
encargado esta participando en el proceso segun el cronograma recomendado (ver
anexo 71). Actuar: Finalmente, se muestran las acciones desarrolladas en la
herramienta de prueba post test. (ver anexo 72). Diagrama de diagnostico para las
operaciones de despacho post test: Se realizdé una nueva entrada de tiempo en el
cronograma DAP, que agreg0 los nuevos tiempos de despacho segun actividad.
Luego, se dividid las actividades en dos grupos: las que crean valor y las que no,
con un total de seis actividades de valor agregado que tomaron 16.09 minutos, lo
gue representa el 64.5% de todas las actividades, y las que no crearon valor. Hubo
4 actividades sin valor que ocuparon 8.86 minutos, lo que represento el 35.5% de
la actividad total. (ver anexo 73). Elaboracion de indicadores Post test: Asi mismo,
en la toma de tiempo posterior a la implementacion, se tomé abril del 2024, con 25
dias laborales. (ver anexo 74). Calculo de muestra: Para encontrar el tiempo
estandar se aplico la férmula de Kawanaty para la cantidad de muestras (Anexo 75)

y el tiempo observado (Anexo 76). Ademas, se uso la tabla de Westinghouse
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(Anexo 77) y datos de la tabla de la OIT. Ademas, las operaciones fueron de tipo
manual y se obtuvo 3.42 minutos para el proceso de recepcion, 12.28 minutos
para la preparacion y 9.08 minutos para la entrega del pedido, obteniéndose asi un
total de 24.79 minutos para todo el proceso (ver anexo 79). También se desarrollo
el gréfico de tiempo estandar de estas operaciones. (Anexo 78); se analizé los
minutos usados en la operacion, identificando que la operacién de mayor tiempo
es la preparacion de pedidos con 12.28 minutos y 50%. Medicién de productividad
en el almacén: Se utilizé la siguiente formula luego de hallar el tiempo estandar:
Capacidad de pedidos = N de trab. * Tiempo que labora c/trab./ tiempo estandar.
En el anexo 80, se demuestra que la capacidad de pedido post test es de 58
minutos, y se uso ese dato con el fin de calcular los pedidos programados bajo la
siguiente formula: Pedidos programados= Cap. de pedidos x Factor de valoracion.
Después de haber realizado el calculo se obtuvo que los pedidos programados es
55y se usé para asi determinar la eficacia (ver anexo 81). Por lo tanto, se multiplico
el n° de trab. por tiempo que laboran obteniendo un resultado de 1440 minutos
empleados, con estos datos se completd la ficha de eficiencia (ver anexo 82) y
eficacia (ver anexo 83). Después de obtener los resultados de ambos se multiplicé
eficiencia por eficacia para establecer el nivel de productividad. (ver anexo 84).
Cuadro comparativo Pre y Post implementacion: Se estudié la informacion de
ambos en eficiencia, eficacia y productividad. (ver anexo 85). Ademas, se registro
el cumplimiento de las actividades del ciclo deming Post test (ver anexo 86).
Andlisis econdmico y financiero: Se realiz6 el célculo financiero mediante el valor
de mano de obra por minuto con base en el sueldo del trabajador y minutos de
jornada, obteniendo como costo de mano de obra mensual de S/ 5,226.04 por
concepto de tres trabajadores. (ver anexo 87). Ademas, se considerd los minutos
pre test 22.320 minutos y post test 26.482 minutos para resolver la variacion del
tiempo en minutos.(ver anexo 88). Ademas, del célculo de variacién se obtuvo que
el tiempo producido en el pre test fue 22.320 minutos y para el post test fue 26.482
minutos; por ello, al restar los minutos producidos entre el pre test y el post test, se
tuvo una variacion de minutos adicionales producidos por un total de 4.162 minutos.
(ver anexo 89). Seguidamente, se realizd el costo de M.O por minuto y beneficio
mensual de la mejora obteniendo como ahorro mensual s/ 1.324.64 soles (ver

anexo 90), este resultado se multiplicé por doce meses, obteniendo un beneficio
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econdémico de S/ 15,895.65 soles al afio. Ademas en el calculo se considera los
recursos en base al clasificador de gastos planteado por MEF, incluyendo inversion
no monetaria (Anexo 91) y una la inversion monetaria de S/ 12,057.70 soles (ver
anexo 92). Luego de ello, se hall6 el VAN en base al COK mensual de 1,5%, con
las estimaciones de ahorro del flujo de caja a 12 meses (ver anexo 93) y un gasto
inicial de inversion equivalente a S/ 12,057.70 (ver anexo 94), obteniendo el
resultado un VAN de S/2,388.36. Luego de observar las reglas de decision
mediante la formula se tiene que el VAN es S/ 2,388.36 soles, mayor que cero, lo
cual demuestra su viabilidad (ver anexo 95) y para determinar el COK se tom6 como
base a la tasa efectiva anual (TEA) del 19.60%, convirtiendo esta, a una tasa
efectiva mensual (TEM), el flujo de caja proyectado es bajo un periodo mensual (ver
anexo 96). Asi mismo, el COK resulté 1.5% como dato del andlisis financiero y se
realizo el calculo de la tasa interna de retorno (TIR) que estima la rentabilidad que
puede generar el dinero que se ha invertido en un proyecto, sostenido de acuerdo
a tres criterios. Entonces, el valor del TIR para el informe es 4,5% mensual y 70.2%
para el afio de evaluacion, siendo la TIR superior que el COK y segun lo planteado
antes, el informe demuestra la viabilidad de la propuesta (ver anexo 97). Para el
analisis costo beneficio (B/C), se consideraron dos cosas: los beneficios
convertidos a valor presente que, con la tasa de descuento (COK), se obtiene un
valor de S/14,446.06 soles y este se divide entre el costo de inversion de S/
12,057.70, y la relacion beneficio - costo es 1.20, llegando a un valor mayora 1, y
asi se reporta utilidad (ver anexo 98). Finalmente, encontramos un PRI que indicaba

gue era rentable y que la inversién se reembolsaria en nueve meses (Anexo 99).
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[l RESULTADOS

Analisis descriptivo: Variable Dependiente: Productividad Gonzalo y Covinos (2021)
seflal6é que los analisis descriptivos tienen el propoésito de  especificar
caracteristicas, propiedades, perfiles o cualquier fenbmeno a través de la
recoleccion de datos medidos a través de tablas y/o graficos que muestran un
panorama claro de las hipétesis planteadas (p. 70 - 71). Para la primera dimension
Eficiencia, el pre resultdé ser 62% y en el post test 74% alcanzando una variacion

porcentual de 19%.

Eficiencia

74%

75%
70% 62%

65%

60%

55%
EFICIENCIA PRE TEST EFICIENCIA POST TEST

Figura 1. Comparacion de los niveles de eficiencia Pre test — Post test

Para la segunda: Eficacia, se pudo observar que el nivel alcanzado en la etapa pre
test resulté ser 74% y en el post fué 84% consiguiendo una variacion porcentual de
14%.

Eficacia

84%

85%
74%

80%

75%

70%

65%
EFICACIA PRE TEST EFICACIA POST TEST

Figura 2. Comparacion de los niveles de eficacia Pre test — Post test.

20



Asi mismo, los porcentajes obtenidos para la variable productividad fueron de 46%
en el Pre test, y en el Post test alcanz6 un nivel del 62%, teniendo una variacion

porcentual del 35%.

Productividad

62%

80% 46%
60%
40%
20%

0%

PRODUCTIVIDAD PRE PRODUCTIVIDAD POST
TEST TEST

Figura 3. Comparacion de los niveles de productividad Pre test — Post test.

Finalmente en el cuadro comparativo Pre y Post test de la variable independiente
se identifica que el nivel de eficiencia fue 62% y mejord a 74%, la eficacia paso6 de
74% a 84% y la productividad pas6 de 46% a 62%.

Comparacion resultados promedio - Variable
dependiente

84%

100% 4% 24%
80% 62% 62%
60% 46%

40%

20%

0%
EFICIENCIA PRE  EFICIENCIA POST  EFICACIA PRE EFICACIAPOST PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
TEST TEST TEST TEST PRE TEST POST TEST

Figura 4. Comparacion de los niveles Pre test — Post test

Posteriormente, se realizo el andlisis descriptivo de los indicadores de eficiencia,
eficacia y productividad del pre y post test, con el uso del programa SPSS, en estos
se detalla indicadores de dispersidn para resultados de la variable dependiente y

sus indicadores.
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Tabla 1. Analisis descriptivo de la variable Productividad: Pre y post test

Estadisticos
Productividad Productividad
PreTest Post Test

N Valido 25 25

Perdidos 0 0
Media ,4556 ,6164
Mediana ,4500 ,6100
Moda ,432 ,592
Desv. Desviacion ,0334 ,0301
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: SPSS

Como se muestra, la media que determina la productividad en el pre tes fué de
0,4556, el cual tuvo un aumento en el post test de 0,6164. Ademas, la mediana que
es el equilibrio de los datos tanto del lado izquierdo como para el lado derecho en
el pre tes fue de 0,4500 y para post fue de 0,6100. La moda fué evaluada a través
del resultado mas comun obtenido, el cual fue de 0,43 antes y 0,59 luego.
Asimismo, la desviacion estandar antes de la implantacion fue de 0,0334, esto
indica que la dispersién de los datos era mayor ya que en el post reducié

notablemente a un ,0301.

Tabla 2. Analisis descriptivo de la dimension eficiencia: Pre y post test

Estadisticos
Eficiencia Eficiencia
Pre Test Post Test
N Valido 25 25
Perdidos 0 0

Media ,6200 ,7356
Mediana ,6000 ,7400
Moda ,60 75
Desv. Desviacion ,04082 ,02434

Fuente: SPSS

Andlisis descriptivo de la dimensién eficiencia: Se muestra que para la dimensién
eficiencia la media pre implementacion fue de 0.6200, y posterior a la

implementacion fue de 0.7356. La mediana en el pre tes fue de 0,6000 y en el post
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fue de 0,7400. Luego de ello, la moda fue de 0,60 antes y post tes fue de 0,75.
Mientras que, la desviacion estandar de los promedios obtenidos previo a la
implementacion fue 0.4082 y el posterior fue de 0.2434.

Tabla 3. Analisis descriptivo de la dimension eficacia: Pre y post test

Estadisticos

Eficacia Eficacia

Pre Test Post Test
N Valido 25 25

Perdidos 0 0

Media , 7344 ,8376
Mediana , 7200 ,8400
Moda 72 87
Desv. Desviacion ,01530 ,02619

Fuente: SPSS

Andlisis descriptivo de dimension eficacia: Para esta dimension la media del pre
implementacion del CD es 0,7344, y en el post test se consiguido una media de
0.8376. La mediana antes fue de 0,7200 y luego 0,8400. Ademas, la moda en el
pre test fue de 0,72 y en el post test 0,87. Finalmente la desviacion estandar de los
promedios obtenidos previo a la implementacién fue 0.01530 y el posterior a esta
fue 0.2619.

Andlisis inferencial: Se desarrollé el contraste de las hipétesis propuestas; para la
determinacion de normalidad de los resultados se considero la prueba Shapiro Wilk,
al tener una muestra de 25 dias, siendo los criterios de determinacién: Si p valor <
0.05, no existe distribuciéon normal (no paramétrico) y Si p valor > 0.05, entonces
existe una distribucion normal. Por lo tanto, bajo este pardmetro de medicién se
determind la prueba de hipotesis que dieron respuesta a los objetivos; siendo que,
si los resultados de normalidad eran paramétricos se utilizé el estadistico de T-
Student, y si los resultados de normalidad eran no paramétricos se aplico es

estadistico de Wilcoxon.
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Para la hipétesis general: Ha: El ciclo Deming mejora la productividad en el almacén
de una empresa automotriz, Lima 2024 y Ho: El ciclo Deming no mejora la

productividad en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024.

Tabla 4. Determinacion de Normalidad — Hipotesis general

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadist gl Sig. Estadist gl Sig.

ico ico
Productividad 367 25 ,000 711 25 ,000
Pre test
Productividad ,144 25 ,192 ,957 25 ,354
Post test
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla de decision: Ho = pPa>uPd y Ha = pPa<pPd. El resultado de normalidad
para la variable productividad arrojo una significancia de 0.00 para el pre test,
demostrando que son no paramétricos y una significancia de 0.354 en el post test
demostrando que son paramétricos, por tanto, no se cumple Ho=pPa>uPd. Andlisis
P valor: Si p valor <0.05, se rechaza la hipotesis nula y Si p valor > 0.05, se acepta

la hipétesis nula.

Tabla 5. Prueba Hipotesis general

Estadisticos de prueba?

Productividad Post test -
Productividad Pre test

4 -4,392°

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: SPSS

Prueba Hipdtesis general: Se demostré un estadistico de Wilcoxon para el pre y

post test de los niveles de productividad obtenidos en las muestras, los cuales
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arrojaron una significancia de 0.000 que, basandose en la regla de decision se

rechazo la hipétesis nula y aceptar la hipétesis propuesta que refiere que “El ciclo

Deming mejora la productividad en el almacén de una empresa automotriz, Lima

2024”. Para la primera hipétesis alterna: Ha: El ciclo Deming mejora la eficiencia en

el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024 y Ho: El ciclo Deming no mejora

la eficiencia en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024.

Tabla 6. Determinacién de Normalidad — especifica 1

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadist gl Sig. Estadist gl Sig.
ico ico
Eficiencia Pre test ,488 25 ,000 ,493 25 ,000
Eficiencia Post test 237 25 ,001 ,838 25 ,001

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS

La Regla de decision: Ho=pPa>uPd y Ha=pPa<pPd. El resultado de la prueba de

normalidad para esta dimension eficiencia arrojé una relevancia de 0.00 para el pre

y post test, demostrando que son no paramétricos, por ello no cumple

Ho=pPa>uPd. Andlisis P valor: Si p < 0.05, no se acepta la hipétesis nulay Si p >

0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 7. Prueba de Hipotesis especifica 1

Estadisticos de prueba?

Eficiencia Post test -

Eficiencia Pre test

Z

-4,304°

Sig. asintética(bilateral)

,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS
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Dicha tabla demostr6 un estadistico de Wilcoxon para el pre y post test respecto a

sus niveles de productividad obtenidos en las muestras, los cuales arrojaron una

significancia de 0.000 que, en base a la regla de decisién permitié rechazar la

hipbtesis nula y aceptar la hipétesis alterna, la cual refiere que “El ciclo Deming

mejora la eficiencia en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024”. Para la

segunda hipétesis alterna: Ha: El ciclo Deming mejora la eficacia en el almacén de

una empresa automotriz, Lima 2024 y Ho: El ciclo Deming no mejora la eficacia en

el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024.

Tabla 8. Determinacién de Normalidad — Hipotesis especifica 2

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadist al Sig. Estadist gl Sig.
ico ico
Eficacia Pre test ,347 25 ,000 ,639 25 ,000
Eficacia Post test 172 25 ,055 874 25 ,005

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla de decisién: Ho=pPa>uPd y Ha=pPa<pPd. El resultado de normalidad para

la dimension eficiencia arrojo una significancia de 0.00 para el pre y el post test,

demostrando que no son paramétricos, por ello, no cumple Ho=pPa>uPd. Andlisis

P valor: Si p <0.05, se rechaza la hipétesis nulay Si p > 0.05, se acepta la hipbtesis

nula.

Tabla 9. Prueba Hipotesis especifica 2|

Estadisticos de prueba?

Eficacia Post test - Eficacia Pre test

Z -4,384P

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS
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Prueba Hipotesis especifica 2: Los resultados demostraron un estadistico de
Wilcoxon para pre test y post test de los niveles de eficacia obtenidos en las
muestras, los cuales arrojaron una significancia de 0.000 que, en base a la regla

permitié rechazar hipétesis nula y aceptar la hipétesis alterna.
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IV. DISCUSION

Para esta exploracion se verifican las hipotesis planteadas que permiten afirmar
gue el CD mejora la productividad dentro del almacén de una empresa automotriz,
Lima 2024, en las siguientes lineas se desarrolla la semejanza de los resultados
respecto a los otros estudios tomados como antecedentes y los autores tomados
dentro del marco tedrico. Por lo tanto, el principal objetivo es: Determinar como el
ciclo Deming mejora la productividad en el almacén de una empresa automotriz,
Lima 2024, por ello, los datos obtenidos permiten confirmar que una correcta
implantacion de las etapas del ciclo Deming brinda estratégias de mejora que son
faciles y gestionables, como es el caso de la administracion de existencia mediante
la clasificacién ABC, ordenamiento y control de stock, capacitaciones de personal
y reduccion de tiempos los cuales mejoraron los niveles de productividad en el
procedimiento de despacho del almacén de la compafiia automotriz, llegando a ser
un 16% mas eficiente que el diagnadstico inicial. Segun, Jiang et al. (2021) en su
articulo, cuyo objetivo fué aumentar la productividad y la eficiencia, su estudio se
desarrolla bajo una metodologia tipo aplicada, cuantitativa y experimental. Ademas,
los instrumentos utilizados son: ciclo PDCA, analisis de documentos e indicadores
histéricos. En sus resultados también demostraron un aumento de la productividad
gue equivale al 87.8%, concluyendo asi que el CD permite incrementar la eficiencia
de los procedimientos en la entidad, también mejora la productividad, segun los
autores, el ciclo PDCA no incurre en gastos mayores y permite alcanzar resultados
mejores en eficiencia. Asi mismo, el articulo de Zapata et al. (2020), cuyo objetivo
es mejorar la productividad en la gestién de las rutas de vehiculos en un corporativo,
el estudio es de tipo aplicado, cuantitativo y experimental; mientras que las
herramientas empleados son ciclo Deming, diagrama de Pareto, diagrama Ishikawa
y datos histéricos. Los resultados obtenidos por los autores demuestran una mejora
en la productividad por un 65.4% respecto a los resultados de diagndstico que se
obtuvieron inicialmente. Los investigadores concluyen que la aplicacion del CD
contribuye en el crecimiento de la productividad reduciendo también los costos.
Como aporte, los investigadores sefialan que es importante que las empresas
desarrollen herramientas y propongan mecanismos que permitan el desarrollo de
planes eficientes, y asi poder reducir sus costos. Ademas, segun Baena (2017)

tambien menciona que al obtener resultados positivos, los beneficios econémicos

28



de un individuo u organizacion son positivos, en base a lo indicado la propuesta de
implementacion pretende mejorar y reducir en el area de despacho gastos en mano
de obra, y mejorar los indicadores de rentabilidad de la empresas. Por otro lado,
segun Mulugeta (2021), su articulo tiene el objetivo de mejorar la productividad
eliminando problemas y desperdicios, el estudio fue tipo aplicado, experimental y
de enfoque cuantitativo. Ademas, utilizé6 herramientas basados en el ciclo PHVA
como: informes de prueba y diagrama de flujo. Se obtuvo como resultados, un
aumento de los niveles de productividad de un 16.66%, ademas se pudo reducir el
tiempo de produccion en 11.8% y el tiempo de ciclo de produccion también se
redujo en 32.73%, bajo estos resultados el investigador concluye que el ciclo
Deming aumenta calidad en el producto y mejora los procesos de fabricacion de los
productos. Como aporte, plantea que la mejora continua aumenta las ganancias
de las empresas mediante la elaboracion de articulos de calidad y entrega a tiempo,
lo mismo en la satisfaccion del cliente. Segun Ramirez, Magafia y Ojeda, (2022),
nos dicen que en el sector automotriz, la productividad logra el equilibrio de sus dos
componentes eficacia y eficiencia con respecto a los procedimientos y objetivos de
las empresas, esto se comprueba con los resultados obtenidos, ya que cuanto
mayor es el incremento de los indicadores de eficiencia y eficacias, mayor es la
rentabilidad. Por ello, la investigacibn de Vasquez (2023), cuyo objetivo es
determinar los efectos de una propuesta de Ciclo Deming en la productividad de
una compafiia de servicios, siendo un analisis aplicado experimental, en el cual las
herramientas son diagrama Ishikawa, ficha de registros y toma de tiempos; cuyos
resultados demuestran un crecimiento en la productividad de 12.30% mas que el
diagnostico pre implementacion. Por ello, se determina que la implementacién
propuesta para aumentar la productividad es viable y rentable, ademas el autor
refiere que el control del PDCA permite proseguir la mejora e identificar inéditas
maneras de usarlo. Para el primer Objetivo Especifico que es: Determinar como el
ciclo Deming mejora la eficiencia en el almacén de una empresa automotriz, Lima
2024. Se realiza un registro de los periodos del pre y post test en el proceso de
despacho de los pedidos, en los cuales se pudo observar que antes de la
implementacion del CD, un pedido toma un promedio de 38.47 minutos para ser
despachado, esto debido a factores como falta de organizacion, mala formacion de

los trabajadores y un alto indice de tiempos improductivos, resultado que mejora
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post implementacion permitiendo una disminucién de los tiempos en 13.32 minutos
menos que el diagndéstico pre test, con ello se pudo observar un incremento en la
eficiencia del despacho que llegé a ser del 74% post implementacion de las
herramientas de mejora. Segun Demirtas et al. (2022), en su articulo, cuyo
propésito es acrecentar la productividad y mejorar la eficiencia, bajo un estudio
aplicado con enfoque cuantitativo, aplica como herramientas el diagrama de flujo y
Pareto. Obteniendo como resultado una disminucion del 42.4% en procesos de
soldadura de hilo, pinza, piston e hilo lo que ahorra un total de 5,502 minutos al mes
(91.7 horas), incrementando la eficiencia de los procesos. Por tanto, se concluye
gue la mejora continua en la fase de produccién implementada, incrementa la
capacidad de los procesos, la eficiencia y se disminuye la aparicion de errores,
mejorando asi la productividad en produccion. Ademas, segun Prada (2019), sefiala
gue la eficiencia es la reduccion del uso de recursos para tener los mismos
resultados en base a los objetivos. El estudio permite observar que un correcto y
apropiado uso de los recursos humanos y no humanos en la zona de
almacenamiento permite arreglar los niveles de eficiencia de la entidad y disminuir
los periodos de procesamiento. Asi mismo, segun Daniyan et al. (2022) en su
articulo, tiene como finalidad aumentar la productividad reduciendo residuos,
mejorando la calidad y la eficiencia operativa. Siendo un estudio aplicado, donde
las herramientas empleados son, Value Stream Mapping, Diagrama de Pareto,
SMED vy 5S; tiene como resultado un aumento en la eficiencia que fue del 46.8%
respecto al diagnadstico inicial, con estos resultados se redujo en un 27.9% en el
tiempo de entrega, ademas se incrementé en un 59.3% en tiempo para valor
agregado y una disminucién del 71.9% en tiempo sin valor agregado. Como aporte
de su estudio se demuestra que el diagrama de Pareto sirve para analizar las
dificultades existentes dentro de los procesos operativos. Por ello, segun
Dominguez y Huamani (2023) en su informe, tuvo como objetivo acrecentar la
productividad de los empleados en el departamento de despacho de una
comercializadora, el cual se desarrolla bajo método de tipo aplicado, cuantitativo y
disefio preexperimental, y las herramientas utilizados son el ciclo Deming,
Diagrama Ishikawa y Pareto; obteniendo como resultado el aumento de la
productividad el cual representd un 38,4%, mientras que la eficiencia en el

despacho crecio en 18,9%, y la eficacia mejor6 en un 35,7%; ademas los tiempos
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de despacho disminuyen un tiempo promedio de 15,9 horas. Los investigadores
concluyen que el ciclo Deming aumenta la productividad permitiendo mejorar los
tiempos del proceso de ventas mediante las capacitaciones a los colaboradores.
Como aporte, tener el cronograma de capacitaciones actualizado ayuda en el
incremento de productividad de los colaboradores. Finalmente, para el segundo
objetivo especifico Determinar como el ciclo Deming mejora la eficacia en el
almacén de una empresa automotriz, Lima 2024. Se puede observar la
implementaciéon de mecanismos de control e identidad como es el caso de
implementacion de codigos de identificacion, redistribucidon de los espacios y orden
y limpieza a través de estructuracion de cronogramas, permitié un espacio mejor
ordenado y mas limpio, lo cual facilita el proceso de despacho aportando una mejor
distribucion y ubicacién de los productos, mejora tambien los niveles de eficiencia
en el despacho de ordenes en la empresa automotriz, estos resultados permiten
mejorar la efectividad de los procesos en un 10% mas respecto a los resultados
post test, es decir que se obtuvo un nivel de eficacia de 84% luego de la
implementacion de la propuesta. En su investigacion, Quispe (2023), tuvo el
objetivo de analizar la manera en que el uso del CD regenera la gestion del almacén
de una entidad privada, siendo un estudio aplicado, cuantitativo y experimental,
donde las herramientas usados son fichas de observacion, datos de inventarios y
toma de tiempos. En los resultados se observa la mejora del nivel de
almacenamiento en un 21.22%. En su investigacion, concluye que al implantar el
CD permite incrementar considerablemente la productividad en almacén, lo mismo
la eficacia en relacién a la gestién de este. Como aporte el investigador sefiala que
la realizacion de un mejoramiento ayuda a identificar actividades que no generan
valor y aumenta la productividad. Por su parte, Tenorio (2023), en su estudio cuyo
objetivo fué analizar como la implementacion del CD puede mejorar la productividad
del &rea de produccion en una empresa industrial, este estudio es aplicado, enfoque
cuantitativo y experimental, donde se emplean herramientas como el Diagrama
Pareto y toma de tiempos. El resultado del estudio mostré6 un aumento en la
eficiencia del 91%, mientras que la eficacia fue de 93% y la produccién tuvo una
eficiencia del 85%. Como aporte, el investigador sefiala que mediante el ciclo
Deming se incrementa la productividad dentro de organizaciones. Segun Prada

(2019), sefala que la eficacia es la capacidad para cumplir objetivos esperados,
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dentro del estudio se puede comprobar que cuanto mejor es la gestion de la
empresa y se aplican mejores mecanismos de control y seguimiento, como son
ABC, cronogramas de actividades, entre otros, se pueden mejorar los niveles de
atencion, ampliando mas la capacidad de atencion que puede tener la empresa.
Finalmente, Benites, et al (2021) su articulo, tiene el objetivo de acrecentar la
productividad en operarios de una empresa e identificar los productos de alta
rotacion, para ello, se uso el método de tipo aplicado, con enfoque cuantitativo y
experimental, las herramientas empleados son el ciclo PDCA, entrevistas,
uniformacion de procedimientos laborales, 5s y el ABC. Los resultados del autor
refieren que hay un incremento de un 27% en la productividad de los operarios y
se identificO que existian once productos con alta rotacion. Finalmente, los
investigadores concluyen que el PDCA incrementa la productividad de los
trabajadores, junto con el uso de herramientas adicionales para lograr los
resultados. Como aporte, los investigadores sefialan que la adopcién del
perfeccionamiento constante ayuda a identificar actividades que no generan valor
y a la vez tiempos muertos, asi mismo, aumenta la productividad laboral y la materia
prima. Ademas, las principales limitaciones del estudio estuvieron relacionadas a
factores de disciplina y costumbre por parte de los colaboradores, puesto que estos
estaban acostumbrados a una forma de trabajo en la cual se sintieron confundidos
e incluso un poco desconfiados sobre la implementacion de la propuesta pues
consideraban que no afectaria o influiria en los resultados de la empresa ademas
les fue un poco complicado adquirir costumbres distintas y actividades que
normalmente no desarrollaban. Otro factor limitante fué la falta de apoyo de los
trabajadores durante la etapa inicial del estudio, por lo que consideraban que este
estudio no era una propuesta de mejora, sino una forma de controlar y evaluar su
trabajo, esta limitacién se pudo controlar de manera rapida, ya que, los trabajadores

entendieron que era una necesidad mejorar sus procesos de despacho.
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V. CONCLUSIONES

Basandonos en los objetivos establecidos en este estudio, se derivan tres
conclusiones. En este sentido, la primera conclusién se refiere al objetivo principal:
Determinar como el ciclo Deming mejora la productividad del almacén de una
empresa automotriz especifica, Lima 2024. Previo a la implementacién, se observé
un indicador de productividad de 46%, el cual aument6 en un 35% tras aplicar las
mejoras basadas en el ciclo Deming, alcanzando un nivel de productividad del
62%.También se obtiene otra conclusion relacionada con el primer objetivo
especifico, que consistia en analizar cdmo el ciclo Deming mejora la eficiencia en
el almacén de la empresa automotriz, Lima 2024. Los resultados en un inicio
mostraron un indice de eficiencia del 62%. Asimismo, después de implantar el ciclo
Deming presentd un acrecentamiento del 74%, lo que representa una mejora del
19%. Finalmente, se pudo sacar conclusiones del segundo objetivo especifico, que
fue: Determinar cémo ciclo Deming mejora la eficiencia en el almacén de una
empresa automotriz, Lima 2024, cuyos resultados previos a realizar la implantacion
del ciclo Deming su indice de eficiencia era 74%, sin embargo, tras aplicar las
mejoras de esta metodologia, se identificd un crecimiento del 14% en la eficiencia

del proceso de despacho, alcanzando un indicador final del 84%.
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VI. RECOMENDACIONES

Tras la implementacion de la propuesta sugerida en este analisis, se formulan las
siguientes recomendaciones: Es imprescindible llevar a cabo un monitoreo y
revision mensual de las métricas relacionadas con las variables independientes y
dependientes para poder tomar medidas correctivas segun sea necesario.
Asimismo, es fundamental garantizar que los productos almacenados en stock de
la compafia estén adecuadamente organizados, clasificados y actualizados, de
manera que la gestion de despacho pueda llevarse a cabo de manera eficaz y agil,
evitando asi retrasos innecesarios durante el proceso de despacho de las 6rdenes
de venta ocasionados por descuidos o desorden en los espacios de
almacenamiento. Es fundamental promover la adopcién de este enfoque de mejora
continua basado en el CD. Se recomienda expandir su aplicacion a otras areas en
la empresa y procesos adicionales como parte de la gestibn empresarial, con el
objetivo de fomentar un crecimiento empresarial 6ptimo. Para mantener o mejorar
los niveles de eficiencia, se aconseja una mayor organizacion y control de los
requisitos diarios. Asimismo, se sugiere mantener la gestion del inventario de
manera semanal para mejorar el registro y reducir el tiempo de preparacion de
despachos. Esto implica identificar los productos listos para despacho y los que
requieren reposicion para cumplir con las demandas de los clientes finales, evitando
asi el exceso de inventario de productos con rotacidbn media o baja. Por dltimo, se
aconseja emplear el plan de mejora como una fuente de orientacion para futuros
investigadores interesados en potenciar la productividad de diferentes procesos
operativos en entornos empresariales (Tamher, Rachmawaty y Kadek,2021,p. 16).
Se sugiere utilizar instrumentos y planes de mejora similares a los aplicados en este
estudio, asegurando asi mejoras en eficiencia y efectividad mediante la

implementacion del Ciclo Deming.
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ANEXOS

Anexo 1: Tabla de Operacionalizacion de variables

EF= Eficacia (%)
NVC= N de pedidos reales
TVP= Total de pedidos programados

Escala de
Variable de estudio Definicién conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores medicion
Planificar AR
Segun Gonzales y Arciniegas %AT = ﬁxl(m%
(2016) el ciclo Deming es un AT= Porcentaje de actividades
método  ciclico, que esta Hacer terminadas
compuesto por cuatro fases, las | El ciclo Deming se mide AR= Actividades realizadas
. . cuales son, planificacion, | bajo las dimensiones AP= Actividades planificadas :
Ciclo Deming o e . Razoén

realizacion, verificacion y | planear, hacer, verificar N
actuacion, es por ello, que al | y actuar. Verificar 0 MA

. %RO = ——x100%
repetir estas cuatro fases se ME
puede identificar constantes RO=Porcentaje de resultados
mejoras. (p.39). Actuar obtenido

MA= Metas alcanzadas
ME= Metas esperadas

- . R %EFF = ﬂx100%
Segun Carro y Gonzéalez (2012) Eficiencia MP
La productividad es la capacidad EFF= Eficiencia (%)
de desarrollar tareas en un | La productividad se ML= Minutos logrados

- determinado tiempo junto con los | mide bajo las MP= Minutos Programados ,
Productividad . } . . Razoén

recursos asignados. Es decir que | dimensiones de
la productividad es la capacidad | eficiencia y eficacia.
de hacer méas tareas en menos NPR
tiempo. (p.18). Eficacia EF = 205 x100%




Anexo 2: Instrumento de recoleccién de datos

estadistico

Variable Dimensiones Técnicas Instrumentos Fuentes de Tratamiento / Resultados esperados
informacion Proceso
Planear Observacion Ficha de registro Primaria Resumen de Control y verificacion del cumplimiento
y informacion de las actividades terminadas.
Hacer
Variable
Independiente: . L . . L e -
CicIFc)) Deming Verificar Observacion Ficha de registro Primaria Resumen de Control y verificacion del cumplimiento
y informacion de clasificacién ABC, plan de
Actuar inventarios, asignacion de codigos,
capacitaciones, plan de limpieza y
estandarizacion de tiempos y procesos
de despacho.
Eficiencia Andlisis Crondémetro digital, Secundaria Andlisis de datos y | Medicién y control del cumplimiento de
Documental DAP y fichas de tratamiento los minutos programados
control estadistico
Variable
Dependiente:
Productividad Eficacia Analisis Fichas de control Secundaria Analisis de datos y | Medicion y control del cumplimiento de
Documental tratamiento

pedidos programados




Anexo 3: Fichas de validacién de instrumento para la recoleccion de datos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - CICLO DEMING

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia 1 _| Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ciclo Deming Si No Si No Si No
Dimensién 1: Planificar
Donde:
%AT = 4% x100% AT= Porcentaje de actividades terminadas x x x
AR= Actividades realizadas
AP= Actividades planificadas
Dimensién 2: Hacer
Donde:
W%AT = % 2100% AT= Porcenlaje de aclividades terminadas x X X
AT AR= Actividades realizadas
AP= Actividades planificadas
Dimensién 3: Verificar
Donde:
%RO = M4 v100% RO=Porcentaje de resultados obtenido x X x
ME MA= Metas alcanzadas
ME= Metas esperadas
Dimensién 4: Actuar
Donde:
%RO = M4 100% RO=Porcentaje de resultados obtenido x X x
ME MA= Metas alcanzadas
ME= Metas esperadas

e

Observaciones (preci

Opinién de aplicabilidad: P

si hay

ia): SI HAY SUFICIENCIA

[x] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Rosario del Pilar Lépez Padilla

Especialidad del validador: Maestra en Administracién

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién

especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension

No aplicable [ ]
DNI: 08163545

Firma del Experto Informante.

04 de junio del 2024

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Si No Si No

No

%EF = 1r-x100%

Dimensién 1: Eficiencia Donde: X
EFF: Eficiencia (%)
_ ML ML: Minutos logrados
%EFF = MP X100% MP: Minutos programados
Dimensién 2: Eficacia Donde: X

EF: Eficacia (%)
NPR: N Pedidos reales
TPP: Total de pedidos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad:

Aplicable [x]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Rosario del Pilar Lépez Padilla

Especialidad del validador: Maestra en Administracién

'Pertinencia: E! item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo

%Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]
08163545

04 de junio del 2024

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - CICLO DEMING

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia 1 _| Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ciclo Deming 8i No Si No Si No
Dimensién 1: Planificar
Donde:
%AT = 22x100% AT= Porcentaje de actividades terminadas x x x
AR= Actividades realizadas
AP= Actividad i
Dimensién 2: Hacer
Donde:
GBAT = %1100% AT= Porcentaje de actividades terminadas X x X

AR= Actividades realizadas
AP= Actividades planificadas

Dimension 3: Verificar

Donde:

%RO = 4 2100% RO=Porcentaje de resultados obtenido x x X
ME MA= Metas alcanzadas

ME= Metas esperadas

Dimensién 4: Actuar

Donde:
%WRO = %xmﬂ% RO=Porcentaje de resultados obtenido X x X
MA= Metas alcanzadas
ME= Metas esperadas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
b del juez validador. Mg. Paz Campaiia, A t: DNI: 07945812

Apellidos y

04 de junio del 2024

Especialidad del validador: Master en Direccién y Administracién de empresas
TPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién

especifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension

&

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si | No| Si | No| Si |No

Dimensién 1: Eficiencia Donde: X X X
EFF: Eficiencia (%)
ML: Minutos logrados

= M
%EFF = MP X100% MP: Minutos programados

Dimensién 2: Eficacia Donde: X X X
= R EF: Eficacia (%)
HEF = “7pp X100% NPR: N Pedidos reales

TPP: Total de pedidos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
DNI: 07945812

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Paz Campaiia, Augusto Edward 04 de junio del 2024

Especialidad del validador: Master en Direccién y Administracion de empresas
'Pertinencia: E! item corresponde al concepto tedrico formulado.

*Relevancia: E| item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, ==
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir la dimension

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - CICLO DEMING

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia 1 2 Claridad 3 cias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ciclo Deming Si No Si No si No
Dimensién 1: Planificar
Donde:
AR .
WAT =~ x100% AT=P de actividad x x x
AT AR= Actividades realizadas
AP= Actividades planificadas
Dimensién 2: Hacer
Donde:
AR AT=P de actividad i x x x
AT = Zpx100% AR= Actividades realizadas
AP= Actividades planificadas
Dimension 3: Verificar
Donde:
_MA RO=Porcentaje de resultados oblenido x x x
%RO = ME;mn% MA= Metas alcanzadas
ME= Metas esperadas
Dimension 4: Actuar
" Donde:
_ MA RO=Porcentaje de resultados obtenido X x X
RO = ﬁ"w% MA= Metas alcanzadas
ME= Metas esperadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael DNI: 08698815 04 de junio del 2024
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial y Doctor en Educacién .
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. /) o =
f 27

Rel ia: El item es apropiado para representar al componente o dimension ( A
especifica del constructo 4
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir la dimension

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No | Si | No

Dimension 1: Eficiencia Donde: X X X
EFF: Eficiencia (%)

ML ML: Minutos logrados
%EFF = 25X 100% MP: Minutos programados
Dimensién 2: Eficacia Donde: X X X
N EF: Eficacia (%)
%EF = Tpp*100% NPR: N Pedidos reales

TPP: Total de pedidos programados

Observaci (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael DNI: 08698815 04 de junio del 2024
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial y Doctor en Educacién ¢ 577

"Pertinencia: E! item corresponde al concepto tedrico formulado. ="

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir la dimension



Anexo 4: Resultados del analisis de consitencia interna

Variables

Dimensiones

Problema de investigacién

Objetivos de investigacion

Hipodtesis de Investigacion

Independiente

Problema General

Objetivo General

Hipotesis general

Ciclo Deming

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

¢De qué manera, el Ciclo
Deming mejorara la
productividad en el almacén de
una empresa automotriz, Lima
202472

Determinar como el Ciclo Deming
mejora la productividad en el almacén
de una empresa automotriz, Lima 2024.

El Ciclo Deming mejora la productividad
en el almacén de una empresa
automotriz, Lima 2024.

Dependiente

Problema Especificas

Objetivo Especifico

Hipotesis especificas

Productividad

Eficiencia

¢De qué manera, el ciclo Deming
mejorara la eficiencia en el
almacén de una empresa
automotriz, Lima 20247

Determinar como el ciclo Deming
mejora la eficiencia en el almacén de
una empresa automotriz, Lima 2024.

El ciclo Deming mejora la eficiencia en
el en el almacén de una empresa
automotriz, Lima 2024.

Eficacia

¢,De qué manera, el ciclo Deming
mejorara la eficacia en el
almacén de wuna empresa
automotriz, Lima 20247?.

Determinar como el ciclo Deming
mejora la eficacia en el almacén de una
empresa automotriz, Lima 2024.

El ciclo Deming mejora la eficacia en el
almacén de una empresa automotriz,
Lima 2024.




Anexo 5: Reporte de similitud del software turniting

£ Feedback Studio - Google Chrome X
ev.turnitin.com/app/carta/es/?0=241723268 18w =10880324888&ang=es&8ro=103
'E_‘ feedback studio ELIANA YENIREE PAREDES OSTOS  Ciclo Deming para mejorar la productividad en el almacén de una empresa automotriz, Lima 2024, - /100 < 5de30 - > @

. Resumen de coincidencias X

I ' 16 %

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
>
] i Se estén viendo fuentes estandar
FACULTAD DE INGENIERIAY ARQUITECTURA
. Ver fuentes eninglés
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Coincidencias
Ciclo Deming para mejorar la producti lad en el almacén de una _] Entregado a Universida 7 % >
empresa automotriz, Lima 2024 Trabajo de estudionte
hdl handle.net o,
TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE: 2 hthandle net 7% >
Ingeniero Industrial
3 repositorio.uovedupe 2% >
AUTOR; Fuente de Inemet
Paredes Ostos, Eliana Yeniree (orcid.org/0000-0001-6300-0360) 4 :“‘N”‘I"“““ com <1% >
S — vente de Itemet
ESESDH (A): 5 blogsworldbank.org <1% >
Fuente de Inemet
Mg. Egusquiza Rodriguez, Margarita Jestis (orcid.orq/0000-0001-6734-0244)
(6] 6 civil-society.oas.org <1% >
LINEA DE INVESTIGACION: p— Fuentedelmenst
www.thelati liti “ o
Gestion Empresarial y Productiva 7 ppewtheldtinoceslion. <1 % >
LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA: 8 doaj.org <‘| % >
Desarrallo econémico, emplea y emprendimiento Fuente ge Iniemet
LIMA NORTE - PERU Q  codueamedy <1% >
2024 1Q fdocuments.es <% >

Fuente de Intemet

11 mmoaminfo <% >
Fuente e Intemet
Pégina: 1 de 35 Namero de palabras: 12167 Version solo texto del informe Alta resolucion () i a—e—aq

H P Escribe aquf para buscar.



Anexo 6 : Carta de Autorizacién de la Empresa

Autorizacién de uso de informacion de empresa

Yo Gustavo Amaldo, Orellana Valdivigzo, identificado con DNI 07783576, en mi calidad de
representante legal de la empresa AUTOMOTORES. YOSHIVAL.SAC con RUC N

20408104638, ubicada en la ciudad de Lima, 1,08 Qlives,

OTORGO LA AUTORIZACION,
A la sedorita Paredes Ostos, Eliana Yenireo, identificada con DNI N 48005900, de la carrera

mmawam.mq\nuﬁuumw«um
Mmmys_&..gmw._ﬁmmwmm.m!.ﬂm..ezg

almacén y base de datos de inventarios del dimacen.
con la finalidad de que pueda desarrollar su (x)Tesis para optar el Titulo Profesional,

()Tmbq‘odohvestmcmmmalcow.()Tnbajoaeadanioo.()ouo

(especificar).
()MMenResuvaelnornmoamubrdbmﬁtvodalaemmu;o
(x) Mencionar el nombre de la empresa.
AVTOMOTORE
Firma y selio de Representante Legal
DNL

mdﬂmmmwummolmeMymumnnm;‘En
uuhmmﬂmhmumdmmmulmm

procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumirh toda la responsabilidad
mmmmmmuwmmamm.mom.

2

Sml #am@me




Solicitud de autorizacién para realizar la investigacién en una institucién

Lima, 01 de noviembre de 2023

Seiior (a):

Gustavo Amaldo, Orellana Valdiviezo
Gerente general

AUTOMOTORES YOSHIVAL SA.C

Presente.-

Es grato dirigirme a usted para saludarlo, y a la vez manifestarle que dentro
de mi formacion académica en la experiencia curricular de investigacion del x ciclo,
se contempla la realizacion de una investigacién con fines netamente académicos
de obtencién de mi titulo profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacién, solicito su
colaboracién, para que pueda realizar mi investigacion en su repesentada y obtener
la informacién necesaria para poder desarrollar la investigacion titulada:
ividad en_el almacen de una empresa

En dicha investigacion me comprometo a mantener en reserva el nombre el nombre
o cualquier distintivo de la empresa, salvo que se crea a bien su socializacion.

Se adjunta la carta de autorizacion de uso de informacion en caso que se
considere la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de
la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi
informacion profesional, hago propicia la oportunidad para expresar las muestras
de mi especial consideracién.

Atentamente,

Paredef Osfos, Eliana Yeniree
DNI. 48005900



Anexo 7: Calibracion del cronometro

[ S
A LABORATORIO DE CALIBRACION
\ C PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL
INACAL E INTERNACIONAL AL NIST

Equipamiento Instrumentacion CENAM, DAKKS, ENAC, DKD
Industrias y Laboratorios m
Jl INGENIERIA EN METROLOGIA

de Sel icos de C y Emisién de C lj la de o

nm

Ll L AN LULELLULLLLELLL N A NN AP NRRAR AAAR N A I |
°F | 6,16% | 456 kg/m'l -27,3td 10,64aw | 5 h bs 1100,4 gln\‘IOBIWL.IJ‘)OU(_]LI163)‘m|732 C178,8 °F 16,21 % 1 424 kg/m’ 1 78,0 °F 1 6,16 | 456kg/m’ 1-27,3 td 1 0,64 aw

/ CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW -426-2023

FECHA DE EMISION: 2023-10-16
PAGINA: ~ 1de2
EXP: EllL- 0522-2023

1. SOLICITANTE : ELIANA YENIREE PAREDES OSTOS
DIRECCION 2 LIMA

2. INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO
ALCANCE DE INDICACION : 23h,59min59,99's
RESOLUCION : 11008
MARCA :Q&Q
MODELO : 'HS45
N° DE SERIE : NO'INDICA
IDENTIFICACION ;' 'CR-01
UBICACION : LOS OLIVOS

3. FECHA Y LUGAR DE MEDICION
La calibracién se efectud el 16 de Octubre del 2023 en el Jaboratorio de EQUINLAB S.A.C.

Proxima fecha de calibracion : 17 de Octubre del 2024

4. METODO Y PATRON DE MEDICION
La calibracion se efectdo por comparaciéon con patrones trazables, en base al TF-003
Procedimiento para la calibracion de intervalos de tiempo: crondmetros del CEM- Centro Espafiol de

Se uf u ron con_Certifi [ cion TF- 22, de la DM-
INAC, A |
5. RES| [ Sl

o La calibracién se real jo las siguientes condiciones ambientales; ¥ i i

mperatura Ambiental: 231°C Humedad Relativa® 65 % HR. "

4 sultados de las mediciones efectuadas’se muestran en la pagina 02 del presente d
a incertidumbre de la medicién se ha determinado con un factor de cobertura K

nivel de confianza de 95% aproximadamente.

2| para un

OBSERVACIONES

Con fines de identificacion se ha colocado una etiqueta autoadhesiva con la indicacion
"CALIBRADO".

La periodicidad de la calibracion esta en funcién del uso, conservacion y mantenimiento del
instrumento de medicién o reglamentos vigentes.

Los resultados se refieren Ginicamente al instrumento ensayado en el momento de la calibracion.

< A

iy,

i
y&“o o Caa
’ )

2

EQUINLAB:

%k, VB

) ™

o"l/,‘,' ) Mf"fc\‘\
: ‘ QLTI

PROHIBIDO SU REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLAB S.A.C.

&
v~\°\\

T

|
CAng

&SV
N
”lw"':’l.‘u 52

Av. Universitaria 2786 Mz. G Lt. 43 Los Olivos - Lima - Lima
Telf.: (01) 677-6611 / (01) 336-4538 Cel.: 939294882 / 946480783
E_mail ventas@eauinlabsac.com / metrologia@equinlabsac.com / www.equinlabsac.com




LABORATORIO DE CALIBRACION
PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL

INACAL E INTERNACIONAL AL NIST
E quipamiento Instrumentacmn m CENAM, DAKKS, ENAC, DKD
1)

Industrias y Laboratorios

INGENIERIA EN METROLOGIA

P de M g de Verificacién, Calibracién y Emisién de Certificados Adjuntando la Trazabilidad de N Patrones Nacionales o

AT AR I RN ARAR ARNAN ANAARAAT anannan ANAAR AN 1 WA AN | bl N |
°F | 6,16% | 456 kg/m'| -27,3td 10,64aw | 51,9%r H | 14,8%abs 1 100,4 g/m’ | 09m/s 1 4.90UgL | 163 ym 123,2° C 1 78,8 °F 1 6,21 % | 424 kg/m" 1 78,0 °F | 6,16% | 456kg/m" 1 -27,3 td 1 0,64 aw

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° - LW -426--2023 \

PAGINA:  2de2

TABLA DE RESULTADOS
INDICACION DEL : ERROR DE INCERTIDUMBRE DE
INSTRUMENTO MEDICION “ '/ MEDICION
(®) (®)

30s -0,55 0,56

1 min -0,40 0,06

5 min -0,44 0,03
10 min -0,35 0,05
30 min -0,28 0,16

El valor convencionalmente verdadera (VCV) resulta de la expresion:
V.C.V = Indicacion del instrumento - error \““\mmmm”

EQUINLA
&

"\0

T

(o

)
°¢

J

K PROHIBIDO SU REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLAB S.A.C./

Av. Universitaria 2786 Mz. G Lt. 43 Los Olivos - Lima - Lima
Telf.: (01) 677-6611 /(01) 336-4538 Cel. _939294882 /946480783

[ LJRSSRSE T RESUIIY SISy WRDEE TN B s ey Anen lunines amcinlabhanas anes




Anexo 8: OCDE - crecimiento de la productividad

10

-2

PIB por hora trabajada (a menos que se indique otra cosa)

I LSS @;fi\ﬁ@;@wof & &

-F

vv&"‘p.p"

Notas: Las tasas de crecimiento del periodo son las medias anuales. Los grupos de paises se
agregan utilizando ponderaciones PIB-PPA. Europa-5 comprende: Austria, Bélgica, Luxemburgo,
Paises Bajos y Suiza; Paises ndrdicos incluye: Dinamarca, Finlandia, Islandia, Noruega y Suecia;
Europa del Sur comprende: Grecia, Portugal y Espafia; y América Latina comprende: Brasil, Chile
y México. Los datos de productividad laboral de China e India se refieren al PIB por trabajador.

Fuente: Célculos de la OCDE basados en la Base de Datos Econdmicos de la Conference Board.

Anexo 9: INEI

no

150

— sector comercio automotriz

PRODUCCION DEL SECTOR COMERCIO, 2018 - 2020
(Variacion porcentual respecto a similar mes del afio anterior)

| Sector Comerdo
| Octubre2020: -381%

265% !
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica-INEI.



Anexo 10: Diagrama Isikawa
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Anexo 11: Matriz de Correlacién

Matriz de Correlacion Cl|{C2|C3|C4|C5|Ce|C7T|C8B|C9]|Cl0 ]| C11 ]| cC12 Total
C1 Tiempos improductivos 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 3 53
c2 Mgrcaderla defectuosa de 1 5 1 1 1 1 1 0 o 1 0 12
origen
C3 Reposicién de mercaderia 1 1 1 3 3 1 1 3 1 3 1 19
ca Falta de codigo de barra de
los item internos 5 3 3 5 5 5 5 3 1 5 3 43
C5 Inexactitud de inventarios 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 55
c6 Cantidad incorrecta en lo 0 0 0 3 3 1 1 0 o 3 0 11
facturado
c7 Clasificacién inadecuada de
productos 3 1 5 5 5 5 5 1 3 5 3 41
cs Falta de capacitacion al 3 3 5 . 5 5 5 5 5 5 3 49
personal
c9 Condiciones de ventilacién
e iluminacién inadecuada 3 3 3 5 5 5 5 5 5 5 3 47
c10 Falta de_ mantenimiento 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
preventivo
C11 | Desorden en el almacén 1 1 5 5 5 5 5 3 3 1 5 39
C12 | Estantes sucios o con polvo 5 5 3 3 5 3 5 5 5 1 5 45
Total 27 | 27 | 39 | 38 | 42 | 42 | 38 | 36 | 30 27 42 27 415
Calificacion valor
Baja 1
Media 3
Alta 5




Anexo 12. Tabla de puntaje

N de . Puntaje Puntaje Porcentaje
Detalles Puntaje
causas acumulado | porcentual | acumulado
C5 Inexactitud de inventarios 55 55 13.25% 13,25%
C1l Tiempos improductivos 53 108 12,77% 26,02%
C8 Falta de capacitacion al personal 49 157 11,80% 37,82%
C9 Condiciones de ventilacion e a7 204 11,32% 49,14%
iluminacién inadecuada
C12 45 249 10,84% 59,98%
Estantes sucios o con polvo
C4 Falta de codigo de barra de los item 43 292 10,36% 70,34%
internos
Cc7 41 333 9,87% 80,21%
Clasificacion inadecuada de productos
Cl1 39 372 9,39% 89,6%
Desorden en el almacen
C3 Reposicion de mercaderia 19 39T I 57% 94, T7%
Cc2 Mercaderia defectuosa de origen 12 403 2,89% 97,06%
C6 Cantidad incorrecta en lo facturado 11 414 2,65% 99,76%
C10 Falta de mantenimiento preventivo
1 415 0,24% 100%




Anexol3. Tabla de Pareto

Diagrama de Pareto
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EEEN Puntaje  ==@==Porcentaje acumulado 80-20
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20.00%
0.00%



Anexo 14: Matriz de estratificacion

Causa Area

C1 Tiempos improductivos Almacén
Cc2 Mercaderia defectuosa de origen Almacén
C3 Reposicion de mercaderia Almacén
C4 Falta de cédigo de barra de los item internos Almacén
C5 Inexactitud de inventarios Almacén
C6 Cantidad incorrecta en lo facturado Almacén
C7 Clasificacién inadecuada de productos Almacén
C8 Falta de capacitacion al personal Talento Humano
C9 Condiciones de ventilacion e iluminacion inadecuada Mantenimiento
C10 Falta de mantenimiento preventivo Mantenimiento
Cl1 Desorden en el almacen Almacén
C12 Estantes sucios o con polvo Almacén




Anexo 15: Matriz de priorizaciéon

- - R g
—c — 1
0 s | 2 c| 8| 8| o T | & 2| ©| &
@ 8 g Ne) = ol = - o = Q =
Q o o= _ — ®© o
o S i S S = = = o o = O o Medidas a tomar
< [ E o © © © @ o = @ = r
° c = ) = o © o = o
5 Q = o o ° (%) e = <
2| g| = 2| 8| © S| & E| O
< [ s s = i =
= = z S}
|_

Almacén 53 0 98 52 66 84 - 353 78% 10 3530 3 Ciclo Deming
Talento Humano 49 0 0 0 0 0 Medio 49 11% 8 392 2 Gestion del talento Humano
Mantenimiento 0 48 0 0 0 0 Bajo 48 11% 6 288 1 Plan de Mantenimiento

24 6
Total 450




Anexo 16: Alternativas de solucién

Criterios Total
©
O c K 8 © ©
® : o) ©0 2 = @ =
N Alternativas 2 g g T ) =3 [
8 £ 9 = 5 £ £
O [Tt IS i) <) o
F o 8 4 © z
n
PHVA 2 2 2 12
Kaizen 1
5S 2 1 2 1 1 0
Criterio de Evaluacion
No bueno 0
Bueno 1
Muy bueno 2
) L2
12
10
: @ @
6
4
2
0

PHVA Kaizen 5S



Anexo 17. Matriz de articulos

Titulo del articulo Autor y Objetivo Disefio de Enfoque Factores relevantes Conclusiones Pais
afo Inv.

Application of lean Six Sigma | Daniyanet | Tuvocomo objetivo mejorar Utiliz6, Lean Six Sigma | La aplicacion del Lean Six Sigma
methodology  using  DMAIC al. (2022) la productividad reduciendo (LSS), el Kaizen, Value | ayudo a minimizar los residuosy la
approach for the improvement of los residuos, mejorar la Stream Mapping, Diagrama | mejora del rendimiento  del | Sudéfrica
bogie assembly process in the calidad y la eficiencia Experimental Cuantitaivo de Pareto, SMED y 5S. proceso.
railcar industry. Heliyon, 2022. operativa.
A case study for surgical mask | Demirtas et | Tuvo como objetivo Utilizo, diagrama de flujo, La implementacion de la mejora
production during the COVID-19 al. (2022) aumentar la productividad y diagrama pareto, kaizen y continua se realiz6 con éxito en el
pandemic: continuous mejorar la eficiencia Experimental Cuantitaivo 5s. proceso de produccién, | Turquia
improvement with Kaizen and 5S incrementando la capacidad de los
applications. International procesos, la eficiencia y se
Journal of Lean Six Sigma, 2022. disminuy®d la aparicion de errores.
PDCA cycle theory based Jiang etal. | Tuvo como objetivo Utilizé, ciclo PDCA, El ciclo Deming sirvi6 para
avoidance of nursing staff (2021) en incrementar la anélisis de documentos y aumentar la eficiencia, logrando el
intravenous  drug  bacterial productividad y la Experimental Cuantitaivo datos historicos. incremento de la productividad. China
infection using degree eficiencia.
quantitative evaluation model.
Results in Physics, 2021.
Productivity improvement Mulugeta Tuvo como objetivo mejorar Utilizo, ciclo pdca, | la implementacion del ciclo
through lean manufacturing tools (2021) la productividad eliminando diagrama de flujo e | Deming aumenta la calidad del
in Ethiopian garment problemas y desperdicios. Experimental Cuantitaivo informes de prueba. producto y mejora los procesos de Etiopia
manufacturing company. fabricacién de los productos.
Materials Today: Proceedings,
2021.
Mejora  del proceso de | Zapataetal. | Tuvo como objetivo Utilizé, CD, diagrama de La implementacion del ciclo
distribucién en una empresa de (2020) mejorar la productividad de Pareto, diagrama Ishikawa | Deming ayudé a mejorar la
transporte. Investigacion la gestion de las rutas de Experimental Cuantitaivo y datos historicos. productividad reduciendo costos | Colombia
administrativa, 2020. los vehiculos en una de distribuciéon en un 53%.

empresa,
Ciclo de Deming para mejorar la | Eldredgey | Tuvo como objetivo Utilizé, ciclo Deming, El ciclo Deming aumenté la
productividad del éarea de Huamani aumentar la productividad diagrama Ishikawa y productividad permitiendo mejorar

(2023) de los trabajadores en el | Preexperimental Cuantitaivo diagrama Pareto. los tiempos del proceso de ventas Pera




compras en una empresa
comercializadora, Callao 2022.

area de despacho de
empresa comercializadora.

mediante las capacitaciones a los
colaboradores.

Ciclo de Deming para mejorar la Quispe Tuvo como objetivo Utilizo, fichas de | La implementacion de la
gestion del almacén en una (2023) determinar de qué manera observacion, datos de | metodologia del Ciclo Deming si
empresa privada, Lima 2023. la aplicacion del Ciclo Experimental Cuantitaivo inventarios, toma de | permite mejorar de manera Peru
Deming mejora la gestién tiempos y SPSS. significativa la productividad de un
de un almacén en una almacen, asi como la eficacia en
empresa privada. relacién a la gestion de almacenes.
Implementacion del Ciclo Tenorio Tuvo como objetivo Utilizé, diagrama Pareto,
Deming para Mejorar la (2023) determinar como la toma de tiempos y SPSS.
Productividad del Area de implementacion del Ciclo Experimental Cuantitaivo Peru
Produccién de la Empresa Deming puede mejorar la
Accesorios y Partes Industriales productividad en  una
SAC, Lima, 2023. empresa industrial
Propuesta del ciclo de Deming Vasquez Tuvo como objetivo Utilizé, diagrama Ishikawa, | Laimplementacion de la propuesta
para aumentar la productividad (2023) determinar los efectos de ficha de registros y toma de | para mejorar la productividad es
en la empresa Winkel EIRL, una propuesta de Ciclo Experimental Cuantitaivo tiempos. viable y rentable desde Ia Pera
Trujillo 2023. Deming en la productividad perspectiva econémica.
de wuna empresa de
Servicios.
Application of the PHVA cycle to Benites y Tuvo como objetivo Utilizo, el ciclo PDCA, | el ciclo PDCA aument6 Ila
increase productivity in the | Javez (2021) | aumentar la productividad entrevistas, 5s, | productividad de los operarios
Frescor production area of ARY en los operarios e Experimental Cuantitaivo estandarizacion de | junto con el uso de herramientas Peru

Servicios  Generales

2020.

S.AC,

identificar los productos de
alta rotacion.

métodos de trabajo vy
clasificacion ABC.

adicionales
resultados.

para lograr los




Anexo 18. Confiabilidad

Correlaciones

Productividad Productividad
Pre Test Post Test
Productividad Pre Test Correlaciéon de Pearson 1 712
Sig. (bilateral) ,010
N 25 25
Productividad Post Test Correlacion de Pearson 712 1
Sig. (bilateral) ,010
N 25 25
**_La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Correlaciones
Eficiencia Eficiencia
Pre Test Post Test
Eficiencia Pre Test Correlacion de Pearson 1 734
Sig. (bilateral) ,005
N 25 25
Eficiencia Post Test Correlacion de Pearson 734 1
Sig. (bilateral) ,005
N 25 25
**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Correlaciones
Eficacia Eficacia
Pre Test Post Test
Eficacia Pre Test Correlacion de Pearson 1 722
Sig. (bilateral) ,003
N 25 25
Eficacia Post Test Correlacion de Pearson 722 1
Sig. (bilateral) ,003
N 25 25

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




Anexo 19. Codigo de ética

Caodigo : PP-DG-02.01
Q) oreveesions cosn wnacn CODICO DE ETICA EN INVESTIGACION DE | version : 01

LA UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO Fecha :17-07-2022
Pagina :1de 17

m' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“Cédigo de Etica en Investigacién de la
Universidad César Vallejo”

Vicerrectorado de Investigacion
e ="
VAL
C --;/ ﬁ
N
/

NOTA: Cualguier documento impresa diferente del original y cualquier archivo electrénico que se encuentren fuera
del campus virtual Trilce serdn considerados como COPIA NO CONTROLADA.



Anexo 20. Referencias estilo ISO 690 y 690-2

FONDO EDITORIAL
Universidad César Vallejo

Referencias

estilo ISO 690
y 690-2

Adaptacion de la norma
de la International
Organization for
Standardization (ISO)

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO




Anexo 21. Organigrama de la empresa
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Anexo 22. Diagrama de Operaciones (DOP)

Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

Proceso de despacho de pedidos — Repuestos y accesorios automotrices

Recepcionar la orden
de despacho

Impresion de
la orden

Asignar al
responsable

Verificar el
stock

Recoger estoca y cajas
para embalaje

Retirar el producto
de anaqueles

Embalar el
producto

Colocar el
pedido

Trasladar al area
de desnacho

ROSORORONOINFONOSOR

10 Entregar el
Totales: pedido
© - s
= 2 ) . .
Retiro del cliente de la tienda
Total = 10




Anexo 23. Proceso de recepcion de pedido, preparar pedido, despacho

Recepcion Preparacién Despacho




Anexo 24. Diagrama de flujo

Flujo de despacho de pedidos

Recepcion

Preparacién

Entrega

Inicio

Recepcion de la
orden

Impresion del
pedido

Asignacion del
responsable de
despacho

Verificacion del

|

pedido

Hay
producto

Recojo de
estoca y cajas

Retiro del
producto en
anaquel

Embalaje del
pedido

Colocacion del

Traslado al area
de despacho

No

Conform
e

Si

Entrega del
pedido

pedido en la —!
estoca

Fin




Anexo 25. Recepcién de pedidos

NUMERO DE PEDIDOS
SOLICITADOS PRE TEST POST TEST
ftem Nov-23 Total % Abr-24 Total %
1 8 8 0% 16 16 0%
2 102 102 5% 108 108 3%
3 15 15 1% 22 22 1%
4 0 0 0% 33 33 1%
5 0 0 0% 12 12 0%
6 5 5 0% 31 31 1%
7 15 15 1% 0 0 0%
8 21 21 1% 18 18 0%
9 98 98 4% 21 21 1%
10 8 8 0% 25 25 1%
11 0 0 0% 8 8 0%
12 12 12 1% 26 26 1%
13 36 36 2% 12 12 0%
14 0 0 0% 0 0 0%
15 21 21 1% 15 15 0%
16 15 15 1% 0 0 0%
17 13 13 1% 101 101 3%
18 26 26 1% 22 22 1%
19 45 45 2% 26 26 1%
20 0 0 0% 17 17 0%
21 18 18 1% 23 23 1%
22 15 15 1% 15 15 0%
23 18 18 1% 21 21 1%
24 9 9 0% 25 25 1%
25 12 12 1% 0 0 0%
26 21 21 1% 16 16 0%
27 6 6 0% 21 21 1%
28 0 0 0% 21 21 1%
29 21 21 1% 89 89 2%
30 12 12 1% 0 0 0%
31 9 9 0% 0 0 0%
32 9 9 0% 14 14 0%
33 17 17 1% 24 24 1%
34 23 23 1% 30 30 1%
35 13 13 1% 122 122 3%
36 14 14 1% 15 15 0%
37 0 0 0% 15 15 0%
38 11 11 1% 25 25 1%
39 8 8 0% 19 19 0%
40 58 58 3% 19 19 0%
41 0 0 0% 0 0 0%
42 3 3 0% 18 18 0%
43 3 3 0% 23 23 1%
44 8 8 0% 25 25 1%
45 10 10 0% 19 19 0%
46 9 9 0% 3 3 0%
47 9 9 0% 19 19 0%
48 0 0 0% 18 18 0%
49 1 1 0% 119 119 3%
50 14 14 1% 23 23 1%
51 8 8 0% 0 0 0%
52 53 53 2% 20 20 0%
53 0 0 0% 17 17 0%
54 12 12 1% 22 22 1%
55 9 9 0% 23 23 1%
56 9 9 0% 23 23 1%




57 17 17 1% 15 15 0%
58 4 4 0% 0 0 0%
59 7 7 0% 85 85 2%
60 16 16 1% 12 12 0%
61 0 0 0% 1152 1152 29%
62 9 9 0% 21 21 1%
63 12 12 1% 19 19 0%
64 0 0 0% 22 22 1%
65 15 15 1% 15 15 0%
66 7 7 0% 0 0 0%
67 129 129 6% 25 25 1%
68 105 105 5% 356 356 9%
69 315 315 14% 19 19 0%
70 662 662 30% 876 876 22%
Total 2180 2180 100% 4016 4016 100%




Anexo 26. Grafico de pedidos del item

FRECUENCIA PEDIDOS (70 iTEMS) - PRE TEST
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Anexo 27. DAP Pres Test

DAP PRE TEST

Diagrama analitico de procesos

Operario / Almacén / Productos

Diagrama N°

Resumen: Proceso de despacho y reparto de ordenes de venta

Objeto: Actividad Actual Observaciones
Operacion 0O) 5 5
Transporte ~ 2 2
Método: Espera E> 4 4
Inspeccion |_) 3 3
Lugar: Almacenamiento |:| 1 1
o . . o. Distancia (m) 15
N° Operarios: 4 Ficha N°.: Tiempo (min.) 3481
Compuesto por: Unidad entrada 1.25
Aprobado por: Unidad salida 1.00
Tiempo Valor Simbolo
Item Numero Actividad Op. D (m)| T.(min.) H Si No O | |:> D I:l v
1 Recepcion de la orden de venta 1 151 X X
Recepcion 2 /Iar‘npresic'?t\ ds r:oja de pe(:)ildod 2 1.17 !(\
signacion del responsable de
3 des%acho P 1 3 0.75 i e S
4 Verificacion de estado del pedido 2 3 1.53 X X—1
5 Recoger estoca para traslado 1 6 2.07 X \yx
Preparacion 6 Retirar producto de los anaqueles 2 13.36 X =]
7 Embalaje del pedido 2 4.01 X
8 Colocar pedido en estoca 2 1.21 X - —X
Entrega 9 Traslado al area de despacho 3 3 2.19 X —X_
10 Entrega del pedido 1 7.03 X ==
Total 15 34.81 6 4 5 2 4 3] 1




Anexo 28. Toma de Tiempos Pre test

Tabla 10. Toma de Tiempos Pre test

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - NOVIEMBRE 2023

Area: Almacén
Método: PRE - TEST Proces Despacho de venta
Elaborado por: EYPO Producto Pedido de despacho de producto
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
E'Ll OPE'EAC'O OPERACION | 12 | 2 | 3 | 4| 5 | e | 7 | 8 | o |20 22| 22| 23 | 24 | 15 | 16 | 27 | 28 | 10 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 Z:;’ir:
min | min | min | min | Mmin | Min | min | Min | Min | Mmin [ min | Min min min [ min | min [ min | min [ min [ min | min | Mmin min min [ min min
1 Recepcionde1a | 4 ool 4 45 | 147 | 155| 152 | 1.60 | 1.48 | 1.53 | 1.50 | 1.43 | 1.40 | 1.65| 1.47| 1.40 | 1.62| 1.58 | 1.43| 152 | 143 | 1.40| 153 | 1.67| 1.38|1.43| 1.58| 151
orden de venta
.. | Impresién de
2 | RECEPCIO || o edido | 1:50 | 1:45[1.00 140 | 133|1.35| 0.75| 1.10| 0.98 | 077 | 1.32| 107 | 140|138 | 1.23| 095| 0.93| 117 | 1.50| 1.15| 1.48| 1.20| 0.78 [ 1.00 | 1.15 | 117
N
Asignacién del
3 responsable de | 0.83 | 0.75 | 0.77 | 0.75 | 0.62| 0.70| 0.85| 0.72| 0.88 | 0.63| 0.72| 0.77| 0.55| 0.80| 0.70| 0.80 | 0.78 | 0.90 | 0.87 | 0.67| 0.75| 0.85| 0.77 | 0.60 | 0.65| 0.75
despacho
Verificacion de
4 estado del 1.02| 120|177 | 1.95| 152 | 1.43| 1.17 | 1.83| 1.93| 1.57| 1.00| 1.85| 1.78| 1.97| 150 | 1.30| 1.90 | 1.82 | 1.18| 1.25 | 1.62 | 1.27| 1.47|1.17| 1.77| 153
pedido
5 Eaeéogz;;?:m 2.85| 217|155 | 2.63| 232 | 2.90 | 2.02 | 2.83| 2.23 | 1.90| 1.57 | 1.98| 2.92| 1.47 | 2.93| 255| 2.00| 1.42 | 1.75| 1.50 | 1.55| 2.28| 1.40| 1.83| 1.18| 2.07
. PREI'gﬁIRAC S:tl';arpmd”do 131129137 | 136 | 142| 128 | 127|120 | 141| 142 | 129 | 140 | |, | 144 | 124|127 | 140 | 124 | 144 | 127 | 140 | 149 | | | 125| 126 | ..
S 5| 3| 8| 3| 2| 2| s| 3| 8| 3| 7| 7|* 7| 8| o 2| 3| 2| o 8| 7| 3 0|
anaqueles
Embalaje del
7 pedido 3.03| 352 |4.40|355| 348 | 457| 452 | 3.78| 455 | 4.35| 4.75| 3.55| 4.43| 470 | 3.55 | 3.33 | 4.22| 4.88 | 4.25 | 4.05| 4.65| 3.72| 3.33|385| 3.15| 4.01
8 g:'gscgcze‘j'do 1.05| 1.00|1.27 | 1.28| 1.10| 1.00| 1.22| 148 | 1.10| 1.17 | 1.10| 1.35| 1.40| 1.05| 1.25| 1.45| 1.35| 1.07| 1.07| 1.27| 1.00| 1.20| 113|135 1.48| 1.21
9 Z;ag'easd‘;;zrea 1.97| 178 | 2.42 | 2.00| 2.30 | 2.68| 1.75| 2.23 | 1.55 | 2.87 | 1.53 | 1.77| 2.23| 1.92| 2.40| 3.00 | 2.15 | 1.87 | 2.45| 2.07 | 2.17 | 2.67| 2.82| 1.50 | 2.57 | 2.19
ENTREGA = pdl
10 pgdrizga € 7.25| 7.00 | 6.05 | 6.08| 7.33| 7.03| 6.73 | 6.58 | 7.83 | 6.53 | 6.02| 7.87| 7.10| 7.83| 7.78| 7.97 | 7.15| 652 | 6.32| 7.83| 7.27 | 6.58 | 6.58 | 7.93 | 6.47 | 7.03
tiempo total 342|332 | 344|348 357 | 360 332 | 341 | 36.7 | 354 | 323 | 359 369 | 354 | 356 | 359| 335 | 352 | 338
iy, ol ol T el T a e sl el T e e e T T e T el s el el el g 361|364 3253 | 332 326 | 3481
ELeO“:gs)tOta' 0'51 0.55 | 0.57 | 0.58 | 0.59 | 0.60 | 0.55| 0.56 | 0.61| 0.59| 0.53| 0.59| 0.60| 0.61| 0.59 | 0.59| 0.59 | 0.55 | 0.58 | 0.56 | 0.60| 0.60| 0.54 | 0.55| 0.54| 0.58

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 29. Calculo de nimero de muestras Pre test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - NOVIEMBRE 2023
Area Almacén
PRE-TEST Proceso Despacho de venta
Elaborado por: EYPO Producto Pedido de despacho de producto

ITEM OPERACION Ex X —_— ‘“’J"'Z;Z‘ R Xee
1 Recepcion de la orden de venta 37.67 56.93 1
2 Impresion de hoja de pedido 29.35 35.79 7
3 Asignacion del responsable de despacho 18.67 14.14 2
4 Verificacion de estado del pedido 38.22 60.80 7
5 Recoger estoca para traslado 51.73 114.43 12
6 Retirar producto de los anaqueles 334.02 4478.44 1
7 Embalaje del pedido 100.17 408.87 3
8 Colocar pedido en estoca 30.18 37.03 3
9 Traslado al area de depacho 54.65 123.90 6
10 Entrega del pedido 175.65 1244.14 1




Anexo 30. Muestra de tempo promedio del mes de noviembre Pre test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - NOVIEMBRE 2023
Area: Almacén
PRE-TEST Proceso: Despacho de venta
Elaborado por: EYPO Producto: Pedido de despacho de producto
) NUMERO DE MUESTRAS
ITEM OPERACION
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 PROMEDIO

1 Recepcion de la orden de venta 1.63 1.63
2 Impresion de hoja de pedido 150 | 145 |1.00 [1.40(1.33|1.35|0.75 1.25
3 Asignacion del responsable de despacho 0.83 | 0.75 0.79
4 Verificacion de estado del pedido 1.02 | 120 | 177 195|152 |1.43|1.17 1.44
5 Recoger estoca para traslado 285 | 217 | 155 |263|232|290|2.02|2.83|223|190|1.57|1.98 2.25
6 Retirar producto de los anaqueles 13.15 13.15
7 Embalaje del pedido 3.03 | 352 | 4.40 3.65
8 Colocar pedido en estoca 1.05 | 1.00 | 1.27 1.11
9 Traslado al area de despacho 197 | 178 | 2.42 | 2.00 | 2.30 | 2.68 2.19
10 Entrega del pedido 7.25 7.25




Anexo 31. Tabla de Westinghouse

Tabla del sitema Westinghouse

Destresa o Habilidad Esfuerzo o empefio
+ 0,15 Al Extrema + 0,13 Al Excesivo
+ 0,13 A2 Extrema + 0,12 A2 Excesivo
+ 0,11 B1 Excelente + 0,1 B1 Excelente
+ 0,08 B2 Excelente + 0,08 B2 Excelente
+ 0,06 C1l Buena + 0,05 C1l Bueno
+ 0,03 C2 Buena + 0,05 C2 Bueno
+ 0,00 D Regular + 0,00 D Regular
- 0,05 El Aceptable - 0,04 El Aceptable
- 0,10 E2 Aceptable - 0,08 E2 Aceptable
- 0,16 F1 Deficiente - 0,12 F1 Deficiente
- 0,22 F2 Deficiente - 0,17 F2 Deficiente
Condiciones Consitencia
+ 0,06 A Ideales + 0,04 A Perfecta
+ 0,04 B Excelente + 0,03 B Excelente
+ 0,02 C Buenas + 0,01 C Buena
+ 0,00 D Regulares + 0,00 D Regular
- 0,03 E Aceptable - 0,02 E Aceptable
- 0,07 F Aceptable - 0,04 F Deficiiente




Anexo 32. Suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades s 7

personales
B. Suplemento base por fatiga 4 &

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pic 2 4
B. Suplemento por postura
anormal

Ligeramente incomoda 0 1
incémoda (inclinado)
Muy incémoda (echado,
estirado)
C. Uso de fuerza/encrgia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25
5
10
25

-
.

O W - O
!EB&N—

35,5

D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo 2
Absolutamente insuficiente 5 5

E. Condiciones atmosféricas
indice de enfriamiento Kata
16

8 10

154
L

=]
[

=]

' Introduccion al Estudio del trabajo — segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normativo

Hombres Mujeres

4
2

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

G. Ruido
Continuo
Intermitente y fuerte
Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

H. Tension mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

I. Monotonia
Trabajo algo monétono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

45
100



Anexo 33. Férmula de Kanawaty para el nUmero de muestras pre test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - NOVIEMBRE 2023

Area Almacén
Método: PRE-TEST Operacion: Recepcidn, preparacion y entrega
Elaborado por: EYPO
ITEM OPERACION PROT'\fIIIEEI\E/I)|I=>OODEL WESTINGHOUSE A CISLIRE LUIELLES SUPLEMENTOS 1+ SUPLEMENTOS HIEELS
OBSERVADO H E cD | cs VALORACION |NORMAL (TN) C Vv ESTANDAR
1 RECEPCION 3.68 -0.05 | 0.05 | 0.00 | 0.00 1.00 3.68 0.04 0.09 1.13 4.16
2 PREPARACION 21.59 0.00 | -0.04 | 0.03 | 0.01 1.00 21.59 0.04 0.09 1.13 24.39
3 ENTREGA 9.44 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 8.78 0.04 0.09 1.13 9.92
Tiempo total para despacho 38.47




Anexo 34. Grafico de tiempos por operacion pre test
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Anexo 35. Resumen de calculos de tiempo Pre test

Tabla 11. Resumen de calculos de tiempos Pre test

ITEM OPERACION TIP.OP T.0 T.N T.E % T.E.
RECEPCION Manual 3.68 3.68 4.16 11%
PREPARACION Manual 21.59 21.59 24.39 63%
ENTREGA Manual 9.44 8.78 9.92 26%

TOTAL 34.71 34.05 38.47 100%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 36. Calculo de capacidad de pedido Pre test

Tabla 12. Calculo de capacidad de pedido Pre test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

DIAS N° TIEMPO DE LABOR TIEMPO ESTANDAR CAPACIDAD DE
TRABAJADORES C/TRAB. MIN. PEDIDO
L-S 3 480 38.47 37

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 37. Calculo de pedidos programados Pre test

Tabla 13. Calculo de ped

idos programados Pre test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

CAPACIDAD DE PEDIDOS

FAC. VALORACION

PEDIDOS PROGRAMADOS

37 95% 36
Motivo Valor
Faltas, tardanzas permisos -5%
Factor de valoracién 95

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 38. Ficha de registro de la eficiencia Pre test

Tabla 14. Ficha de registro de la eficiencia Pre test

Datos generales ( Pre test)
Area: Almacén Fecha: 02/11/2023 Investigador: EYPO
Indicador Técnica Instrumento Férmula
Indicador de eficiencia Observacion Ficha de Observacion Eficiencia: = %xmo%
Dias Fecha Minutos logrados Minutos programados Eficiencia
1 02/11/2023 1008 1440 70%
2 03/11/2023 864 1440 60%
3 04/11/2023 864 1440 60%
4 06/11/2023 864 1440 60%
5 07/11/2023 864 1440 60%
6 08/11/2023 864 1440 60%
7 09/11/2023 864 1440 60%
8 10/11/2023 864 1440 60%
9 11/11/2023 864 1440 60%
10 13/11/2023 1008 1440 70%
11 14/11/2023 864 1440 60%
12 15/11/2023 864 1440 60%
13 16/11/2023 864 1440 60%
14 17/11/2023 1008 1440 70%
15 18/11/2023 864 1440 60%
16 20/11/2023 864 1440 60%
17 21/11/2023 864 1440 60%
18 22/11/2023 864 1440 60%
19 23/11/2023 1008 1440 70%
20 24/11/2023 864 1440 60%
21 25/11/2023 864 1440 60%
22 27/11/2023 864 1440 60%




23 28/11/2023 1008 1440 70%
24 29/11/2023 864 1440 60%
25 30/11/2023 864 1440 60%

TOTALES 22320 36000 62%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 39. Ficha de registro de la eficacia Pre test

Tabla 15. Ficha de registro de eficacia Pre test

Datos generales ( Pre test)

Area: Almacén

Fecha: 02/11/2023

Investigador: EYPO

Indicador Técnica Instrumento Férmula
Eficacia:
Indicador de eficiencia Observacion Ficha de Observacion NPR
= ——x100%
TPP
Dias Fecha N de pedidos reales | Total de pedidos programados Eficacia

1 02/11/2023 27 36 75%
2 03/11/2023 27 36 75%
3 04/11/2023 26 36 72%
4 06/11/2023 27 36 75%
5 07/11/2023 26 36 72%
6 08/11/2023 27 36 75%
7 09/11/2023 27 36 75%
8 10/11/2023 26 36 72%
9 11/11/2023 26 36 72%
10 13/11/2023 26 36 72%
11 14/11/2023 27 36 75%
12 15/11/2023 27 36 75%
13 16/11/2023 27 36 75%
14 17/11/2023 26 36 72%
15 18/11/2023 26 36 72%
16 20/11/2023 27 36 75%
17 21/11/2023 26 36 72%
18 22/11/2023 26 36 72%
19 23/11/2023 26 36 72%
20 24/11/2023 26 36 72%
21 25/11/2023 26 36 72%
22 27/11/2023 27 36 75%
23 28/11/2023 27 36 75%
24 29/11/2023 27 36 75%
25 30/11/2023 26 36 72%
TOTAL 74%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 40. Ficha de registro de la productividad Pre test

Tabla 16. Ficha de registro de productividad Pre test

Datos generales ( Pre test)

Area: Almacén Fecha: 02/11/2023 Investigador: EYPO
Indicador Técnica Instrumento Férmula
Indicador de eficiencia| Observacion | Ficha de Observacién Prod.u.ct1v1.dad L

= Eficiencia x Eficacia
Dias Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

1 02/11/2023 70% 75% 53%
2 03/11/2023 60% 75% 45%
3 04/11/2023 60% 72% 43%
4 06/11/2023 60% 75% 45%
5 07/11/2023 60% 72% 43%
6 08/11/2023 60% 75% 45%
7 09/11/2023 60% 75% 45%
8 10/11/2023 60% 72% 43%
9 11/11/2023 60% 72% 43%
10 13/11/2023 70% 72% 51%
11 14/11/2023 60% 75% 45%
12 15/11/2023 60% 75% 45%
13 16/11/2023 60% 75% 45%
14 17/11/2023 70% 72% 51%
15 18/11/2023 60% 72% 43%
16 20/11/2023 60% 75% 45%
17 21/11/2023 60% 72% 43%
18 22/11/2023 60% 72% 43%
19 23/11/2023 70% 72% 51%
20 24/11/2023 60% 72% 43%
21 25/11/2023 60% 72% 43%
22 27/11/2023 60% 75% 45%
23 28/11/2023 70% 75% 53%
24 29/11/2023 60% 75% 45%
25 30/11/2023 60% 72% 43%

PROMEDIO 62% 74% 46%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 41. Tiempos no productivos

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS - NOV. 2023
DIAS MIN. LOG MIN. IMPROD MIN. IMPROD %
1 1008.00 432.00 30%
2 864.00 576.00 40%
3 864.00 576.00 40%
4 864.00 576.00 40%
5 864.00 576.00 40%
6 864.00 576.00 40%
7 864.00 576.00 40%
8 864.00 576.00 40%
9 864.00 576.00 40%
10 1008.00 432.00 30%
11 864.00 576.00 40%
12 864.00 576.00 40%
13 864.00 576.00 40%
14 1008.00 432.00 30%
15 864.00 576.00 40%
16 864.00 576.00 40%
17 864.00 576.00 40%
18 864.00 576.00 40%
19 1008.00 432.00 30%
20 864.00 576.00 40%
21 864.00 576.00 40%
22 864.00 576.00 40%
23 1008.00 432.00 30%
24 864.00 576.00 40%
25 864.00 576.00 40%
PROMEDIO 892.80 547.20 38%
Anexo 42. Falta de codigos de indentidad
FALTA DE CODIGOS DE IDENTIDAD

Dias Reg./dia/art. | Despacho % Fa::lngje %

1 448 398 89% 50 11%

2 431 326 76% 105 24%

3 381 350 92% 31 8%

4 415 350 84% 65 16%

5 412 347 84% 65 16%

6 399 349 87% 50 13%




407 367 90% 40 10%

423 370 87% 53 13%

450 352 78% 98 22%

10 433 392 91% 41 9%

11 412 393 95% 19 5%

12 448 398 89% 50 11%

13 418 385 92% 33 8%

14 429 366 85% 63 15%

15 424 347 82% 77 18%

16 383 320 84% 63 16%

17 397 391 98% 6 2%

18 419 347 83% 72 17%

19 409 368 90% 41 10%

20 387 367 95% 20 5%

21 443 388 88% 55 12%

22 383 346 90% 37 10%

23 417 389 93% 28 7%

24 410 339 83% 71 17%

25 411 393 96% 18 4%

Promedio 12%

Anexo 43. Inexactitud de inventarios
INEXACTITUD DE INVENTARIOS PRE TEST
Mes Monto fisico _rgA(;ig':?o(_jdee é\f]?e?é?]giz Inex;{(:)titud % Exactitud
inventarios

Oct-23 328,56/7.18 368,1%7.68 39,683/0.50 12.1% 87.9%
Nov-23 318,2?7/5.80 379,??4{5.81 60,487/0.01 19.0% 81.0%
Dic-23 313,??3{7.30 357,53/‘0.38 44,5?3/3.08 14.2% 85.8%
Promedio 15.1% 85%




Anexo 44. Clasificacion inadecuada de los productos

CLASIFICACION NO ADECUADA DE PRODUCTOS PRE TEST

Dias Buena Mala Total %
1 8 7 15 4.3%
2 5 8 13 3.7%
3 7 9 16 4.6%
4 4 9 13 3.7%
5 3 8 11 3.1%
6 5 8 13 3.7%
7 9 7 16 4.6%
8 4 7 11 3.1%
9 10 5 15 4.3%
10 4 7 11 3.1%
11 6 7 13 3.7%
12 7 9 16 4.6%
13 2 10 12 3.4%
14 5 8 13 3.7%
15 6 9 15 4.3%
16 4 9 13 3.7%
17 6 6 12 3.4%
18 7 8 15 4.3%
19 4 8 12 3.4%
20 5 9 14 4.0%
21 5 9 14 4.0%
22 4 8 12 3.4%
23 6 8 14 4.0%
24 8 8 16 4.6%
25 12 13 25 7.1%

Total 146 204 350 100.0%

Anexo 45. Falta de capacitacion al personal
FALTA DE CAPACITACION DEL PERSONAL

Dias No realizada Realizada %

1-25 0 0 0

Total 0 0 0




Anexo 46. Desorden en el almacén

DESORDEN EN EL ALMACEN PRE TEST

Dias Buena Mala Total %
1 4 8 12 4%
2 3 7 10 3%
3 5 8 13 4%
4 4 8 12 4%
5 3 7 10 3%
6 2 8 10 3%
7 4 9 13 4%
8 4 8 12 4%
9 5 7 12 4%

10 3 8 11 4%
11 5 9 14 5%
12 3 7 10 3%
13 3 9 12 4%
14 3 8 11 4%
15 4 7 11 4%
16 4 6 10 3%
17 6 7 13 4%
18 5 9 14 5%
19 4 6 10 3%
20 2 9 11 4%
21 4 8 12 4%
22 2 9 11 4%
23 6 8 14 5%
24 4 12 16 5%
25 5 8 13 4%
Total 97 200 297 100%




Anexo 47. Estantes sucios o con polvo

CONTROL DE LIMPIEZA DE ANAQUELES Y EQUIPOS - NOVIEMBRE 2023 PRE TEST

Dias Limpio Sucio Total %
1 8 22 30 73%
2 28 2 30 7%
3 17 13 30 43%
4 20 10 30 33%
5 29 1 30 3%
6 3 27 30 90%
7 29 1 30 3%
8 24 6 30 20%
9 7 23 30 7%

10 16 14 30 47%
11 21 9 30 30%
12 29 1 30 3%
13 18 12 30 40%
14 17 13 30 43%
15 17 13 30 43%
16 13 17 30 57%
17 7 23 30 7%
18 23 7 30 23%
19 5 25 30 83%
20 23 7 30 23%
21 7 23 30 7%
22 2 28 30 93%
23 20 10 30 33%
24 10 20 30 67%
25 8 22 30 73%

Total 401 349 750 87%




Anexo 48. Recursos No monetarios del estudio

RECURSOS NO MONETARIOS

Recursos humanos

Apellidos y nombres del estudiante

Costo unitario
mensual en soles

Cantidad de meses
destinado al
desarrollo del

Costo total (U*Q)

L) proyecto (Q)
Investigador 1 S/ 1,050.00 5 S/ 5,250.00
5 S/ -
S/ -
S/ -
Total | S/ 5,250.00

Servicios de terceros

Nombre del servicio

Unidad de medida

Costo unitario (U)

Cantidad (Q)

Costo total (U*Q)

adquirido
Luz Kw S/ 3.75 7 S/ 26.25
Internet Megas S/ 3.13 7 S/ 21.88
Agua M3 S/ 2.50 7 S/ 17.50
S/ -
S/ -
Total | S/ 65.63

Equipos y bienes duraderos

Nombre del bien a ser

Unidad de medida

Costo unitario (U)

Cantidad (Q)

Costo total (U*Q)

adquirido

Laptop Unid. 1500 1 S/ 1,500.00
Cronémetro Unid. 75 1 S/ 75.00
Memoria USB Unid. 45 2 S/ 90.00
CD Docena 10 1 S/ 10.00

S/ -
Total | S/ 1,675.00

Pasajes y viaticos
Descripcion Unidad de medida Costo unitario (U) Cantidad (Q) Costo total (U*Q)

Traslado a la empresa Dias S/ 10.00 25 S/ 250.00
Alimentacion Dias S/ 20.00 25 S/ 500.00

S/ -

S/ -

S/ -
Total | S/ 750.00

Materiales e insumos

Nombre del material o

Unidad de medida

Costo unitario (U)

Cantidad (Q)

Costo total (U*Q)

insumo
Hojas bond Millar S/ 33.00 1 S/ 33.00
Papel Canson Millar S/ 45.00 1 S/ 45.00
Folders Unid. S/ 10.00 2 S/ 20.00
Lapiceros Unid. S/ 1.50 6 S/ 9.00
Lapiz Unid. S/ 1.50 4 S/ 6.00
Total | S/ 113.00




Anexo 49. Recursos monetarios del estudio

RECURSOS MONETARIOS

Recursos humanos

Cantidad de
Costo unitario meses (Horas)
Apellidos y nombres del operario mensual (Horas) destinado al Costo total (U*Q)
en soles (U) desarrollo del
proyecto (Q)
Capacitaciones trabajador 1 S/ 6.77 4 S/ 27.08
Capacitaciones trabajador 2 S/ 6.77 4 S/ 27.08
Capacitaciones trabajador 3 S/ 6.77 4 S/ 27.08
Capacitacion Jefe S/ 13.02 4 S/ 52.08
Total | S/ 133.32
Servicios de terceros
Nomtggq%?:iztca)rvmo Ug?sﬁjge Costo('j)mtarlo Cantidad (Q) Costo total (U*Q)
LTE’;SS'O” de guias de Unid s/ 5.65 32 s/ 180.68
S/ -
S/ -
S/ -
S/ -
Total | S/ 180.68
Equipos y bienes duraderos
Nombredeiblena | Unidadde | Costounitario | cantigad (@) | Gosto total (O
Trapeador Unidad S/ 8.00 1 S/ 8.00
Escoba Unidad S/ 12.00 2 S/ 24.00
Recogedor Unidad S/ 7.00 2 S/ 14.00
Franela Metro S/ 5.00 20 S/ 100.00
Bolsa de basura Paquete x 100 S/ 8.00 6 S/ 48.00
Desinfectante Galén S/ 35.00 6 S/ 210.00
Insecticida Unidad S/ 15.00 10 S/ 150.00
Anaqueles Unidad 1200 2 S/ 2,400.00
S/ -
Total | S/ 2,954.00
Pasajes y viaticos
Descripcion Unidad de COS“’(L‘JJ)””""”O Cantidad (Q) | Costo total (UQ)
S/ -
S/ -
S/ -
S/ -
S/ -
Total | S/ -
Materiales e insumos
Nombc:(?ndseulr:l]w:terlal U;lggl%ge Costo(LlJJ)nltarlo Cantidad (Q) Costo total (U*Q)




Lapiceros Caja x12 S/ 10.00 2 S/ 20.00
Tarjetas de control Millar S/ 40.00 2 S/ 80.00
Cintas de sefializacion Metro S/ 2.50 25 S/ 62.50
Sticker de control Unidad S/ 1.20 12 S/ 14.40
Folder Archivador Unidad S/ 35.00 3 S/ 105.00
Plumoén indeleble Cajax 24 S/ 40.00 2 S/ 80.00

S/ -

S/ -

S/ -

S/ -

S/ -

S/ -

S/ -
Total | S/ 361.90
Total S/ 3,629.90




Anexo 50. Estructura del financiamiento

Estructura del financiamiento del proyecto

Detalle Monto % part.
Tesista S/ 8,427.80 69.9%
Empresa automotriz S/ 3,629.90 30.1%
Total S/ 12,057.70 100.0%




Anexo 51. Cronograma de ejecucion del estudio

Diagrama gantt para ejecucion del estudio

Elaborado por : EYPO

ite o Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
m Actividades S |S|S|[S S |S|S |S S |S S |S|S|S|S |S |[S S |S S S [S S |S |S
1 |2 |3 |4 |1 |2 |3 |4 2 |3 1 |2 |3 |4 |1 |2 |3 1 |2 |3 2 |3 1 |2 |3
1 | Aprobacion del titulo del proyecto
2 | Coordinacion del proyecto con el jefe de la empresa
3 | Andlisis del estado actual de la empresa
4 | Identificacién de la problemética de la empresa
5 | Identificacion de las causas que originan el problema
6 | Elaboracion del diagrama Ishikawa
7 | Elaboracion matriz de correlacion y tabla de puntaje
8 | Elaboracién del diagrama Pareto
9 | Elaboracién de la matriz estratificacion y priorizacién
10 | Elaboracién de la matriz de consistencia
11 | Elaboracién del marco tedrico
12 | Elaboracion de la matriz de operacionalizacion
13 | Elaboracién de la matriz de consistencia
14 | Calibracién del cronémetro
15 | Elaboracion del DOP, DAP y Diagrama de flujo
16 | Toma de tiempos
17 | Calculo del tiempo estandar Pre test
18 | Elaboracién de los indicadores de la variable Pre test
19 | Elaboracién de la propuesta de solucién
20 Elabora_cién de la propuesta de inventario monetaria y no
monetaria
21 | Elaboraciéon de cronograma de actividades
22 | Correcciones del trabajo
23 | Sustentacion del proyecto de investigacion
24 | Implementacién del ciclo Deming
25 | Toma de tiempos Post test
26 | Célculo de tiempos estandar Post test
27 | Elaboracion de los indicadores Post test
28 .Anélisis de los indicadores de la Pre y post test de los
instrumentos
29 | Analisis economico y financiero
30 | Elaboracion de discusiones
31 | Elaboracién de conclusiones
32 | Elaboracién de recomendaciones
33 | Primerajornada de investigacion
34 | Levantamiento de observaciones
35 | Sustentacion del proyecto de investigacion




Anexo 52. Ficha de registro del ciclo Deming Pre test

Instrumento de Validacién de datos
Formato del ciclo Deming para el almacén
Planear y Hacer
%AT = AR 100%
0. = ATx (1]
. Activi Activi
N Actividades ; ct:;gdzdes Ict::;idac(ijes Donde:
eallizadas planificadas AT: % de actividades terminadas
AR: Actividades realizadas
AP: Actividades planificadas
Total
Verificar y Actuar
%RO = MA 100%
0 = MEx 0
Actividades Actividades
N Actividad . o :
clividades realizadas planificadas Donde: o )
AT: % de actividades terminadas

AR: Actividades realizadas

AP: Actividades planificadas
Total

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 53. Propuesta de mejora del ciclo PDCA
Tabla 17. Propuesta de mejora del ciclo PDCA

Ciclo de PDCA

Causas

Descripcion

Alternativas de solucién

Tiempos no productivos

La demora en algunas
actividades no contribuye en el
proceso de despacho de las
ordenes de ventas.

Se realizard un andlisis de tiempos
para identificar y cuantificar los
tiempos muertos o perdidos dentro
del proceso de despacho.

Ausencia de codigo de
identificacion en algunos
productos para el despacho.

Se identificaron productos que no
cuentan con codigo de
identificacioén y generan demora
por busqueda.

Se elaboraran o crearan codigos de
identificacion para los productos en
almacén que no cuentan con su
cadigo respectivo.

Inventarios mal registrados
(Inexactitud)

No se tiene la certeza del stock
disponible para despacho.

Para una mejor gestion de control de
inventarios se implementara el
diagrama de Gantt con fechas segun
nivel de rotacion de los productos.

Inadecuada clasificacion de
productos para despacho

Falta de orden en el almacén

No se encuentran clasificados los
productos para despacho, segin
su nivel de rotacion.

Se desarrollara una clasificacion de
los inventarios en base a modelo de
clasificacion ABC para dar una
adecuada ubicacion y orden de los
productos para despacho.

Falta de capacitacion al
personal

La falta de preparacion del
personal genera fallas y demoras
durante el proceso de despacho
de productos

Se implementaran capacitaciones
con la finalidad de que se estandarice
el proceso para los despachos.

Equipos mal cuidados
(Estanteria y otros)

La falta de un plan y cronograma
de limpieza genera el descuido
de los mobiliarios y espacios en
el almacén.

La implementacién de un diagrama
de Gantt permitira establecer fechas
y responsables para el aseo del
almacén.

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 54. Cronograma del proyecto del mes de febrero y marzo

CRONOGRAMA DE EJECUCION

ETAPAS

PRODUCTOS

FEBRERO

MARZO

SEM.
1

SEM.
2

SEM.
3

SEM.

SEM.

SEM. |SEM.

SEM.

PLANEAR

Reunioén

Indagacién de informacion

Observacion

Organizar productos

Control de productos

Codificacion

Registro de tiempos

Charlas

Supervisar

HACER

Organizar productos

Sistema de inventarios

Identificacion de articulos

Registro de tiempos

Capacitacién del personal

Limpieza del almacén

VERIFICAR

Verificacion de la organizacion de productos

Verificacion de la programacién de inventarios

Verificacion de la implementacion de codigos de barra

Verificacion del resultado de tiempos improductivos

Verificacion de la participacion en la capacitacion del personal

Verificacion del cumplimiento del cronograma de limpieza

ACTUAR

Diagrama de analisis de procesos Post test

Toma de tiempo, tiempo estandar y resumen de tiempo post test

Capacitacion de pedidos y célculos de pedidos programados post test




Anexo 55. Fase planear
Tabla 18. Fase planear

Planear
N Actividades Descripcion
1 Programacion de la reunion Realizar una reunion con representantes de la empresa.
y ) . Realizar un diagndstico con herramientas de diagndstico e
2 Indagacion de informacion ] o
ingenieria
Observacion de actividades Observar los procesos para identificar los problemas.
4 Organizar los productos Clasificacion ABC, orden y desecho de productos
Crear un diagrama de Gantt junto con el programa de control de
5 Controlar productos ] )
inventario semanal
6 Asignacion de codificacion a los | Asignar y colocar los codigos de identificacion para los productos
inventarios gue no tienen uno.
7 Registro de tiempos Realizar estudio de tiempos del proceso de despacho
L Se programa y realiza capacitacion al personal para optimizar
8 Capacitacion
procesos
9 Seguimiento de limpieza Diagrama de Gantt, cronograma y asignacion de responsables.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 56. Fase hacer

Tabla 19. Fase hacer

Hacer

Implementacion

Se llevard a cabo un andlisis de actividades con el uso de
herramientas de ingenieria para la medicion, a fin de detectar los

problemas y causas que generan fallas en el proceso de despacho.

Se clasificé por ABC para ordenar y eliminar productos, en donde la
clase A son productos de alta rotacién y costos altos, la clase B
productos de mediana rotacion y costos medianos. Finalmente la C

productos de baja rotacion y costos bajos.

Se realiz6 el control de inventario semanal mediante el diagrama de
Gantt segun la clasificacion de los productos A (productos de alta
rotacion) y B (productos de mediana rotacién) esto estuvo a cargo de

cada responsable.

Se verific6 que todos los productos cuenten con un codigo de
identificacion y se elabordé y/o asignd los codigos a aquellos

productos que no contaban con dicho cédigo

Se realizé un cuadro de tiempos improductivos en donde se obtuvo
el porcentaje de desperdicio de tiempo de trabajo.

Se comunico al personal sobre el proceso de mejora en el despacho
de pedidos a través de la implementacidon del ciclo Deming,
compuesto por ocho capacitaciones de 30 minutos cada una, en
donde se abordé los siguientes temas : Ciclo Deming, ¢qué es
almacén?, ¢control de inventario?, Procedimiento de recepcion,
Manejo de los inventarios, Gestion de cuidado y mantenimiento de
los espacios, preparacion y entrega de productos y procedimiento de

limpieza

N
1 Observacion de actividades
2 Organizar los productos
3 Controlar productos
4 Asignacion de codificacion a
los inventarios
5 Registro de tiempos
6 Capacitacion
7 Seguimiento de limpieza

Se crea diagrama de Gantt, cronograma y seguimiento de limpieza

diaria.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 57. Clasificacion ABC

COSTO TOTAL DEL

PART. % DEL

TIPO PRODUCTO c.u INVENTARIO N ARIOS e | PART. ACUMULADA
FILTRO DE AIRE s/ 85.65 180 S/ 15.417.00 10% 10%
(PE) FILTRO DE AIRE s/ 123.15 125 S/ 15393.75 9% 19%
FILTRO DE ACEITE s/ 57.38 120 S/ 6.885.00 2% 23%
BUJIA NGK BKR6E S/ 21.75 143 S 311025 2% 25%
BUJIA KR6A-10 S/ 35.70 75 S 2,677.50 2% 21%
BUJIAS [CHAMPION, RA7YC] S/ 65.70 68 SI 4,467.60 3% 30%
BUJIA INCANDESCENTE 1035-1042 | S/ 26.25 65 S/ 1,706.25 1% 31%
BUJIA ENCENDIDO MOTOR DS3 S/ 13.75 56 S/ 770.00 0% 31%
BOMBA DE COMBUSTIBLE S/ 24.38 48 S/ 1,170.00 1% 32%
JUEGO PASTILLAS S/ 501.60 48 S/ 24,076.80 15% 47%
FILTRO ACEITE BERLINGOIl, C51 | S/ 21.08 48 S/ 1,011.60 1% 47%
FILTRO ACEITE S/ 16.88 60 S/ 1,012.50 1% 48%
ﬁngr”E';ngDEESFRENO s/ 251.21 120 S/ 30,145.50 19% 66%
BOMBA FRENO S/ 239.96 16 S/ 383940 2% 69%
FILTRO COMBUSTIBLE s/ 125.63 65 S/ 816563 5% 74%
FILTRO COMBUSTIBLE GRUESO s/ 70.38 24 S/ 1,689.00 1% 75%
PERNO C/ ARANDELA s/ 5.00 350 S/ 1,750.00 1% 76%
(L:lJJEBLlL/LBC?L'TEK SS 10W30 SN/CF s/ 28.35 48 S/ 1,360.80 1% 77%
TERMOSTATO s/ 50.63 65 S/ 3.290.63 2% 79%
M-SUPER 3000 XE 5W-30 BID s/ 91.88 36 S/ 3.307.50 2% 81%
FILTRO AIE ACONDICIONADO SZK
DZIREOAZN CONDICIONADO S s/ 48.56 12 s/ 582.75 0% 81%
FILTRO DE A/C S/ 90.98 32 S/ 2,911.20 2% 83%
LUBRICANTE TRANSAXLE 5W30 S/ 107.63 120 S/ 12,915.00 8% 91%
CORREA ALTERNADOR s/ 70.16 36 S/ 252585 2% 93%
AMORTIGUADOR DEL s/ 333.45 36 S/ 12,004.20 7% 100%

TOTAL S/ 162.185.70 100%
COSTO TOTAL DEL PART. % DEL
TIPO PRODUCTO c.u INVENTARIO VNI ARIOS o DL | PART. ACUMULADA
5 |ORING SELLO BUJIA S/ 9.00 350 S/ 3,150.00 3% 103%
FILTRO AIRE ARKA415 S/ 7271 68 S/ 494445 5% 108%




LOTE DE FILTROS POLEN s/ 117.26 45 S/ 527681 50 113%
TAPA DE FILTRO DE ACEITE S/ 39.68 45 S/ 1,78538 2% 115%
FILTRO DE AIRE MASTER S/ 94.76 36 S 341145 3% 118%
FILTRO POLEN A/C SIMPLE S/ 199.13 18 S 358425 3% 122%
CE;T%?IEAOSO“NA REFANT s/ 64.58 60 S/ 387450 4% 125%
FILTRO DE ACEITE OROCH S/ 35.85 16 S/ 573.60 1% 126%
KIT DISTRIBUCION + BBA AGUA s/ 661.88 24 S/ 15.885.00 16% 141%
BANDEJA PORTAEQUIPAJE S/ 167.78 18 S/ 3,019.95 3% 144%
KIT TERMINALES DE DIRECCION | S/ 38.93 18 S/ 700.65 1% 145%
CONJUNTO FILTRO AIRE s/ 206.48 36 S 743310 % 152%
CREMALLERA DIRECCION SI 1.827.34 6 S/ 10,964.03 11% 163%
GRASA DE CHASIS S/ 9.49 60 S/ 569.25 1% 164%
RETEN CARTER S/ 1013 85 S/ 860.63 1% 164%
JUEGO PASTILLAS S/ 501.60 12 S/ 6,019.20 6% 170%
JGO PASTILLAS DEL S/ 256.01 18 S/ 460823 4% 175%
CABLE TIERRA BATERIA s/ 140.36 36 S/ 5053.05 5% 180%
EEMVQS'SE%SELECTORA DE s/ 167.81 6 S/ 1,006.88 1% 181%
SWICH DE FRENO S/ 241.95 28 S 6,774.60 % 187%
VARILLA SELECTORA CAMBIO s/ 168.41 12 S/ 2,02095 2% 189%
TAPA DE RADIADOR S/ 22.50 60 S/ 1,350.00 1% 191%
SET PERNO TENSOR S/ 9.38 250 S 2,343.75 2% 193%
CORREA DISTRIBUCION S/ 69.00 65 S/ 448500 4% 197%
FILTRO DE ACEITE MOT 2.0 25y 35 | S/ 56.59 48 S/ 271620 3% 200%
TOTAL S/ 102,410.89 100%
COSTO TOTAL DEL PART. % DEL
TIPO PRODUCTO c.U INVENTARIO oA AT 2 DEL | PART. ACUMULADA
TAPA REMOLQUE S/ 7.84 16 S/ 125.40 0% 200%
GUIA DERECHA PARACHOQUES S/ 22.28 24 S/ 534.60 1% 201%
GUIA PARACHOQUE TRAS DER LAT | S/ 29.70 23 S/ 683.10 1% 202%
Eﬁ BIERTADE TWITTER PTADELT | o, 16.95 16 s/ 271.20 0% 202%
PISADERA DERECHA S/ 551.29 3 S/ 1,653.86 2% 204%
TABLERO DE INSTRUMENTOS S/ 1,930.31 3 S/ 5790.94 7% 210%
LUB 5W30 BID5LT HUNTER S/ 156.56 60 S/ 9.393.75 11% 221%
TORNILLO 12X150-98 s/ 14.06 80 S/ 1,125.00 1% 222%




TENSOR CORREA DISTRIBUCION | S/ 322.80 24 S 7,747.20 9% 231%
SOPORTE CENTRAL S/ 522.75 24 S/ 12,546.00 14% 245%
MOTOR CIERRE S/ 109.88 16 S 1,758.00 2% 247%
K}LSTSEOCF(I)I'_\”BUST'BLE 1042EURC | g, 74.74 36 S/ 2,690.55 3% 250%
SENSOR VELOCIDAD s/ 125.78 44 S/ 5534.10 6% 256%
TAPON DE CARTER s/ 19.05 30 s/ 571.50 1% 257%
SOPORTE PALANCA CAMBIO S/ 58.31 36 S/ 209925 2% 259%
BUJE PALANCA CAMBIO s/ 43.31 24 S/ 1,039.50 1% 260%
PALANCA CAMBIO S/ 528.86 6 S 317318 4% 264%
ELEMENTO COMBUSTIBLE S/ 191.29 36 S 6,886.35 8% 272%
MASCARA S/ 622.99 3 S/ 1,868.96 2% 274%
GOLILLA TAPON CARTER S/ 6.98 120 s/ 837.00 1% 275%
BOMBA VACIO K14C S/ 159.83 36 S/ 5753.70 6% 281%
,%LT%URLADOR CONTROL DE S/ 3197.63 4 S/ 12,790.50 14% 296%
CORREA BOMBA DE AGUA S/ 28.13 15 s/ 421.88 0% 206%
BOMBA COMB MAZDA3 BN 76 S/ 118.43 8 s/ 947.40 1% 297%
TEMPLADOR DE PUERTA s/ 104.06 24 S 2,497.50 3% 300%
TOTAL S/ 88,740.41 100%
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Anexo 58. Cronograma de control de inventarios

DIAGRAMA GANTT PARA CONTROL DEI NVENTARIOS

TIP FEBRERO MARZO
PRODUCTOS
O SEM.1| SEM.2 | SEM.3 | SEM. 4 |SEM.1| SEM.2 | SEM. 3 | SEM. 4
5/02/20 4/03/20
24 24
12/02/2 11/03/2
A Productos de alta 024 024
rotacién 19/02/2 18/03/2
024 024
26/02/2 25/03/2
024 024
5/02/20 4/03/20
24 24
B Productos de
rotacién media 19/02/2 18/03/2
024 024
Usuario 1 A Usuario 1
Responsables - -
Usuario 2 Usuario 2




Anexo 59. Revision y Codificacion de inventarios

Codigo de Barras

R
R

R

7700500155

7700500156

7700500157




Anexo 60: Célculo de tiempos no productivos Pre test

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS - NOV. 2023
DIAS MIN. LOG MIN. IMPROD MIN. IMPROD %
1 1008.00 432.00 30%
2 864.00 576.00 40%
3 864.00 576.00 40%
4 864.00 576.00 40%
5 864.00 576.00 40%
6 864.00 576.00 40%
7 864.00 576.00 40%
8 864.00 576.00 40%
9 864.00 576.00 40%
10 1008.00 432.00 30%
11 864.00 576.00 40%
12 864.00 576.00 40%
13 864.00 576.00 40%
14 1008.00 432.00 30%
15 864.00 576.00 40%
16 864.00 576.00 40%
17 864.00 576.00 40%
18 864.00 576.00 40%
19 1008.00 432.00 30%
20 864.00 576.00 40%
21 864.00 576.00 40%
22 864.00 576.00 40%
23 1008.00 432.00 30%
24 864.00 576.00 40%
25 864.00 576.00 40%
PROMEDIO 892.80 547.20 38%




Anexo 61. Cronograma de capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

MESES CUMPLIO
FECHA % Sl | % NO
TIPO TEMAS SI| NO
Presencial | Ciclo Deming 2/02/2024 | X 100%
Presencial | ¢, Qué es almacén? 9/02/2024 | X 100%
Presencial | ¢ Control de inventario? 16/02/2024 | X 100%
Presencial | Procedimiento de recepcion 23/02/2024 | X 100%
Presencial | Manejo de los inventarios 1/03/2024 | X 100%
Presencial | Gestion de cuidado y mantenimiento de los espacios 8/03/2024 | X 100%
Presencial | Preparacion y entrega de despachos 15/03/2024 | X 100%
Presencial | Procedimientos para la limpieza 22/03/2024 | X 100%
TOTAL 100% | 0%




Anexo 62: Cronograma de limpieza en el almacén

DIAGRAMA GANTT PARA LIMPIEZA

ZONA

ACTIVIDADES

FEBRERO

MARZO

SEM.
1

SEM. | SEM.
2 3

SEM.
4

SEM.

SEM.

SEM.

SEM.

Anaquel
es

Retirar polvo

Limpieza con materiales himedos

Secado

Pasadiz
0s

Guardar y ordenar productos segun
ubicacion

Barrer pasillos

Trapeado y desinfectado

Zona de
despac
ho

Acomodo de la mercaderia

Barrer zona de despacho

Trapeado y desinfectado

Zona de
picking

Acomodo de la mercaderia

Barrer zona de picking

Trapeado y desinfectado

Responsables




Anexo 63: Fase verificar
Tabla 20. Fase Verificar

Verificar

Implementacion

Verificacion de organizacién de

los repuestos para despacho

Uso de cuadros para el andlisis comparativo de la clasificacion
ABC y del diagnéstico de auditoria.

del

inventario semanal

Verificacion sistema de

Uso de cuadros para el andlisis comparativo de la programacion

de controles de inventario segun niveles de rotacion.

Verificacion de la asignacion de
los codigos de identidad

Uso de cuadros para el andlisis comparativo sobre la identificacion
de productos pre y post implementacion de la propuesta

Verificacion de tiempos

improductivos

Uso de cuadros para el andlisis comparativo de tiempos

improductivos, pre y post implementacion de la propuesta.

Verificacion de participacion de la
capacitacion al personal

Uso de hoja de asistencia para la capacitaciéon y material utilizado
para el desarrollo del tema tratado.

del

cronograma de limpieza diaria

Verificacion cumplimiento

Uso de fichas de control para verificar el cumplimiento de limpieza

por parte del personal segun el cronograma propuesto

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 64: Cuadro de productos eliminados

CUADRO DE PRODUCTOS ELIMINADOS

N° PRODUCTO CANTIDAD P.U. ELIMINAR TOTAL
1 JUNTA DE TAPON 7 s/ 14.21 X s/ 99.49
2 FILTRO ELEMENTO 14 s/ 73.73 X s/ 1,032.15
3 FLEXIBLE FRENO DELANTERO DERECHO 45 S/ 1.88 X S/ 84.38
4 FLEXIBLE FRENO DELANTERO IZQUIERDO 24 S/ 1.88 X S/ 45.00
5 SWICH DE FRENO 3 s/ 241.95 X s/ 725.85
6 BUJIA 4 S/ 14.89 X S/ 59.55
7 TUERCAS BIELETA DIRECCION 4 S/ 6.64 X S/ 26.55
8 SOPORTE MANILLA 3 S/ 2.89 X S/ 8.66
° FILTRO DE ACEITE OROCH 3 S/ 35.85 X s/ 107.55
10 FILTRO ACEITE MOTOR JUMPERIII 130CV DESD 3 S/ 47.44 X S/ 142.31
11 FILTRO AC 6 s/ 81.56 X s/ 489.38
12 FILTRO DE ACEITE HONOR / VER DA0130400 3 S/ 38.36 X s/ 115.09
13 LUB LUBTEK ACTIV ATF MIN DIl CJ6B1/4GL 12 S/ 19.54 X S/ 234.45
TOTAL s/ 3,170.40




Anexo 65: Verificacion de organizacion ABC en el almacén

Antes Almacén Después Almacén

R R
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Anexo 66: Pre y Post auditoria

FICHA DE AUDITORIA

Rango de resultados Rango de puntajes Puntaje Objetivo Real
0% - 20% Muy malo Muy malo 1 Recepcion 25

21% - 40% Regular Regular 2 Almacenamiento 25

41% - 60% Normal Normal 3 Preparacion 25

61% - 80% Bueno Bueno 4 Despacho 25

81% - 100% Muy bueno Muy bueno 5 Total 100

PRE AUDITORIA PRE TEST
Ficha de control del proceso de despacho de ordenes de venta de la empresa
Fecha:
Encargado:
Observaciones:
RECEPCION 1 2 3 4
¢ Se confirma el despacho con la orden de venta? X
¢, Se compara la orden de despacho con los productos vendidos? X
¢ Existe verificacién de los productos a despachar? X
¢Existe una buena manipulacion de los productos fragiles? X
¢La documentacion relacionada al despacho es gestionada de forma adecuada? X
¢ Se cumplen las funciones y responsabilidades establecidas para el despacho de productos en la empresa? X
Puntaje 10
Porcentaje 33.3%
Criterio Regular




ALMACENAMIENTO 1 2 3
¢La reposicion de productos es realizada de forma diaria?
¢, Se cumplen los procesos de almacenamiento segun los procedimientos establecidos? X
¢, Se aprovechan los espacios vacios para el acomodo de nuevas mercaderias? X
¢ Se presta atencion durante el almacenaje de productos fragiles? X
¢ Los productos estan ubicados en base a la clasificacion ABC? X
¢Los productos son acomodados segun el nivel de rotacién de despachos? X
Puntaje 13
Porcentaje 43.3%
Criterio Normal
PREPARACION 1 2 3
¢ Se han encontrado productos no necesarios en el almacén? X
¢ Los productos se encuentran ubicados en su lugar de almacenamiento? X
¢ Hay dificultad para ubicar los productos dentro del almacén? X
¢ Los productos se encuentran correctamente ubicados en anaqueles y pallets? X
¢ Hay productos mezclados y ubicados en diferentes espacios? X
¢ Se ordena de forma diaria los productos disponibles en el almacén?
Puntaje 17
Porcentaje 56.7%
Criterio Normal
DESPACHO 1 2 3
¢ hay dificultad para el traslado de los pedidos a la zona de despacho? X
¢ Los productos se alistan a tiempo para su despacho? X
¢ Hay problemas parael despacho de los productos? X
¢Se llevan a cabo capacitaciones para los trabajadores? X
¢ Considera que el area de despacho se desarrolla de forma correcta? X
¢ Hay un cumplimiento de objetivos para el proceso de despacho? X
Puntaje 12
Porcentaje 40.0%
Criterio Regular




PRE TEST

Semana Puntaje P. Objetivo Porcentaje
RECEPCION 10 30.00 33%
ALMACENAMIENTO 13 30.00 43%
PREPARACION 17 30.00 57%
ENTREGA 12 30.00 40%

Total

43%




FICHA DE AUDITORIA

Rango de resultados Rango de puntajes Puntaje Objetivo Real
0% - 20% Muy malo Muy malo 1 Recepcién 25
21% - 40% Regular Regular 2 Almacenamiento 25
41% - 60% Normal Normal 3 Preparacion 25
61% - 80% Bueno Bueno 4 Despacho 25
81% - 100% Muy bueno Muy bueno 5 Total 100
POST AUDITORIA POST TEST
Ficha de control del proceso de despacho de ordenes de venta de la empresa
Fecha:
Encargado:

Observaciones:

RECEPCION 1 2 3 4 5
¢ Se confirma el despacho con la orden de venta? X
¢, Se compara la orden de despacho con los productos vendidos? X
¢ Existe verificacién de los productos a despachar? X
¢Existe una buena manipulacion de los productos fragiles? X
¢La documentacion relacionada al despacho es gestionada de forma adecuada? X
¢ Se cumplen las funciones y responsabilidades establecidas para el despacho de productos en la empresa? X
Puntaje 27
Porcentaje 90.0%
Criterio Muy bueno
ALMACENAMIENTO 1 | 2] 3][4a]s




¢Lareposicion de productos es realizada de forma diaria?
¢, Se cumplen los procesos de almacenamiento segun los procedimientos establecidos?
¢, Se aprovechan los espacios vacios para el acomodo de nuevas mercaderias? X
¢ Se presta atencion durante el almacenaje de productos fragiles?
¢ Los productos estan ubicados en base a la clasificacion ABC?
¢Los productos son acomodados segun el nivel de rotacién de despachos? X
Puntaje 27
Porcentaje 90.0%
Criterio Muy bueno
PREPARACION 2 3 4
¢, Se han encontrado productos no necesarios en el almacén? X
¢ Los productos se encuentran ubicados en su lugar de almacenamiento? X
¢ Hay dificultad para ubicar los productos dentro del almacén? X
¢ Los productos se encuentran correctamente ubicados en anaqueles y pallets? X
¢ Hay productos mezclados y ubicados en diferentes espacios?
¢ Se ordena de forma diaria los productos disponibles en el almacén? X
Puntaje 24
Porcentaje 80.0%
Criterio Bueno
DESPACHO 2 3 4
¢hay dificultad para el traslado de los pedidos a la zona de despacho? X
¢ Los productos se alistan a tiempo para su despacho?
¢ Hay problemas para el despacho de los productos? X
¢Se llevan a cabo capacitaciones para los trabajadores?
¢ Considera que el area de despacho se desarrolla de forma correcta? X
¢, Hay un cumplimiento de objetivos para el proceso de despacho? X
Puntaje 26
Porcentaje 86.7%
Criterio Muy bueno




POST TEST

Semana Puntaje P. Objetivo Porcentaje
RECEPCION 27 30.00 90%
ALMACENAMIENTO 27 30.00 90%
PREPARACION 24 30.00 80%
ENTREGA 26 30.00 87%

Total

87%




Anexo 67: Inexactitud de inventarios pre y post

INEXACTITUD DE INVENTARIOS PRE TEST

Mes Monto fisico Mont.o ce regllstro Monto d.e % Inexactitud % Exactitud
de inventarios diferencia
Oct-23 S/ 328,867.18 S/  368,497.68 S/ 39,630.50 12.1% 87.9%
Nov-23 S/ 318,875.80 S/ 379,345.81 S/ 60,470.01 19.0% 81.0%
Dic-23 S/ 313,337.30 S/ 357,930.38 S/ 44,593.08 14.2% 85.8%
Promedio 15.1% 85%
INEXACTITUD DE INVENTARIOS POST TEST
Mes Monto fisico Mont.o e regllstro Monto d.e % Inexactitud % Exactitud
de inventarios diferencia
Feb-24 S/ 298,875.80 S/ 309,345.81 S/ 10,470.01 3.5% 96.5%
Mar-24 S/ 321,428.82 S/ 329,454.86 S/ 8,026.04 2.5% 97.5%
Abr-24 S/ 353,337.30 S/ 357,930.38 S/ 4,593.08 1.3% 98.7%
Promedio 2.4% 98%




Anexo 68: El antes y después del codigo de barra interna de la empresa
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Anexo 69: Comparacion de tiempos improductivos antes y después

COMPARACION DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS - ABR. 2024

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS - NOV. 2023
DIAS MIN. LOG MIN. IMPROD MIN. IMPROD %
1 1008.00 432.00 30%
2 864.00 576.00 40%
3 864.00 576.00 40%
4 864.00 576.00 40%
5 864.00 576.00 40%
6 864.00 576.00 40%
7 864.00 576.00 40%
8 864.00 576.00 40%
9 864.00 576.00 40%
10 1008.00 432.00 30%
11 864.00 576.00 40%
12 864.00 576.00 40%
13 864.00 576.00 40%
14 1008.00 432.00 30%
15 864.00 576.00 40%
16 864.00 576.00 40%

DIAS MIN. LOG MIN. IMPROD MIN. IMPROD %
1 1180.80 259.20 30%
2 1180.80 259.20 40%
3 1180.80 259.20 40%
4 1180.80 259.20 40%
5 1180.80 259.20 40%
6 1180.80 259.20 40%
7 1180.80 259.20 40%
8 1180.80 259.20 40%
9 1180.80 259.20 40%
10 1180.80 259.20 30%
11 1180.80 259.20 40%
12 1180.80 259.20 40%
13 1180.80 259.20 40%
14 1180.80 259.20 30%
15 1180.80 259.20 40%
16 1180.80 259.20 40%




17 864.00 576.00 40%
18 864.00 576.00 40%
19 1008.00 432.00 30%
20 864.00 576.00 40%
21 864.00 576.00 40%
22 864.00 576.00 40%
23 1008.00 432.00 30%
24 864.00 576.00 40%
25 864.00 576.00 40%
PROMEDIO 892.80 547.20 38%

17 1180.80 259.20 40%
18 1180.80 259.20 40%
19 1180.80 259.20 30%
20 1180.80 259.20 40%
21 1180.80 259.20 40%
22 1180.80 259.20 40%
23 1180.80 259.20 30%
24 1180.80 259.20 40%
25 1180.80 259.20 40%
PROMEDIO 1180.80 259.20 38%




Anexo 70: Capacitacion del personal
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Qué es almacenamiento?
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Qué es el almacenamiento?

Qué es el almacenamiento?

Principales técnicas de
almacenamiento
* Carga unitaria

Disposicion de almacén + Calon y cajones




Control de inventario
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Procedimiento de recepcién
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Manejo de los inventarios

)

vu(/u

N\ A MWW Vi
YUU

Control de dlmacen e
inventarios

Manejo de los inventarios

A S

Optimizacién en control de

dlmacen
N T R T Beneficios de
o 5 B . optimizacion
o1 02 03 04
—~\\ ,é)h v Vv n/)/ NNV ﬁ
A ‘ A ( 1
(fCln e (Q (OO0 W L/ N _>
Control de inventarios > L— f%?ﬁ%ar =
® Inventario excesivo. Wﬁi_m@;—;imi‘méﬂ — “
+ Escasez de inventarios. § -b_;:x%t g;,‘: %;E
) — — 6
vViv //)/ R/@]/WWV\VVVV//)/)
A \ (/L oA /
HUO W W N 9
s iMuchas =
3 gracias!
>

%ﬁ/\/\f\/\/\/\ v‘VVV




Gestion de mantenimiento del almacén

Gestion de cuidado y
mantenimiento de los espacios

Presentado por Eliana Paredes

Cémo trazar un plan de
mantenimiento preventivo en 3
pasos

| Trazar metos
2. Crear protecoias

3. Intagras al plan on ol ERP

Cémo trazar un plan de
' mantenimiento preventivo en 3
pasos

1. Trazar matos
2. Crear protocokos

3. Intagrac ol plan en el ERP

CONTROL ASISTENCIA CAPACITACION
TEWA. (i detimdireiyaaeds | HORA INICIO. w30
FECHA 0% 931304
CAPACITADCR: | caony [HORAEN v o0
N | APELLIDO Y NOWBRE | > __FIRMA
=
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Mantenimiento de los
espacios del almacén

Un mantermisnts blen dixensda y e|acutsda es cave pars awtar
detarioros del materist, svariss ¢ Inclusa sccidentes en ol lugar o

Cémo trazar un plan de
mantenimiento preventivo en 3
pasos

| Trazor metas
2. Crear protocolas

3. Intagrar ol plan en el ERP

Ventajas de tener un plan de
mantenimiento preventivo
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Anexo 71: Verificacion del trabajo de limpieza en el area de almacén

Almacén Antes Almacén Después




Anexo 72: Fase Actuar

Tabla 21. Fase Actuar

Actuar

Implementacion

Diagrama de analisis para el
proceso de despacho post test

Elaboracién de datos dentro del diagrama.

Toma de tiempos, célculo
muestral y resumen post test de
los tiempos

Registro de tiempos por actividades luego de la implementacion
propuesta.

Evaluacion posterior de la
eficacia

Célculo nuevo de los niveles de eficiencia en despachos reales
gue se han realizado.

Evaluacion posterior de la
eficacia

Detalle y célculo de los resultados de eficacia obtenidos post
implementacion de la mejora.

Post test de la productividad

Detalle y célculo de los resultados de productividad obtenidos
post implementacion de la mejora.

Cuadro y andlisis comparativo
de pre y post implementacion

Andlisis de los resultados obtenidos en el estudio

Post del instrumento PDCA

Verificacion del cumplimiento de las actividades propuestas en
la implementacion.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 73. DAP Post Test

DAP POST TEST

Diagrama analitico de procesos

Operario / Almacén / Productos

Diagrama N° Resumen: Proceso de despacho y reparto de ordenes de venta
Objeto: Actividad Actual Observaciones
Operacion m 5 5
Transporte If:; 2 2
Meétodo: Espera = 4 4
Inspeccion | 3 3
Lugar: Almacenamiento D 1 1
Distancia (m) 15
N° Operarios: 4 Ficha N°.:
Tiempo (min.) 24.95
Compuesto por: Unidad entrada 1.25
Aprobado por: Unidad salida 1.00
Tiempo Valor Simbolo
ftem Namero Actividad Op. D (m) T. (min.)
H Si No O | ® D D v
1 Recepcion de la orden de venta 1 112 X X
Recepcién 2 Impresion de hoja de pedido 2 0.94
3 Asignacion del responsable de despacho 1 3 116 ;
4 Verificacion de estado del pedido 2 3 1.93 X
5 Recoger estoca para traslado 1 6 5.76 X »X
Preparacion 6 Retirar producto de los anaqueles 2 121 o~
7 Embalaje del pedido 2 183
8 Colocar pedido en estoca 2 1.00 X IX
Entrega 9 Traslado al &rea de despacho 3 3 2.17 _k
10 Entrega del pedido 1 7.82 X ‘\hﬁ(
Total 15 24.85 6 4 5 2 4 3




Anexo 74. Toma de tiempos Post Test

Tabla 22. Toma de tiempos Post Test

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - FEBRERO - MARZO 2024
Area: Almacén
Método: POST - TEST Proceso Despacho de venta
Elaborado por: Producto Pedido de despacho de producto
. TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
ITE - OPERACIO o
M OPERACION N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 | promedio
min | min min min | min | min min [ min | min | min [ min | min min min | min | min | min | min [ min | min [ min [ Mmin [ min | min | min min
Recepcion
1 de la orden 1.05 | 1.20 1.08 1.15 | 1.10 | 1.23 | 1.08 | 1.02 | 1.23 | 1.03 | 1.25 | 1.07 | 1.15 | 1.13 | 1.25 | 1.05 | 1.22 | 1.07 | 1.05 | 1.23 | 1.12 | 1.02 | 1.08 | 1.12 | 1.12 1.12
de venta
Impresion de
2 . hoja de 0.88 | 0.78 1.00 0.87 | 0.87 | 0.90 | 095 | 0.98 | 1.00 | 0.77 | 0.88 | 1.00 | 0.85 | 0.82 [ 0.87 | 0.83 | 0.87 | 0.80 | 0.92 | 1.00 | 0.88 | 0.98 | 0.92 | 0.83 | 0.77 0.89
RECEPCION )
pedido
Asignacion
3 (rj:slponsable 1.03 | 0.95 1.30 1.00 | 1.00 | 0.97 | 1.07 | 1.20 | 1.12 [ 0.95 | 1.02 | 1.02 | 0.95 | 1.38 | 1.18 | 0.98 | 1.45 | 1.08 | 1.28 | 1.00 | 1.43 | 1.23 | 1.07 | 1.08 | 1.35 1.12
de despacho
Verificacion
4 de estado 2.05 | 1.27 1.48 192 | 1.35 | 222 | 1.22 | 223 | 113 | 220 | 1.35 | 2.07 | 247 | 1.80 | 247 | 225 | 1.43 | 1.43 | 1.95 | 217 | 250 | 1.12 | 2.45 | 1.83 | 2.05 1.86
del pedido
Recoger
5 estoca para 4.83 | 5.75 6.43 6.75 | 523 | 6.13 | 435 | 3.05 | 650 | 493 | 6.08 | 6.10 | 563 | 6.27 | 448 | 3.60 | 657 | 6.90 | 3.37 | 598 | 3.63 | 3.53 | 3.78 | 3.03 | 6.45 5.18
traslado
Retirar
6 PREPARACION E)rsoductode 1.20 | 1.08 1.25 092 | 1.08 | 0.83 | 098 | 1.17 | 1.20 | 0.95 | 0.83 | 1.15 | 0.98 | 1.15 | 1.07 | 1.20 | 1.13 | 0.97 | 0.92 | 0.83 | 1.10 | 1.03 | 0.97 | 0.88 | 1.03 1.04
anaqueles
Embalaje del
7 pedido 152 | 1.25 2.03 1.27 | 1.72 1.77 2.35 127 | 243 | 215 | 1.78 | 1.55 242 165 | 1.83 | 165 | 1.72 | 218 | 1.75 | 1.28 | 240 | 1.58 | 227 | 1.95 | 1.68 1.82
Colocar
8 pedido en 0.88 | 0.97 0.97 0.98 | 0.90 | 0.60 | 0.68 | 0.93 | 0.87 | 0.78 | 0.60 | 0.85 | 0.63 | 0.65 [ 0.67 | 0.72 | 0.92 | 0.98 | 0.88 | 0.75 | 0.92 | 0.85 | 0.83 | 0.85 | 0.98 0.83
estoca
Traslado al
9 area de 247 | 197 1.67 140 | 1.72 | 195 | 197 | 167 | 1.73 | 2.05 | 1.62 | 215 | 1.77 | 1.70 | 1.92 | 1.97 | 1.53 | 235 | 1.98 | 2.27 | 1.73 | 1.47 | 2.13 | 1.50 | 1.85 1.86
ENTREGA despacho
Entrega del
10 pedido 6.77 | 6.02 5.78 6.77 | 6.70 | 555 | 6.73 | 598 | 6.45 | 6.83 | 6.65 | 583 | 567 | 6.65 | 6.28 | 598 | 590 | 5.18 | 6.82 | 560 | 550 | 585 | 5.77 | 6.13 | 5.25 6.11
tiempo total | 22.6 | 21.2 23.0 221 23.6 | 22.6 | 22.0 | 22.7 22.0 | 20.2 | 22.7 | 229 | 20.9 | 22.1 | 21.2 | 186 | 21.2 | 19.2 | 225
(min). s 3 23 5 21.67 5 21.38 | 19.5 7 5 7 3 2252 | 23.2 2 3 3 5 2 2 5 7 7 5 3 21.82
tiempo total
(horas) 0.37 | 0.54 0.38 0.38 | 0.36 | 0.36 | 0.35 | 0.32 | 0.39 | 0.37 | 0.36 | 0.38 | 0.37 | 0.38 [ 0.36 | 0.33 | 0.37 | 0.38 | 0.34 [ 0.36 | 0.35 | 0.31 | 0.35 | 0.32 | 0.37 0.36

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 75 . Calculo de numero de muestras Post test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - ABRIL 2024

Empresa Area Almacén
Método POST-TEST Proceso Despacho de venta
Elaborado por Producto Pedido de despacho de producto
) 4!’:Jn'2:x2‘—2:(x)2) .
ITEM OPERACION X Zx? 7= > =

1 Recepcion de la orden de venta 28.10 31.73

2 Impresion de hoja de pedido 22.22 19.88 1

3 Asignacion del responsable de despacho 28.10 32.21 3

4 Verificacion de estado del pedido 46.40 91.24 10

5 Recoger estoca para traslado 129.38 710.14 10

6 Retirar producto de los anaqueles 25.92 27.25 2

7 Embalaje del pedido 45.45 86.03 7

8 Colocar pedido en estoca 20.65 17.45 4

9 Traslado al area de depacho 46.52 88.40 4

10 Entrega del pedido 152.65 938.63 1




Anexo 76. Muestra del tiempo promedio del mes de abril

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS -PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - ABRIL 2024

Empresa Area Almacén
Método POST-TEST Proceso Despacho de venta
Elaborado por Producto Pedido Sfogﬁiﬁ)acm de
) NUMERO DE MUESTRAS
ITEM OPERACION
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 PROMEDIO
1 Recepcion de la orden de venta 1.05 1.05
2 Impresion de hoja de pedido 0.88 0.88
3 Asignacion del responsable de despacho 1.03 | 0.95 | 1.30 1.09
4 Verificacion de estado del pedido 205 | 127 | 148 | 192 | 1.35 | 222 | 1.22 | 2.23 | 1.13 | 2.20 1.71
5 Recoger estoca para traslado 483 | 575 | 6.43 | 6.75 | 5.23 | 6.13 | 435 | 3.05 | 6.50 | 4.93 5.40
6 Retirar producto de los anaqueles 1.20 | 1.08 1.14
7 Embalaje del pedido 152 | 1.25 | 203 | 1.27 | 1.72 | 1.77 | 2.35 1.70
8 Colocar pedido en estoca 0.88 | 0.97 0.93
9 Traslado al &rea de depacho 247 | 1.97 | 1.67 | 1.40 1.88
10 Entrega del pedido 6.77 6.77




Anexo 77. Muestra de tiempo Post Test

Tabla 23. Muestra de tiempo Post Test

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DESPACHO PEDIDO DE REPUESTOS VEHICULARES - Abril 2024

Empresa Area Despacho de venta
Método POST-TEST Proceso Pedido de despacho de producto
Elaborado por Producto 0
mem | operacion | PROMEDIODEL WESTINGHOUSE cact | NomwAL | ntEMENTOS iy | _TEMPO
' H E CD cs DE VAL. (TN) c \

1 RECEPCION 3.03 -0.05 0.05 0.00 0.00 1.00 3.03 0.04 0.09 1.13 3.42

2 PREPARACION 10.87 0.00 -0.04 0.03 0.01 1.00 10.87 0.04 0.09 1.13 12.28

3 ENTREGA 8.64 -0.05 0.00 0.00 -0.02 0.93 8.04 0.04 0.09 1.13 9.08

Tiempo total para despacho 24.79
Fuente: Elaboracion propia




Anexo 78. Grafico de tiempos por operacion post test
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Anexo 79. Resumen de calculos de tiempos post test

Tabla 24.Resumen de célculos de tiempos post test

ITEM | OPERACION | TIP.OP T.O0 T.N TE % T.E.
1 | RECEPCION Manual 3.03 3.03 3.42 14%
2 |PREPARACION | Manual 10.87 10.87 12.28 50%
3 |ENTREGA Manual 8.64 8.04 9.08 37%
TOTAL 22.54 21.93 24.79 100%
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 80. Calculo de capacidad de pedido Post tes
Tabla 25. Célculo de capacidad de pedido Post tes
CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA
N° )
; TIEMPO DE LABOR TIEMPO ESTANDAR | CAPACIDAD DE
DIAS TRABQ;ADOR C/TRAB. MIN. PEDIDO
L-S 3 480 24.79

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 81. Calculo de pedidos programados Post test
Tabla 26. Calculo de pedidos programados Post test

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 82. Ficha de registro de la eficiencia Post test
Tabla 27. Ficha de registro de la eficiencia Post test

CAPACIDAD DE PEDIDOS FAC. VALORACION PEDIDOS PROGRAMADOS
58 95% 55
Motivo Valor
Faltas, tardanzas, permisos -5%
Factor de valoracion 95

Datos generales ( Post test)

Area: Almacén

Fecha: 01/04/2024

Investigador: Paredes
Ostos, Eliana

Indicador Técnica Instrumento Formula
Indicador de eficiencia Observacioén Ficha de Observacién Eficiencia: = %xloo%
Dias Fecha Minutos logrados Minutos programados Eficiencia

1 01/04/2024 1181 1440 82%

2 02/04/2024 1066 1440 74%

3 03/04/2024 1008 1440 70%

4 04/04/2024 1080 1440 75%

5 05/04/2024 1080 1440 75%

6 06/04/2024 1080 1440 75%

7 08/04/2024 1051 1440 73%

8 09/04/2024 1066 1440 74%

9 10/04/2024 1066 1440 74%
10 11/04/2024 1008 1440 70%
11 12/04/2024 1066 1440 74%
12 13/04/2024 1080 1440 75%
13 15/04/2024 1037 1440 72%
14 16/04/2024 1051 1440 73%
15 17/04/2024 1037 1440 72%
16 18/04/2024 1022 1440 71%
17 19/04/2024 1080 1440 75%
18 20/04/2024 1022 1440 71%




19 22/04/2024 1022 1440 71%
20 23/04/2024 1080 1440 75%
21 24/04/2024 1037 1440 72%
22 25/04/2024 1051 1440 73%
23 26/04/2024 1080 1440 75%
24 27/04/2024 1080 1440 75%
25 29/04/2024 1051 1440 73%

TOTAL 26482 36000 74%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 83. Ficha de registro de la eficacia Post test
Tabla 28. Ficha de registro de la eficacia Post test

Datos generales ( Post test)
Investigador:
Area: Almacén Fecha: 01/04/2024 Paredes Ostos,
Eliana
Indicador Técnica Instrumento Férmula
Eficacia:
Indicador de eficiencia Observacion Ficha de Observacion NPR
= ——x100%
TPP
Dias Fecha N de pedidos reales Total de pedidos programados Eficacia
1 01/04/2024 46 55 84%
2 02/04/2024 44 55 80%
3 03/04/2024 46 55 84%
4 04/04/2024 48 55 87%
5 05/04/2024 a7 55 85%
6 06/04/2024 45 55 82%
7 08/04/2024 44 55 80%
8 09/04/2024 44 55 80%
9 10/04/2024 48 55 87%
10 11/04/2024 44 55 80%
11 12/04/2024 45 55 82%
12 13/04/2024 48 55 87%
13 15/04/2024 45 55 82%
14 16/04/2024 48 55 87%
15 17/04/2024 45 55 82%
16 18/04/2024 a7 55 85%
17 19/04/2024 48 55 87%
18 20/04/2024 48 55 87%
19 22/04/2024 45 55 82%
20 23/04/2024 46 55 84%
21 24/04/2024 48 55 87%
22 25/04/2024 46 55 84%
23 26/04/2024 44 55 80%
24 27/04/2024 a7 55 85%
25 29/04/2024 46 55 84%
TOTAL 84%

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 84. Ficha de registro de la productividad post test




Tabla 29. Ficha de registro de la productividad post test

Datos generales ( Post test)

Area: Almacén Fecha: 01/04/2024 Inyestigador: Paredes Ostos,
Eliana
Indicador Técnica Instrumento Formula
Indicador de eficiencia Observacion | Ficha de Observacién PrOd_u_CtiVi_dad .
= Eficiencia x Eficacia
Dias Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

1 01/04/2024 82% 84% 69%
2 02/04/2024 74% 80% 59%
3 03/04/2024 70% 84% 59%
4 04/04/2024 75% 87% 65%
5 05/04/2024 75% 85% 64%
6 06/04/2024 75% 82% 61%
7 08/04/2024 73% 80% 58%
8 09/04/2024 74% 80% 59%
9 10/04/2024 74% 87% 65%
10 11/04/2024 70% 80% 56%
11 12/04/2024 74% 82% 61%
12 13/04/2024 75% 87% 65%
13 15/04/2024 72% 82% 59%
14 16/04/2024 73% 87% 64%
15 17/04/2024 72% 820 59%
16 18/04/2024 71% 85% 61%
17 19/04/2024 75% 87% 65%
18 20/04/2024 71% 87% 62%
19 22/04/2024 71% 82% 58%
20 23/04/2024 75% 84% 63%
21 24/04/2024 72% 87% 63%
22 25/04/2024 73% 84% 61%
23 26/04/2024 75% 80% 60%
24 27/04/2024 75% 85% 64%
25 29/04/2024 73% 84% 61%

PROMEDIO 74% 84% 62%

Fuente: Elaboracioén

propia




Anexo 85. Cuadro comparativo de Pre test y Post test

Tabla 30. Cuadro comparativo de Pre test y Post test

CUADRO COMPARATIVO PRE-TEST - POST TEST

DIA Eficiencia | Eficiencia Eficacia Eficacia Productividad | Productividad
pre test post test pre test post test pre test post test

1 70% 82% 75% 84% 53% 69%

2 60% 74% 75% 80% 45% 59%

3 60% 70% 72% 84% 43% 59%

4 60% 75% 75% 87% 45% 65%

5 60% 75% 2% 85% 43% 64%

6 60% 75% 75% 82% 45% 61%

7 60% 73% 75% 80% 45% 58%

8 60% 74% 2% 80% 43% 59%

9 60% 74% 2% 87% 43% 65%
10 70% 70% 2% 80% 51% 56%
11 60% 74% 75% 82% 45% 61%
12 60% 75% 75% 87% 45% 65%
13 60% 72% 75% 82% 45% 59%
14 70% 73% 2% 87% 51% 64%
15 60% 2% 2% 82% 43% 59%
16 60% 71% 75% 85% 45% 61%
17 60% 75% 72% 87% 43% 65%
18 60% 71% 72% 87% 43% 62%
19 70% 71% 2% 82% 51% 58%
20 60% 75% 2% 84% 43% 63%
21 60% 2% 2% 87% 43% 63%
22 60% 73% 75% 84% 45% 61%
23 70% 75% 75% 80% 53% 60%
24 60% 75% 75% 85% 45% 64%
25 60% 73% 72% 84% 43% 61%

PROMEDIO 62% 74% 74% 84% 46% 62%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 86. Ficha de registro del ciclo Deming Post test
Tabla 31. Ficha de registro del ciclo Deming Post test

Instrumento de Validacion de datos
Formato del ciclo Deming para el almacén
Planear y Hacer
%AT = AR 100%
0. = ATx 0
N | Actividad Actividade Actividades | Donde:
¢ ades S lizad planificadas | AT: % de actividades
realizadas terminadas
AR: Actividades realizadas
AP: Actividades planificadas
1 Observar proceso 1 1 100%
2 Clasificacion ABC 1 1 100%
3 | Control de inventarios 1 1 100%
4 | Verificacion y asignacion de codigos 1 1 100%
5 Desarrollo de las capacitaciones 1 1 100%
6 | Cumplimiento del plan de limpieza 1 1 100%
7 | Orden del almacén 1 1 100%
Total 100%
Verificar y Actuar
%R0 = M4 100%
(1] = mx 0
Metas Metas
N Actividades alcanzada Donde:
s esperadas | RO: 9 resultados obtenidos
MA: Metas alcanzadas
ME: Metas esperadas
1 Reducmon. de tiempos improductivos 0 1 0%
en su totalidad
2 Cumplimiento de clasificacion ABC 100%
3 F:umpllmlento del plan de control de los 1 1 100%
inventarios
4 | Cumplimiento de asignacién de codigos 1 1 100%
5 Desarrollo de las capacitaciones 1 1 100%
6 | Cumplimiento del plan de limpieza 1 1 100%
7 Estandarizacion de tiempos y procesos 1 1 100%
de despacho
Total 86%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 87. Costo de mano de obra
Tabla 32. Costo de mano de obra

Mano de obra

Salario Trabajador Cant. Trabaj. (X3)
Sueldo mensual sin beneficio S/ 1,300.00
Sueldo anual sin beneficios S/ 15,600.00
Gratificacion Fiestas Patrias S/ 108.34
Gratificacion Navidad S/ 108.34 s/
CTS. s/ 108.34 5,226.04
ESSALUD (9%) s/ 117.00
Sueldo mensual con beneficio S/ 1,742.01
Sueldo anual con beneficio S/ 20,904.15

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 88. Cuadro de variacion de minutos producidos de Pre test y Post test
Tabla 33. Cuadro de variacion de minutos producidos de Pre test y Post test

Detalle de tiempos producidos pre test - post test

22320
26482

Minutos pre test Min.

Minutos post test Min.
Fuente: Elaboracion propia

Anexo 89. Cuadro de variacién de minutos producidos de Pre test y Post test
Tabla 34. Cuadro de variacion de minutos producidos de Pre test y Post test

Detalle de tiempos producidos pre test - post test
Minutos pre test Min. 22320
Minutos post test Min. 26482
Minutos adicionales post test Min. 4162

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 90. Costo de M.O por minuto y beneficio mensual de la mejora

Tabla 35. Costo de M.O por minuto y beneficio mensual de la mejora

COSTO M.O. (VALOR POR MINUTO) UNID MEDIDA VALORES
I Sueldo de los trabajadores Soles S/ 5,226.04
I Min. producidos (pre test) Minutos 22320
1 Min. producidos (pre test) Minutos 26482
IV =IIl-lI Min. adicionales post test Minutos 4162
V=111 Costo MOD Min. Pre test Céntimo de sol S/ 0.23
Vi=1/1 Costo MOD Min. Post test Céntimo de sol S/ 0.22
VIl =V - VI | Reduccién del CMO por minuto Céntimo de sol S/ 0.04
VI Min. No prod. Pre test Minutos 13680
IX Min. No prod. Post test Minutos 9518
X=VIII*V |Costo min. Perdido pre test Soles S/ 3,203.06
XI=1X*VI | Costo min. Perdido post test Soles S/ 1,878.42
Xi - X Beneficio econémico Soles S/ 1,324.64

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 91. Tabla de presupuesto no monetario y tabla del financiamiento del proyecto

APORTE NO MONETARIO

Materiales e insumos / Universidad

Recursos :en;ggg Usuario 1 | Usuario 2 | Cantidad | C.U. Usuario 1 C.U. Usuario 2 Costo total
Materiales y Utiles de oficina (Gastos por adquisicion de | Hojas bond Millar 1 0 1 S/ 33.00 S/ 33.00
materiales, Ut. de oficina y accesorios para las -
actividades propias de la oficina Papel Canson Millar 0.5 0.5 1 S/ 45.00 | S/ 45.00 | S/ 45.00
Folders Unid. 1 1 2 S/ 10.00 | S/ 10.00 | S/ 20.00
Lapiceros Unid. 3 3 6 S/ 150 | S/ 150 | S/ 9.00
Lapiz Unid. 2 2 4 S/ 150 | S/ 150 | S/ 6.00
Otros Varios 1 1 2 S/ 40.00 | S/ 40.00 | S/ 80.00
Sub total S/ 193.00
R Unidad . . . . .
ecursos de med. Usuario 1 | Usuario 2 | Cantidad | C.U. Usuario 1 C.U. Usuario 2 Costo total
Laptop Unid. 1 1 2 S/ 1,800.00 | S/ 250.00 | S/ 2,050.00
Gastos por adquisicion de repuestos y accesorios para N -
maquinarias y equipos Cronémetro Unid. 1 1 2 S/ 75.00 | S/ 75.00 | S/ 150.00
Memoria USB Unid. 2 1 3 S/ 45.00 | S/ 45.00 | S/ 135.00
CD Docena 1 0 1 S/ 10.00 S/ 10.00
Sub total S/ 2,345.00
TOTAL S/ 2,538.00




APORTE NO MONETARIO

Gastos operativos

Clasificacion i Pension Costos por cuotas Cuotas Costo total
Investigador Total S/
PI DPI PI DPI PI DPI PI DPI
Transferencias a - s/ s/ s/ s/
universidades privadas para InVeStlgadOr 1 350.00 5,50000 175.00 275.00 5 5 S/ 875.00 S/ 1,37500 S/ 2,25000
pago de gastos corrientes ] S/ S/ S/ S/
Investigador 2 600.00 600.00 300.00 300.00 5 5 S/ 1,500.00 | S/ 1,500.00 | S/ 3,000.00
Sub total S/ 5,250.00
APORTE NO MONETARIO
Gastos operatvos
. L. . : C.U. Horas
Clasificacién Recursos Periodo |Cantidad C.U. Mes o Costo total S/
utilizadas
Gastos por consumo de energia electrica Luz Mes 7 S/ 90.00 3.75 26.25
Gastos por conexion a redes de internet Internet Mes 7 S/ 75.00 3.13 S/ 21.88
Gastos por consumo de agua Agua Mes 7 S/ 60.00 2.50 S/ 17.50
Sub total S/ 65.63
APORTE NO MONETARIO
Recursos humanos / Empresa
o A . Cant.
Clasificacion Tipo Sueldo Horas Trab Total horas Costo hora Total S/
N . S/ S/
Capacitacion trabajadores 4 3 12 S/ 81.25
- . 1,300.00 6.77
Gastos por contratacion de trabajadores S/ S/
capacitacion Jefe 2.500.00 4 1 4 13.02 S/ 52.08
Sub total S/ 133.33
TOTAL S/ 198.96




Anexo 92. Tabla de presupuesto monetario

APORTE MONETARIO

Materiales e insumos / Empresa

Clasificacion Recursos Cantidad Unlda_d de C.uU.s/ Costo total S/
Medida
Lapiceros 2 Caja x12 S/ 10.00 | S/ 20.00
G itiles de ofici Tarjetas de control 2 Millar S/ 40.00 | S/ 80.00
astos en utlles de oficina Cintas de sefializacion 25 Metro S/ 250 | S/ 62.50
Sticker de control 12 Unidad S/ 1.20 | S/ 14.40
Anaqueles 2 Unidad S/ 1,200.00 | S/ 2,400.00
Folder Archivador Unidad S/ 35.00 | S/ 105.00
Plumoén indeleble 2 Cajax 24 S/ 40.00 | S/ 80.00
Trapeador 1 Unidad S/ 8.00 | S/ 8.00
Escoba 2 Unidad S/ 12.00 | S/ 24.00
Recogedor 2 Unidad S/ 7.00 | S/ 14.00
Gastos en otros productos
Franela 20 Metro S/ 5.00 | S/ 100.00
Bolsa de basura 6 Paquete x 100 | S/ 8.00 | S/ 48.00
Desinfectante 6 Galoén S/ 35.00 | S/ 210.00
Insecticida 10 Unidad S/ 15.00 | S/ 150.00
Otros 1 Varios S/ 300.00 | S/ 300.00
Sub total S/ 3,615.90
TOTAL S/ 3,629.90




Inversién total

Detalle Monto % part.
Aporte no monetario S/ 8,427.80 69.9%
Aporte monetario S/ 3,629.90 30.1%
Total S/ 12,057.70 100.0%
Estructura del financiamiento del proyecto
Detalle Monto % part.
Tesista S/ 8,427.80 69.9%
Empresa automotriz S/ 3,629.90 30.1%
Total S/ 12,057.70 100.0%




Anexo 93. Flujo de caja

Tabla 36. Flujo de caja

FLUJO DE CAJA

MES 0 MES1 | MES 2 MES3 | MES4 | MES5 | MES6 | MES7 MES8 [ MES 9 Ml%s MlIiS MlEZS
i?::?opor s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/
erdido (pre 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0 | 3,203.0
P P 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
test)
E]‘i’rf:t’opm s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/
erdido (post 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4 | 1,878.4
P P 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
test)
Beneficio S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
econémico 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6 | 1,324.6
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
INVERSIONE
S NO S/
MONETARIA | 7,853.63
S
Materiales e S/
insumos 193.00
umancs s
Universidad 2,345.00
Gastos S/
operativos 5,250.00
OGaeSTtic;tsiVOS S/
P 65.63
empresa
INVERSIONE
S} S/
MONETARIA | 3,629.90
S
Materiales e S/
insumos 3,629.90
Imprevistos S/
(5%) 574.18
TOTAL -S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
INVERSION 12,057.7 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3 | 1,291.3
0 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9
TEA | 19.60% |
S/
VAN 2,388.3 Anual
6
Costo de oportunidad del capital o o
(COK) 1.50% 19.60%
70.02%
TIR | 4.5% |
Ratio Costo beneficio | 1.20 |

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 94. Cuadro de analisis mensual y anual

Tabla 37. Cuadro de analisis mensual y anual

Anélisis mensual - anual
Descripcion Mensual Anual
Ahorro S/ 1,324.64 S/ 15,895.65
Inversion S/ 12,057.70

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 95. Férmula del Van

Se muestra la formula y las reglas de decision de tres criterios que fueron tomados

en cuenta para identificar si es viable o no.

FCNt
1+

VAN =—[0.+3
t=1

Donde:

FCN: Flujo de caja neto - beneficios de periodo (t).

i: Tasa de descuento (tasa de interés o costo de capital (COK)).
lo: Inversién en el periodo cero.

n: Vida util del proyecto.

Regla de decision:

Si el VAN > 0 = proyecto es rentable

Si el VAN < 0 = proyecto no es rentable

Si el VAN = 0 = proyecto indiferente



Anexo 96.

1
TEM=((1+TEA) ")— 112

1
TEM=((1+19.60%) )1 12
TEM = 1.5%

Anexo 97.

Si TIR > COK = la rentabilidad del informe es mayor al minimo aceptable, el
informe es viable.

Si TIR > COK = la rentabilidad del informe es menor a lo esperado, el informe es
no viable.

Si TIR > COK = la rentabilidad del informe es igual a la rentabilidad que percibiria
al invertir en la mejor alternativa, el informe es indiferente.

La formula utilizada para el desarrollo del TIR:

n

FCTt

VAN =-]o +t_21: m'—'

0

Anexo 98. Formula costo - beneficio

Costo  VNA Ingresos totales

Beneficio Costos Totales

Costo  14,446.06 _
Beneficio  12,057.70

1.20



Anexo 99. Férmula del PRI - Flujo econdmico anual acumulado

Tabla 38. Flujo econémico anual acumulado

ANALISIS MENSUAL - ANUAL
Descripcion Mensual Anual

0 S/ 11,665.02

1 S/ 1,291.39 S/ 1,291.39
2 S/ 1,291.39 S/ 2,582.79
3 S/ 1,291.39 S/ 3,874.18
4 S/ 1,291.39 S/ 5,165.57
5 S/ 1,291.39 S/ 6,456.97
6 S/ 1,291.39 S/ 7,748.36
7 S/ 1,291.39 S/ 9,039.75
8 S/ 1,291.39 S/ 10,331.15
9 S/ 1,291.39 S/ 11,622.54
10 S/ 1,291.39 S/ 12,913.93
11 S/ 1,291.39 S/ 14,205.33
12 S/ 1,291.39 S/ 15,496.72

Fuente: Elaboracion propia

Utilizando la siguiente formula para el calculo:

lo—b
Ft

PRI =a+

Donde:

a: Mes inmediato anterior a la recuperacion de la inversion

lo: Inversion inicial

b: Flujo de efectivo acumulado de periodos anteriores

Ft: Flujo neto de efectivo del afio en el que satisface la inversion

13,246.37 —11,921.74  135.97

13.246.37 = 1324637 0

PRI =9 +
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