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RESUMEN

El presente trabajo de investigacidon tuvo como objetivo principal Determinar en qué medida
la Aplicacion de Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la Productividad
Laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Esta empresa se dedica al
rubro textil, terceriza la confeccion de prendas de vestir para damas y luego las prendas
vuelven a la empresa para darle el acabado final que es el planchado y empaquetado en el

area de Despacho.

El enfoque de la investigacion fue cuantitativo porque se realiz6 la medicidon basada a
indicadores, también es de tipo aplicada porque se ha reflejado la teoria en la practica. La
investigacion tuvo una poblacion de 41 érdenes, determinado por las campafas CDO04,
CDO05, CD06 y CDQ7, correspondientes a los meses de Marzo a Junio del presente afo. La

muestra son las mismas 41 ordenes ya que el muestreo es no probabilistica intencional.

En primer lugar, se analizé las razones por las cuales se realizo este tipo de investigacion,
reforzado con antecedentes locales, nacionales e internacionales, asi mismo se plantearon
objetivos los cuales se han ido obteniendo a lo largo de la investigacion. También se realizo

un marco teorico que contiene las definiciones mas importantes.

Posteriormente, se desarrolldé un marco metodoldgico donde se explica el disefio de la
investigacion, las variables, poblacion y muestra, las técnicas, métodos y el desarrollo de la
propuesta. Se explico mediante la herramienta del ciclo Deming como se aplicé la mejora

de procesos en el area de Despacho.

Luego realizamos la contrastacion de la hipdtesis mediante la prueba de Kolmogorov
Smirnov, afirmando nuestra posicién que la Mejora de Procesos incrementa la Productividad
Laboral. Obteniendo como resultado principal el aumento de la productividad laboral en un
13.83%.

Finalmente se realizaron las conclusiones planteadas con los objetivos logrados en esta
investigacion. También se indico las discusiones del tema de investigacion y por ultimo se

dieron las recomendaciones del proyecto de investigacion.

Palabras claves: Productividad, Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT

The main objective of this research was to determine the extent to which the Process
Improvement Application in the Dispatch area increases Labor Productivity in the company
Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. This company is dedicated to the textile industry,
outsourcing the clothing for ladies and then the garments are returned to the company to give
the final finish that is packaged in the Dispatch area.

The focus of the research was quantitative because the measurement was made based on
indicators, it is also of applied type because the theory has been reflected in practice. The
research had a population of 41 orders, determined by the campaigns CD04, CD05, CD06
and CDO07, corresponding to the months of March to June of this year. The sample is the

same 41 orders since the sampling is intentional non-probabilistic.

First, we analyzed the reasons why this type of research was carried out, reinforced with
local, national and international antecedents, as well as objectives that have been obtained
throughout the investigation. A theoretical framework containing the most important

definitions was also made.

Subsequently, a methodological framework was developed which explains the design of the
research, the variables, population and sample, techniques, methods and the development of
the proposal. It was explained through the Deming cycle tool how the process improvement

in the Dispatch area was applied.

Then we made the test of the hypothesis using the Kolmogorov Smirnov test, affirming our
position that the Process Improvement increases Labor Productivity. Obtaining as a main

result the increase in labor productivity by 13.83%.

Finally, the conclusions reached were made with the objectives achieved in this
investigation. The discussion of the research topic was also indicated and finally the

recommendations of the research project were given.

Keywords: Productivity, Efficiency, Efficiency.
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.  INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica
Hoy en dia las empresas; ya sean grandes o pymes, nacionales o internacionales; buscan
tener una alta competitividad dentro del mercado, buscan alcanzar la mas alta productividad
en sus procedimientos y en su personal, que le genere mas ingresos, que es su objetivo
principal, buscan ser reconocidas por su calidad por su prestigio, pero sobre todo por su

competitividad.

Segun la Camara del Comercio de Lima, quien realiz6 un cuadro comparativo entre los
paises que conforman la Alianza del Pacifico, indicando a la productividad laboral de cada
pais como un equivalente a la productividad laboral de un trabajador de EE.UU. Donde
mencionan que “la productividad del trabajador de este blogue econdmico ni siquiera
alcanza el 50% de la correspondiente a un trabajador de la potencia del norte; concretamente
Chile con 44% el 2017 es la mas alta, seguido de México con 37%, Colombia (25%) y, en

el ultimo lugar, muy alejado Perti con 23%”.

PRODUCTIVIDAD LABORAL EN LA ALIANZA DEL PACIFICO,
COMO PORCENTAJE DE UN TRABAJADOR DE EE.UU.

50%
45%
40%
35%
0%

25%
20%
15%
10%
5% I
0%
2002-2006 2007-2011 2012-2016 2017

m Chile m Colombia México M Perd

Fuente: The Conference Board Elaboracion: IEDEP

Figura N° 1: Productividad Laboran en la Alianza del Pacifico como porcentaje de un
trabajador de EE.UU.

Cabe sefialar también que, segun la Camara del Comercio de Lima, (2018) nos indica que la
productividad laboral en el afio 2017 solo crecié un 0.5%, mejorando solo tres de las siete
actividades productivas que componen al PBI del Peru. Estas tres actividades fueron el sector
construccion (6.5%), agropecuario (3.6%) y pesca (1.8). EIl Instituto de Economia y
Desarrollo Empresarial (IEDEP) de la Camara de Comercio de Lima, enuncia que “Es de
mucha importancia para las empresas y trabajadores conocer la evolucion de la
productividad laboral, con la mayor desagregacion posible, tanto desde el punto de vista

sectorial como regional”.
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PRODUCTIVIDAD LABORAL 2008 - 2017

(Var. % anual)
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Fuente: INEI Elaboracion: IEDEP

Figura N° 2: Productividad Laboral 2008 - 2017

De acuerdo con la cdmara del comercio, nos sefiala que, asi como se obtuvieron crecimientos
positivos en el sector construccion (6.5%), agropecuario (3.6%) y pesca (1.8%), también se
obtuvieron caidas drasticas en comercio con (-3,7%), mineria con (-1,9%), sector textil con
(-0,3%) y servicios con (-0,2%).

Segin El Ex Ministro de Produccion, Pedro Olaechea, preciso que “Para el 2018, las
proyecciones para el sector textil son muy favorables, pues se espera una mayor demanda
del mercado, que permitira finalizar este afio con una recuperacion de 4% respecto al 2017,

afio en el que la industria de prendas de vestir habria cerrado con una disminucion de 3%”.

Produccion Industria textil, 2016-2017
(Variacién % interanual)

Figura N°3: Produccién Industria Textil 2016 - 2017

Para lograr una alta productividad laboral dentro de una empresa es necesario que el personal
de todas las areas, comenzando desde el gerente hasta el operario, estén comprometidos a
lograr sus metas establecidas, que se preocupen por el futuro de la empresa en la que laboran,
asi mismo que estén dispuestos a invertir un poco mas de su esfuerzo para que la empresa

llegue a tener el éxito deseado.
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Es por ello que las organizaciones buscan saber y medir que tan eficientes y eficaces son sus
trabajadores dentro de su area de trabajo. Asi mismo, a la hora de contratacién de un personal
nuevo buscan estos requisitos dentro del postulante.

El estudio de investigacion se realizara en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina
S.A.C. Esta empresa, ha logrado establecerse como una pyme, es una empresa tercerizadora
que compra servicios de confeccion de prendas de vestir para damas para venderlos a su
principal cliente Ventcorp Peru S.A.C.

Se realiz6 un estudio a las 6rdenes de pedidos de prendas para saber que prenda es la mas
frecuente y a través de ella poder realizar la mejora de procesos en el area de empaquetado.
A través del estudio se logro identificar que la prenda méas frecuente 0 mas requerida por el
cliente Ventcorp Pertd S.A.C. son los polos para damas. Los polos para damas ocupan mas
del 50% de las 6rdenes de pedidos por cada campafa. Ver Anexo N°1 y Anexo N° 2.

El area de Despacho de la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. no cuenta con
un procedimiento estandarizado que guie a realizar el proceso adecuado del empaquetado de
los polos, el area de despacho tampoco cuenta con los materiales e insumos organizados, es
un area con mucho desorden y poco espacio para laborar, es por ello que se generan demoras
en los empaquetados de polos, generando asi pérdidas para la empresa, ya que no cumplen

con la orden programada.

Para saber actualmente como se encuentra la productividad laboral en la empresa se realizo
la evaluacion de la misma, mediante el producto de la eficiencia y la eficacia de los
trabajadores, asi mismo se realiz6 una toma de tiempos para identificar el tiempo estandar

antes de la mejora.

Para hallar la productividad laboral se realizé un estudio a las campafias, CD04, CD05, CD06
y CDO07, que conforman la poblacion de 41 6rdenes, correspondientes a los meses de marzo,
abril, mayo y junio, se puede observar que el promedio de la productividad laboral de estos

cuatro meses es de un 73%. Ver Gréafico N°1.
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Gréfico N°1: Productividad Laboral, Eficiencia y Eficacia (marzo a Junio — 2018)
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Fuente: Elaboracion Propia

La situacién actual de la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. refleja una
productividad laboral 73%, eficiencia 82.82% vy eficacia 88.23%, asi mismo nos indica una

pérdida econdmica de s/. 2016.35 soles mensuales por cada campafia.

Para diagnosticar cuales son las causas operativas que generan el problema de esta
investigacion, se realizd un diagrama Ishikawa donde encontraremos las causas clasificadas
en 6 “M” (Mano de obra, Maquina, Medio Ambiente, Materiales, Medicion y Métodos). Ver

Diagrama N°1: Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto).

Luego de identificar cudles son las causas que generan el problema, realizamos un diagrama
Pareto (ver Anexo N°3), para reconocer el 20% y 80% del problema, mediante el Juicio de
Expertos. El juicio de Experto fue establecido mediante un ponderado de los afios de
antiguedad que tienen trabajando en la empresa. Los expertos evaluados fueron el Gerente
(General, Feliz Zevallos Quispe), la encargada del area de Produccion, Comercial y ventas
(Dina Puris) y el encargado del area de Administracion Contable y Recursos Humanos

(Darwin Pérez).
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De acuerdo al juicio de expertos (ver tabla N°1) se pudo reconocer que las causas mas
relevantes que demandan el 80% del problema son: No existe un proceso estandarizado
(26.56%), Desorganizacion de materiales e insumos (26.41%) y el Desorden en el area
(25.63%).

Es por ello que el objetivo medular de este proyecto de investigacion es determinar en qué
medida la Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la productividad laboral

en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.
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Diagrama N°1: DIAGRAMA DE ISHIKAWA (CAUSA — EFECTO)

Mano de Obra Maquina Medio Ambiente

Equipos obsoletos e Falta de ventilacién

e Falta de mantenimiento BAJA
preventivo PRODUCTIVIDAD

LABORAL EN EL

® Faltade herramientas « Desorden en el area (falta de espacio)
tecnologicas
e Personal empirico .

AREA DE
e Falta de politicas DESPACHO
o Desorganizacion o Falta de indicadores de
de los materiales gestion
e No existe un proceso
estandarizado

Materiales Medicién Métodos

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: En el presente diagrama Ishikawa (Causa — Efecto) se establecio las causas; clasificadas en 6 “M” (Mano de obra,

Maquina, Medio Ambiente, Materiales, Medicion y Métodos); que generan el problema de la baja productividad laboral en el area de despacho.
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JUICIO DE EXPERTOS

EXPERTO #1 : Gerente General

EXPERTO #2 : Encargada de Produccidn
Encargado de administracién

EXPERTO #3: Contable y gestién de RR.HH.

Tabla N°1: Juicio de Expertos

CAUSAS DESCRIPCION #1 #2 #3 Peso Ponderado PART % % acumulado
C10 No existe un proceso estandarizado 10 10 10 10 26.56% 26.56%
C7 Desorganizacion de materiales e insumos 10 10 9 9.941176471 26.41% 52.97%
C5 Desorden en el area(falta de espacio) 10 9 10 9.647058824 25.63% 78.59%
ca Falta de mantenimiento preventivo 1 2 3 1.470588235 3.91% 82.50%
c3 Equipos obsoletos 1 2 3 1.470588235 3.91% 86.41%
Cc9 Falta de politicas 1 1 2 1.058823529 2.81% 89.22%
C1 Personal empirico 1 1 2 1.058823529 2.81% 92.03%
c8 falta de indicadores de gestion 1 1 1 1 2.66% 94.69%
C2 falta de herramientas tecnolégicas 1 1 1 1 2.66% 97.34%
Cé Falta de ventilacion 1 1 1 1 2.66% 100.00%
TOTAL 37.64705882 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacién: Criterio Juicio de Expertos, se puede observar que las causas principales son: No existe un proceso estandarizado (26.56%),

Desorganizacion de materiales e insumos (26.41%) y el Desorden en el area (25.63%).

24




Anélisis causal del Diagrama Ishikawa

Causa 1: Personal empirico

Tabla N° 2: Juicio de Experto — C1

CAUSA 1 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6(0.35294118 1 0.352941176
E3 INV 1|0.05882353 2 0.117647059

TOTAL 17 TOTAL 1.058823529

Fuente: Elaboracion Propia

Causa 2: falta de herramientas tecnoldgicas

Tabla N° 3: Juicio de Experto — C2

CAUSA 2 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
E1l GERENTE 10|0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6(0.35294118 1 0.352941176
E3 INV 1|0.05882353 1 0.058823529

TOTAL 17 TOTAL 1

Fuente: Elaboracion Propia

Causa 3: Equipos obsoletos

Tabla N°4: Juicio de Experto — C3

CAUSA 3 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6(0.35294118 2 0.705882353
E3 INV 1|0.05882353 3 0.176470588

TOTAL 17 TOTAL 1.470588235

Fuente: Elaboracion Propia

Causa 4: Falta de mantenimiento preventivo

Tabla N°5: Juicio de Experto — C4

CAUSA 4 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6(0.35294118 2 0.705882353
E3 INV 1|0.05882353 3 0.176470588

TOTAL 17 TOTAL 1.470588235

Fuente: Elaboracion Propia
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Causa 5: Desorden en el area (falta de espacio)

Tabla N°6: Juicio de Experto — C5

CAUSA 5 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10|0.58823529 10 5.882352941
E2 JEFE 6]0.35294118 9 3.176470588
E3 INV 1|0.05882353 10 0.588235294

TOTAL 17 TOTAL 9.647058824

Fuente: Elaboracion Propia

Causa 6: Falta de ventilacion
Tabla N°7: Juicio de Experto — C6

CAUSA 6 EXPERTO ANOS NDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6(0.35294118 1 0.352941176
E3 INV 1|0.05882353 1 0.058823529

TOTAL 17 TOTAL 1

Causa 7: Desorganizacion de materiales e insumos

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°8: Juicio de Experto — C7

CAUSA 7 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 10 5.882352941
E2 JEFE 6(0.35294118 10 3.529411765
E3 INV 1|0.05882353 9 0.529411765

TOTAL 17 TOTAL 9.941176471

Fuente: Elaboracion Propia

Causa 8: falta de indicadores de gestion
Tabla N°9: Juicio de Experto — C8

CAUSA 8 EXPERTO ANOS iNDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6(0.35294118 1 0.352941176
E3 INV 1|0.05882353 1 0.058823529

TOTAL 17 TOTAL 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Causa 9: Falta de politicas
Tabla N°10: Juicio de Experto — C9

CAUSA 9 EXPERTO ANOS INDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10|0.58823529 1 0.588235294
E2 JEFE 6]0.35294118 1 0.352941176
E3 INV 1|0.05882353 2 0.117647059

TOTAL 17 TOTAL 1.058823529

Fuente: Elaboracion Propia

Causa 10: No existe un proceso estandarizado

Tabla N°11: Juicio de Experto — C10

CAUSA 10 |EXPERTO ANOS NDICE Tabla Valorativa | Peso.Ponderado
El GERENTE 10| 0.58823529 10 5.882352941
E2 JEFE 6(0.35294118 10 3.529411765
E3 INV 1|0.05882353 10 0.588235294

TOTAL 17 TOTAL 10

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama N° 2: Diagrama de flujo del Proceso de la Empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

LLEGADA DE PEDIDO

v

Si ¢

Suficiente

Si . (
<« Materia — Mandar a producir ]
Prima (tela) \
\

P

Compra de

Tela y avios
(&

Pedido de Materia Prima \l/

(Telay Avios)

Ploteo ]
v \

[ Corte F
Espera de llegada

de materiales

y

Auditoria
%[ Preparacion del molde ]

\

[ ] H{ Confeccion F
Corte

Auditoria

[ Acabado ]

H[ Acabado

Aprobacion
Del
Cliente

<« Auditoria N

H[ Despacho ]

y

Fuente: Elaboracion Propia

28



1.2. Trabajos previos

El presente estudio de investigacion tiene antecedentes que analizan la mejora del proceso y
la productividad laboral, las cuales han sido realizadas en el &ambito nacional e internacional.

Los antecedentes investigados nos ayudaran en la orientacién del estudio de investigacion

ya que se encuentran relacionadas con nuestra problematica.
1.2.1. Antecedentes Internacionales

Arriaga, Rubi (2010), en su tesis “Propuesta de mejora del proceso de recursos humanos
aplicado a profesores — investigadores del sistema de universidades estatales de Oaxaca”,
México, cuyo objetivo fue, elaborar una propuesta para mejorar el proceso actual de recursos
humanos que se aplica en los profesores — investigadores, en las universidades con mayor
tiempo de funcion, que conforman el SUNEO, con la finalidad de contar con profesores que

cumplan con el perfil que se requiere.

Alvarez, Freire y Gutiérrez (2017), en su tesis titulada “Capacitaciéon y su impacto en la
productividad laboral de las empresas chilenas”, cuyo objetivo fue evaluar el impacto de la
capacitacion en la productividad laboral de las empresas chilenas. La tesis concluye en: la
capacitacion tiene un impacto positivo en la productividad laboral de la empresa, pero estaria
perdiendo efectividad producto del alto nivel de rotacién laboral que se produce en el pais,

dado que los empleados se capacitan y luego se trasladan a otra empresa.

Vergara, David (2014) en su investigacion titulada “Aplicar la mejora de procesos para
incrementar en los usuarios del servicio la percepcion de calidad que brinda la empresa de
limpieza” cuyo objetivo fue consistir en limitar el precio como criterio de adjudicacion, sin
reducirlo tanto que lleve a neutralizar dicho criterio en la eleccidén del adjudicatario del
contrato. La tesis concluye en que al realizar el planteamiento de la metodologia permitio
reducir la fragmentacion en la documentacidén de los proyectos, utilizando modelos n-
dimensionales, de una forma econdmica, sin necesidad de grandes inversiones econémicas,
ni de formacion especializada y asi permitié una mejor coordinacion tanto en fase de disefio

como en ejecucion.

Barroso, Francisco (2014) en su tesis titulada “Clima laboral y productividad en empresas
maquiladoras textiles. un estudio de calidad de vida laboral en el sureste de México. Cuyo

objetivo fue incrementar la productividad en la produccion de fabricacién de prendas para
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adultos en la empresa maquiladoras textiles. La tesis concluye en la implementacion de una
gestion para mejorar el clima laboral y por lo tanto mejora la productividad en el area de
produccion de fabricacion de prendas para adultos en la empresa maquiladoras textiles.

1.2.2. Antecedentes Nacionales

Bustos, Erick (2017) en su tesis “Implementacion del ciclo Deming para mejorar la
productividad laboral de la empresa successful call center s.r.l. — 20177, para obtener el
Titulo Profesional de Ingeniero Industrial en la Universidad Cesar vallejo, plante6 su
objetivo general determinar como la implementacién del ciclo Deming mejora la
productividad laboral de la empresa Successful Call Center S.R.L. El autor concluye que la
productividad laboral se encuentra estrechamente relacionada a las condiciones en las que el
colaborador realiza sus actividades, ya que cuando estos realizaban trabajos en condiciones
no adaptables, ejemplo de ello eran las sillas de plastico en las que los empleados laboraban
durante 8 horas al dia, los cuales provocaban dolores musculares, la mala iluminacion, eso
provocaba que los trabajadores realicen un sobreesfuerzo visual para poder laborar con
eficacia, ya que en el ambiente de trabajo solo habian 16 fluorescentes y finalmente la
ventilacion. En un ambiente en el que trabajan 90 personas tiene que haber una circulacion
del aire y en este caso las ventanas eran las Gnicas que cumplian esta funcion, en estas
condiciones solo se realizaban 7 ventas al dia por trabajador, pero esta cifra se elevo a 10
después de brindar las condiciones adecuadas como colocar las sillas ergonémicas, luces

LED vy los ventiladores.

Tito, Pedro (2012) en su tesis que lleva por titulo “Gestion por competencias y productividad
Laboral en empresas del sector confeccion de calzado de Lima Metropolitana”, él autor
plante6 su objetivo de investigacion, demostrar que la Gestién por Competencias es un
modelo innovador de gestidn organizacional, que toda vez implementado garantiza mejorar
los niveles de productividad laboral. El autor concluye al obtener los resultados de la
investigacion que veridicamente dan por demostrado que si es factible implementar la
gestion de procesos en todas aquellas empresas del sector de confeccion de calzado desde la
perspectiva de las competencias. Por lo tanto, podemos indicar que después de haber
demostrado estadisticamente la validez de las hipotesis planteadas en la investigacion, y
haber analizado la abundante informacion generada con las tres encuestas (1ra: pre test, antes

de la capacitacion, 2da: post test, después de la capacitacion y 3ra: de impacto, luego que
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transcurriera 90 dias aproximadamente, para conocer la viabilidad de la aplicacion del

modelo).

Pizarro, Melissa (2017) en su tesis titulada “Motivacion y productividad laboral en los
colaboradores de la Oficina de Admision de una Institucion Privada, 2016, cuyo objetivo
fue identificar la relacién entre motivacion y productividad laboral en los colaboradores de
la Oficina de Admisidn de una Institucién Privado. Melissa lleg6 a la conclusién que si existe
relacién entre motivaciéon y productividad laboral en los colaboradores de la Oficina de
Admisién de una Institucion Privada 2016. Los resultados del analisis de relacion entre la
primera y segunda variable dan cuenta de la existencia de una relacion rho de Spearman=

0.618, indicando que hay una relacion positiva, con un nivel de correlacion moderada.

Requejo, Oscar (2013) en su tesis titulada “Productividad laboral y proteccion social de las
mypes en el sector comercio de la ciudad de Chiclayo”, cuyo objetivo fue analizar la relacion
entre la productividad laboral y los principales factores que explican su crecimiento, cuya
principal variable explicativa tenemos a la proteccion social y su influencia en la
productividad laboral de las mypes del sector comercio de la ciudad de Chiclayo. Se llega a
la conclusion que las mypes que tienen un mayor numero de trabajadores, tienden a tener
una mayor productividad laboral y por ende se tienen una mayor inversion en capacitacion
y activos fijos, es por eso que cuando se tiende a contratar un trabajador mas, la
productividad laboral aumenta en un promedio de un 30 %. Las expectativas de los duefios
de las mypes tienen una relacion directa con la productividad laboral de las mypes, a medida
que aumenta su productividad sus expectativas de crecimiento e inversion en las variables

capacitacion e activos fijos aumenta.

Chacaltana y Yamada (2010) en su investigacion “Calidad del empleo y productividad
laboral en el Peri”” cuyo objetivo fue analizar la economia peruana la cual tiene una baja
capacidad para la generacion de empleos de calidad, asociada a los bajos niveles de
productividad laboral. Como resultado de este andlisis del mercado de trabajo, se destaca el
bajo grado de formalizacion del empleo y su acceso restringido a diversas dimensiones
béasicas del llamado empleo de calidad. En el pool de datos 2005-2006, menos de uno de
cada cuatro trabajadores (23.7%) manifiesta acceder a por lo menos uno de los beneficios

laborales establecidos en la legislacion peruana.
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Fernandez y Ramirez (2017), en su tesis titulada “Propuesta de un plan de mejoras, basado
en gestion por procesos, para incrementar la productividad en la empresa distribuciones a &
b” cuyo objetivo fue, elaborar un plan de mejoras basado en gestion por procesos, para
incrementar la productividad de la empresa “DISTRIBUCIONES A & B”. La tesis concluye
en el analisis del beneficio costo que representa una posible implementacion de la propuesta
planteada, encontrando un resultado de 1.39, lo que significa que el beneficio percibido por
aumento en la produccion supera a los costos incurridos en la implementacion de las mejoras,

es decir, la propuesta es econémicamente viable.

Durand, Sara (2015), en su tesis titulada “Propuesta de mejora de procesos en el area de
servicio técnico de una empresa de venta de equipos médicos” cuyo objetivo fue,
implementar un nuevo sistema para el proceso de mantenimiento, que conlleva nuevos
sistemas de informacion, una capacitacion constante. La supervision y control mediante 97
indicadores. Todo lo mencionado, teniendo en cuenta que lo que se busca es la satisfaccion
del cliente. La tesis concluye en que, al implementar una mejora de procesos mediante la
planificacion, claridad en los procedimientos y responsabilidades, evitaran una pérdida de
S. 1 444529,89 anual, generado por los retrasos en servicios de mantenimientos expresados
en penalidades y multas. Se mejora la calidad del servicio a un 90% de acuerdo a las
encuestas realizadas, ya que el incremento del nivel de cumplimiento en los mantenimientos

generara el aumento en la satisfaccion del cliente.

Chang, Almendra (2016) en su tesis titulada “Propuesta de mejora del proceso productivo
para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacion de sandalias de
bafio” cuyo objetivo fue realiza un estudio para la reduccion de tiempos y movimientos en
el proceso de produccion de sandalias. La tesis concluye aplicando los planes de mejora se
evallo el aspecto econdmico y financiero, en lo que muestra que se necesita una inversion
de S/. 35 969,9 y se obtendra un valor neto actual de S/. 47 781,1 de cinco afios de un proceso
productivo en el que se ha implementado la mejora. Con una tasa interna de retorno de 22%
concluyendo que la propuesta de mejora es rentable porque nos permitird una ganancia del

10% si se invierte.

Haddad, Salomon (2016) en su tesis titulada “Mejora de procesos para incrementar la
percepcion de calidad respecto al servicio que brinda una empresa de limpieza” cuyo
objetivo fue aplicar la mejora de procesos para incrementar en los usuarios del servicio la

percepcion de calidad que brinda la empresa de limpieza. La tesis concluye con los
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resultados obtenidos a través de la aplicacion de mejora de procesos los cuales son; Como —
1.4142 es menor a 1.645 no se rechaza HO y se concluye con un = 0.05 que hay mejora
respecto a la Limpieza General en lo que a su Calidad se refiere.

1.3. Teorias relacionadas al tema
Variable Independiente: Mejora de Procesos
1.3.1. Definicion de Mejora de Procesos

Segln Summers (2006). La mejora de procesos permite eliminar los tiempos improductivos,
materiales, esfuerzo, costos y mano de obra, teniendo como resultado el incremento del nivel

de desempefio de la empresa y la satisfaccion del cliente. (p.225)

“La mejora de procesos debe ser una tarea proactiva de la gerencia y verse como una
oportunidad, no solo como una reaccion ante los problemas y las amenazas competitivas”

(Evans y Lindsay, 2015, p. 227).

De acuerdo con el autor la mejora de procesos es una tarea constante y eficaz que se debe de
realizar comenzando desde la cabeza de la empresa, ya que ellos son quienes toman las
riendas, para aprovechar el problema que se suscita en la empresa como una oportunidad de

mejora que se puede ejecutar para obtener mejores resultados.

“La mejora de procesos consiste en optimizar la efectividad y la eficiencia, mejorando
también los controles, reforzando los mecanismos internos para responder a las

contingencias y las demandas de nuevos y futuros clientes”. (Cruelles, 2013, p. 46).

Para Evans y Lindsay (2015, p. 463) “La mejora de proceso depende de la capacidad para
identificar problemas de manera eficaz, desarrollar soluciones adecuadas ¢ implementarlas”.
Entonces se entiende que la mejora de procesos es un conjunto o un ciclo de operaciones

que se tiene que realizar identificando el problema para dar solucion mejorando el proceso.

1.3.1.1.Herramientas de la Mejora de Procesos
1.3.1.1.1. Estudio de Tiempos

Kanawaty (2014) nos dice que el estudio de tiempos es una técnica, la cual nos permitira
definir con certeza el tiempo necesario para llevar a cabo un trabajo o actividad, registrando
tiempos y ritmos de trabajo en relacion a la cantidad de observaciones, con el fin de poder

determinar el tiempo requerido para realizar las actividades. (p.273)
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La fase del estudio de tiempos se puede definir como “La aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierta un trabajador calificado en llevar a cabo una actividad

definida, efectuandola seglin una norma de ejecucion pre establecida.” (Andris, 2004)
1.3.1.1.2. Tiempo Estandar

Para Cruelles (2013), el tiempo estandar es el tiempo necesario en que un trabajador
capacitado realice su trabajo a ritmo normal, afiadiendo a este los suplementos adicionales

por fatiga y por atenciones personales. (p.19).

1.3.1.1.3. Mejora Continua

“La mejora continua comprende personas, equipos, proveedores, materiales vy
procedimientos. La base de esta filosofia es que cada aspecto de una operacion puede ser
mejorado. La meta final es la perfeccidn, la cual nunca se alcanza, pero siempre se busca”.
(Render, Heizer, 2013, p. 212).

De acuerdo con el autor la mejora continua busca mejorar cada aspecto que se presenta en
una operacion en las diferentes areas de la empresa, para intentar alcanzar siempre la

perfeccion.
1.3.1.1.4. Metodologia Deming (Planear-Hacer-Verificar-Actuar)

La metodologia PHVA o ciclo Deming es una adaptacion sencilla del método cientifico que
se puede utilizar para la mejora de procesos.
“El ciclo PDCA (Plan, Planificar, Do, realizar, Check, comprobar; Act, actuar) es
una libre adaptacion japonesa del “ciclo o rueda de Deming”. Mientras esta segunda
resalta la importancia de la interaccion entre las actividades relativas al estudio de

mercados, planificacién, fabricacion y ventas, el ciclo PHVA afirma implicitamente
que se puede mejorar cualquier proceso, tanto de gestion como de fabricacion”.

(Vilar, 1997, p. 121)

Segun Evans y Lindsay (2015, p. 465), nos dicen que el ciclo PHVA nos proporcionan una
estructura basica que nos permite disefiar, probar e implementar cambios a cualquier proceso

que se dirige hacia la mejora.

La aplicacion del PHVA, nos ayudara como base para implementar cambios a los procesos
que se realizaran en el area de recursos humanos. Asi mismo nos permitird mejorar la
productividad, mejorar la calidad y mejorar la competitividad de nuestros productos en la

empresa.
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Vilar (1997) sostiene que el desarrollo de la aplicacion del ciclo PHVA, se basa en cuatro

pasos:
1.3.1.1.4.1.Planificacion

Primero definiremos los planes, vision, metas y objetivos que tiene la empresa; ya sea corto,
mediano o largo plazo. También se definird los procesos que se requiere para lograr los
objetivos planteados por la empresa.

Segun Evans y Lindsay (2015, p. 465), planificar consiste en realizar un estudio a la situacion
actual y describir el proceso, recopilar datos, identificar problemas, desarrollar soluciones y
planes de accion.

#actividades realizadas

PH =
#(Act — Tareas — Procedimientos RR.HH) planificadas ’

100

1.3.1.1.4.2.Hacer

Los trabajadores de la empresa son quienes llevan a la practica el plan de mejora que se

propone, ya que en este punto se realiza el funcionamiento de los procesos.

Segun Evans y Lindsay (2015, p. 465), Es un proceso piloto de produccion, para evaluar una

accion propuesta y aportar datos objetivos. Los datos se recopilan para nuevas evaluaciones.
1.3.1.1.4.3.Verificar

El personal que se encarga del area de calidad comprueba si las acciones de mejora que se

aplicaron, permiten alcanzar los objetivos planificados.

“La observacion de los resultados que produjo el cambio a partir de la ejecucion del plan
establecido a pequefa escala. La verificacion se hace comparando los datos obtenidos con

los esperados, para concluir sobre las causas de las observaciones” (Guillet-Goinard, 2014).
1.3.1.1.4.4 Actuar

La direccion o area de direccién de proyectos analiza los resultados que se obtuvieron,
tomando decisiones para proyectar los programas que han logrado los objetivos planificados

logrando que las mejoras sean estables y tomando acciones correctivas en caso de que los
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resultados no fueran satisfactorios. He aqui donde identificamos la mejora continua del

proceso.

“Sobre la diferencia entre los resultados y los objetivos planeados, ya sea para corregir o
eliminar las causas de las derivaciones, o para tomar acciones para mejorar continuamente

el desempefio de sistema” (Gonzales y Ortiz, 2016).

#0p.Mejora levantadas
100

Mejora Continua =
J ' #0p.Mejora Detectadas i

Figura N° 4: El Ciclo PHVA

Variable Dependiente: Productividad Laboral
1.3.2. Productividad Laboral

Gutiérrez, Humberto (2010) “La productividad laboral en un indicador que mide el volumen
del factor productivo del personal de trabajo, creando un bien o un servicio definido, de esta
manera incrementa y logra mejoras en sus resultados, considerando los recursos que emplea
para producir bienes o servicios. Asi mismo, la importancia de la productividad laboral se
establece en la forma del empleo del indicador que realiza la evaluacién de la situacion real

del indicador financiero del pais, de una industria o gestion de la empresa” (p.248)

Nufiez (2007) nos dice que la productividad laboral es cuando el trabajador, coloca las
materias primas y procesos directamente dando lugar al trabajo; El sueldo valora el esfuerzo
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realizado por el trabajador y la empresa en relacién con la productividad, reflejando asi las
dimensiones calculables para productividad en la ejecucién del trabajo dentro de una

organizacion como son la importancia de la eficacia y eficiencia.

La productividad laboral de acuerdo al autor es el producto de la eficiencia por la eficacia
de la labor que realiza un trabajador o persona, para la conversion de la materia prima a un
producto final o para la labor que este realice. Esta debe ser medida cada cierto periodo para

saber cuan productivos o no productivos, son los trabajadores de dicha area de la empresa.

P = Eficiencia * eficacia
P= productividad laboral
1.3.2.1.Gestion de Recursos

Garcia (2014) Es la relacion entre los recursos programados y los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la produccion de

un producto en un periodo establecido. Eficiencia es hacer bien las cosas.

Tiempo Util

- Tiempo Disponible i
E = eficiencia
1.3.2.2.Gestion de Cumplimiento

Cruelles (2012) Sostiene que la eficacia es el grado de conseguir todos los objetivos
planificados, y se identifica con el logro de las metas. Entonces la eficacia es la capacidad

para lograr producir la meta.

Produccion Lograda

e = 7
Produccion Esperada

e = eficacia
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1.4. Formulacién del Problema

1.4.1. Problema General
¢En qué medida la Mejora de Procesos en el &rea de Despacho incrementa la Productividad

Laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018?
1.4.2. Problemas Especificos

¢En qué medida la Mejora de Procesos en el &rea de Despacho incrementa la Gestion de
Recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018?

¢En qué medida la Mejora de Procesos en el area de Despacho asegura Gestion de
Cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018?

1.5. Justificacion
1.5.1. Justificacion Tebrica

Al de finir la mejora de procesos, nos referimos a una metodologia de mejora continua. El
desarrollo de esta metodologia para incrementar la productividad laboral, asi mismo al
aplicar la mejora de procesos en el area de Despacho toda la empresa se vera afecta afectada

ya que al incrementarse la productividad laboral, esta generara beneficios a toda la empresa.

Desarrollar la mejora de procesos en base a la herramienta del ciclo Deming nos permitira
poder planificar las acciones correctivas, poder llevar a cabo las acciones correctivas,
verificar si las acciones han sido realizadas tal como lo planificado o si surgio una
oportunidad de mejora, mediante una auditoria de calidad, por ultimo desarrollar esas

oportunidades de mejoras encontradas en la auditoria, he ahi la mejora continua.

Asi mismo el estudio de tiempos nos permitira conocer el tiempo estandar, la eficacia la
eficiencia y la productividad laboral que se desempefia en el area de despacho antes y

después de la mejora aplicada.
1.5.2. Justificacion Préactica

En la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. la Unica area que realiza actividades
por ejecucion de mano de obra, es el area de despacho puesto que la empresa terceriza
comprando servicios de confeccion de prendas para damas y estas prendas vuelven a la
empresa solo para realizar el planchado y empaquetado, actividades del area de Despacho.
Es en esta &rea donde se genera la baja productividad laboral, aplicar la mejora de procesos
nos dard como resultado optimizar los recursos y también los resultados de los indicadores

de la productividad laboral seran de beneficio para la empresa.

38



1.5.3. Justificacion Econémica

El desarrollo de esta investigacion de acuerdo a los estudios realizados nos indica que la
ejecucion es factible, ya que la aplicacion de mejora de procesos no es complicada, pero lo
que si se va requerir es el compromiso de cada uno de los trabajadores para poder llevarlo a
cabo. Cabe resaltar que el proyecto no necesita grandes inversiones ya que el desarrollo del
proyecto nos identificara las actividades o acciones correctivas a emplear.

Por ello una vez aplicada la mejora de procesos, mediante un estudio de tiempos, podremos
identificar el aumento del indicador de la eficiencia y la eficacia, por ende, la productividad

laboral también tendria un aumento, generando asi una mayor rentabilidad para la empresa.

1.6. Hipotesis
1.6.1. Hipotesis General

La Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la Productividad Laboral en la
empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018.

1.6.2. Hipotesis Especificos

La Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la Gestion de Recursos en la

empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018.

La Mejora de Procesos en el area de Despacho asegura la Gestion de Cumplimiento en la

empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Determinar en qué medida la Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la
Productividad Laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima
2018.

1.7.2. Objetivos Especificos

Determinar en qué medida la Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la

Gestidn de Recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018.

Determinar en qué medida la Mejora de Procesos en el area de Despacho asegura la Gestion

de Cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018.
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1. METODO
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2.1. Disefio de Metodoldgico

2.1.1. Tipo de Investigacion

Segun el andlisis al trabajo de investigacion esta enfocado a una investigacion aplicada,
Valderrama (2013), sostiene que la investigacion es aplicativa porque se encuentra
intimamente ligada a la investigacion bésica, ya que depende de sus descubrimientos y
aportes tedricos para llevar a cabo la solucion del problema, con la finalidad de generar un

bienestar a la situacion en la que se encuentre la empresa.

Se aplicaréa al proyecto porque se hace uso de los conocimientos tedricos de la mejora de
procesos para dar solucién a la baja productividad laboral de la empresa creaciones y
exportaciones Dina S.A.C. Donde se realizar la recoleccion y andlisis de datos cuantitativos
de la toma de tiempos, de los productos terminados, del tiempo estandar, aplicando las

técnicas y herramientas adecuadas para lograr contrastar la hipotesis.

Segun Sabino (1986) “la investigacion de tipo descriptiva, describe el comportamiento de
cada variable y lo reflejamos en los resultados mediante estadisticas y Excel. De esta forma

se pueden obtener las descripciones fisicas que caracterizan a la investigacion”.
2.1.2. Nivel de Investigacion

El nivel de investigacion esta orientado al nivel explicativo porque esta direccionado a la

comprobacion de hipétesis de segundo grado, ya que estable un vinculo de causa-efecto.

“En este nivel el investigador conoce y da a conocer las causas o factores que han dado el
origen o han condicionado la existencia y la naturaleza de hecho fendmeno en estudio”.

(Carrasco, S. 2005 p. 42)
2.1.3. Método

En la presente investigacion se empleara el método hipotético-deductivo puesto que, a partir
de lo observado en el area de Despacho de la empresa Creaciones y Exportaciones Dina, se
formularan las correspondientes hipotesis, luego de ello se aplicaran algunos conocimientos
previos correspondiente del tema para obtener conclusiones que se verificaran poniéndolas

a prueba mediante la experiencia.
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2.1.4. Disefio de Investigacion

El disefio de investigacion para el presente proyecto de investigacion titulado “Aplicacion
de Mejora de Procesos en el area de Despacho para incrementar la Productividad Laboral en
la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.” es cuasi experimental, segun
Valderrama (2013) “El disefio de un grupo casi siempre consta de tres etapas: Administrar
una prueba preliminar para medir la variable dependiente. Aplicar el tratamiento
experimental X a los sujetos. Administrar un pos prueba que mida otra vez la variable

dependiente”.

Se aplicara el disefio de pre prueba y pos prueba con un solo grupo (G), al cual se le aplica
una condicién experimental (Mejora de Procesos) para determinar su efecto en la variable

dependiente (Productividad Laboral).

01 02

Pre Prueba X , Pos Prueba

G= Grupo o Muestra
O1= Productividad Laboral (\VV.D) antes de la aplicacion de Mejora de Procesos
02= Productividad Laboral (VV.D) despues de la aplicacion de Mejora de Procesos

X= Ciclo de Mejora de Procesos
2.2. Variables, Operacionalizacion
Variables

Valderrama (2013) “son caracteristicas observables que posee cada persona, objeto o
institucion, y que, al ser medidas, varian cuantitativa y cualitativamente una en relacion a la
otra” (p.57)

2.2.1. Variable Independiente
Mejora de Procesos

Segun Summers (2006). La mejora de procesos permite eliminar los tiempos improductivos,
materiales, esfuerzo, costos y mano de obra, teniendo como resultado el incremento del nivel

de desempefio de la empresa y la satisfaccion del cliente. (p.225)
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La mejora de procesos entonces nos ayudara a optimizar el tiempo y los recursos utilizados
para incrementar la productividad laboral, maximizar los ingresos y garantizar la satisfaccion

de cliente.

2.2.2. Variable Dependiente

Productividad Laboral

Gutiérrez, Humberto (2010) “La productividad laboral en un indicador que mide el volumen
del factor productivo, creando un bien o un servicio definido, de esta manera incrementa y
logra mejoras en sus resultados, considerando los recursos que emplea para producir bienes
0 servicios. Asi mismo, la importancia de la productividad laboral se establece en la forma
del empleo del indicador que realiza la evaluacién de la situacion real del indicador

financiero del pais, de una industria o gestion de la empresa” (p.248)

2.3. Dimensiones

2.3.1. Primera Dimension de Mejora de Procesos: Planificacion y Hacer

Segun Evans y Lindsay (2015, p. 465), planificar consiste en realizar un estudio a la situacién
actual y describir el proceso, recopilar datos, identificar problemas, desarrollar soluciones y

planes de accion.

Se planificara todas las actividades que se observen y requieran de una modificacion o

cambio en el proceso productivo del empaquetado, para realizarlas.

#actividades realizadas

PH * 100

~ #(Act — Tareas — Procedimientos ) planificadas

2.3.2. Segunda Dimension de Mejora de Procesos: Verificacion y Actuar (Mejora

continua)

“Sobre la diferencia entre los resultados y los objetivos planeados, ya sea para corregir o
eliminar las causas de las derivaciones, o para tomar acciones para mejorar continuamente

el desempefio de sistema” (Gonzales y Ortiz, 2016).

Se analizara el plan de auditorias para verificar que actividades tuvieron observaciones y se

pueda volver a trabajar sobre ellas desde la planificacion.
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#0p.Mejora levantadas

100
#0p.Mejora Detectadas ’

Mejora Continua =

2.3.3. Tercera Dimension de Productividad Laboral: Gestién de Recursos

Garcia (2014) Es la relacion entre los recursos programados y los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la produccion de

un producto en un periodo establecido. Eficiencia es hacer bien las cosas.

Tiempo Util
100

- Tiempo Disponible i

2.3.4. Cuarta Dimensién de Productividad Laboral: Gestion de cumplimiento

Cruelles (2012) Sostiene que la eficacia es el grado de conseguir todos los objetivos
planificados, y se identifica con el logro de las metas. Entonces la eficacia es la capacidad

para lograr producir la meta.

Produccion lograda

= 100
¢ = Produccion Esperada i
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2.4. Variable Independiente: Mejora de Procesos - Variable Dependiente: Productividad Laboral

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR ESCALA
VARIABLE Summers (2006). “La mejora
INDEPENDIENTE: ; i
de procesos permite eliminar | | 5 mejora de procesos nos permite o bactividades realizadas
IOS tlemDOS Impl’OdUCtIVOS, o o ., = #(Act — Tareas — Procedimientos RR.HH) planific ,
materiales, esfuerzo, costos y | 'éconocer que actividades presentan Planificacion *100 Razon
mano de obra, teniendo como | dificultades que pueden mejorar o
re_:sultado el Increnjento del resolver, asi mismo nos permiten
MEJORA DE nivel de desempefio de la N
PROCESOS empresa y la satisfaccion del | Poder planteamnos objetivos a corto | njejora Continua ya_ #Op.Mejora levantadas
cliente”. (p225) mediano y Iargo plazo. #0p. Mejora Detectadas Razén
VARIABLE Gutiérrez, Humberto (2010). “La
DEPENDIENTE: | productividad laboral es un
indicador que mide el volumen - __ Tiempoutl o .
del factor productivo, creando un La productividad laboral es la gestion de recursos Tiempo Disponible Razon
bien o un servicio definido, de | eficiencia de un trabajador o
esta manera incrementa y logra persona, para la conversion de la E= Eficiencia
mejoras en sus resultados,
PRODUCTIVIDA | considerando los recursos que | materia prima a un producto final.
D LABORAL ir bi
emp_le_a para pr,oducw. bienes 0 Esta debe ser medida cada cierto
servicios. Asi  mismo, la gestion de Produccién Lograda
importancia de la productividad | periodo para saber cuan productivos - € = broduccion Esperada® 100
p p p p p Cumpl imiento Produccion Esperada Razén

se establece en la forma del
empleo del indicador que realiza
la evaluacion de la situacion real
del indicador financiero del pais,
de una industria 0 gestién de la
empresa”. (p.248)

0 no productivos, son los

trabajadores de la empresa.

e= Eficacia
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2.5. Poblacién, Muestra y Muestreo
2.5.1. Poblacion

Segtin Valderrama (2013) sostiene que “La poblacion es una es un conjunto finito o0 infinito
de elementos, seres 0 cosas, que tienen atributos o caracteristicas comunes, susceptibles de

ser observados”. (p.182)

La poblacion en el presente proyecto de investigacion, es finita porque se conoce la cantidad
de 6rdenes de produccion del despacho para el analisis de pre - prueba, constituida por 41
ordenes correspondientes a cuatro campafias (CD04, CDO05, CD06 y CDO07)

correspondientes a los meses de marzo a junio del presente afio.

Para el analisis de pos — prueba también seran evaluadas cuatro campafias (CD9, CD10,
CD11 y CD12) correspondientes a los meses de agosto a noviembre, con un total de 41
ordenes de produccion de despacho.

Esta medida de investigacion se tomé debido a que solo podiamos analizar 4 meses antes y
4 después, ambas con 41 ordenes de produccion del empaquetado, tomando en cuenta
también un mes de la aplicacion de mejora, teniendo un total de 9 meses de estudio, lo cual

fue concedido por la empresa.
2.5.2. Muestra

“Es una parte 0 fragmento representativo de la poblacién, cuyas caracteristicas esenciales
son las de ser objetivo y reflejo fiel de ella, de tal manera que los resultados obtenidos en la
muestra puedan generalizarse a todos los elementos que conforman dicha poblacion”.
(Carrasco, 2005, p.238)

Para poder calcular la muestra en el presente trabajo de investigacidn, en primera instancia
se optd por ser calculada a través de la formula general, la cual nos dio un resultado de 60.05

datos. Como se muestra a continuacion:

B ZZXxpxqgXxXN
T e2x(N—1)+2Z2xpxq

n

n= tamafio de muestra
Z=1.96 que representa el valor del 95% del nivel de confianza
p= Probabilidad a favor

g= Probabilidad en contra
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e= 0.05, margen de error del 5%

N= Tamafio de la poblacion

Aplicando:

3 1.96%2 x 0.5 X 0.5 X 71
©0.052% (71 —1) +1.962 x 0.5 X 0.5

n

n= 60.0567

El resultado obtenido nos indica que deberiamos realizar el estudio con 60 6rdenes de
produccion de despacho lo cual conllevaria a 6 meses de estudio y ello no podria darse por
razones de tiempo. Por ello se decidié tomar la muestra de manera intencional para poder
Ilevar a cabo nuestra investigacion, lo cual seria 4 meses de evaluacion de la pre-prueba, un
mes de implementacion, y 4 meses de evaluacion de la pos-prueba, ambas con 41 érdenes

de produccion del empaquetado.
2.5.3. Muestreo

En el presente estudio de investigacion emplearemos el tipo de muestreo no probabilistico;
porque se ha influenciado para elegir la poblacion a estudiar, por ello se partird de un

muestreo intencional de las 6rdenes de produccion de despacho.

Molina (2011) nos dice que “los muestreos probabilisticos son aquellos en los que cada
individuo de la poblacidn tiene una probabilidad perfectamente conocida de ser incluida en
la muestra. No es ni siquiera necesario que los diferentes individuos tengan una igual

oportunidad de pertenecer a la muestra”. (p.40)

2.6. Técnica e instrumento de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.6.1. Técnicas

El presente proyecto de investigacion tiene un enfoque cuantitativo y la recoleccion de datos

nos permite determinar el tiempo y estudio direccionado a la técnica de observacion.

Pino (2007) “las técnicas de recolecciéon de datos son el conjunto de procedimientos o
actividades realizadas, que al investigador le permite recabar informacién con relacion al

objeto de estudio o sujeto en un determinado espacio”. (p.415)
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2.6.2. Observacion

2.6.2.1.0bservacion Sistematizada

La observacion segin Valderrama (2010) nos dice que consiste en el registro, valido
sistematico y confiable de comportamientos y situaciones observables a través de un

conjunto de indicadores y dimensiones. (p.194)

Utilizaremos la técnica de observacion para el presente trabajo de investigacion, se observara
el trabajo en produccion del despacho, asi mismo de los registros de datos y formatos, para
demostrar la mejora de procesos implementada en el area de despacho.

2.6.2.2.Fichas de Observacién

Se realizara un andlisis de tiempo del proceso actual, de las actividades que se realizan en el
area de despacho para identificar cual es su productividad laboral actual y su tiempo
estandar, con la ayuda de un cronometro para el control de su tiempo, la cual sera registrada

en el instrumento de analisis.

“El fichaje es una técnica auxiliar de todas las técnicas de todas las demas técnicas empleadas
en la investigacion cientifica, consiste en registrar y analizar los datos que se van alcanzando

en los instrumentos mencionados fichas”. (Wilson, 2015, p.7)
2.6.3. Instrumentos

“Los instrumentos son los medios materiales que emplea el investigador para recoger y

almacenar la informacion”. (Valderrama, 2013, p.195)
Los instrumentos que se van a utilizar en el presente estudio de investigacion son:

- las ordenes de compras (actuales y pasados)
- las ordenes de pedido (actuales y pasados)

- las ordenes de despacho (actuales y pasados)
- entrevistas

- cronometro

- camaras
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2.6.4. Validacion y confiabilidad del instrumento
2.6.4.1.Validez

Segun Valderrama (2013) “la validez debe de reflejar con precision el rasgo, caracteristica
o dimensién de lo que se quiere medir, es dada en diferentes grados y es necesario para

determinar la validez de la prueba”. (p.75)

El presente proyecto de investigacion presenta un grado de validez, dado que mide nuestra
variable independiente y dependiente.

Para el desarrollo de este proyecto, este sera evaluado por tres jueces que determinaran la

validez del contenido. Los jueces mencionados son:

- Mg. Julio César Vidal Rischmoller
- Mg. Alexander Malca Hernandez

- Mg. Hernan Almonte Ucafian

2.6.4.2.Confiabilidad

La confiabilidad se demostrara en el resultado del analisis de pre-prueba y pos-prueba,

quedando asi demostrada nuestra hipotesis.

Valderrama (2013) nos dice que para poder determinar si un instrumento es o no confiable
cuando los resultados consistentes obtenidos son aplicados en diferentes oportunidades.
(p.215)

2.7. Métodos de Andlisis de Datos

En el proyecto de investigacion presente los datos que son recolectados estan basados en los
reportes de produccion, del area de despacho de polos para damas. El grado de analisis del
proyecto se va determinar en los diversos diagramas que se registraran en el pre-prueba y

pos-prueba, empleando el software Microsoft Excel y SPSS V. 23.

“El analisis cuantitativo se lleva a cabo al usar métodos estandarizados, los cuales deben
poder observarse 0 medirse en el mundo real, se presentan mediante nGmeros(cantidades) y
deben realzarse a través de procedimientos estadisticos”. (Hernandez, Fernandez,
Baptista, 2014 p.271)
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2.8. Aspectos Eticos

En el presente proyecto de investigacion, se da fe que los datos adquiridos son veridicos, y
legitimos de la empresa bajo autorizacion para desarrollo del proyecto de investigacion. Asi
mismo esta investigacion respeta los derechos de autor y se rige a las normas de

investigacion establecidas por la propia universidad.

El proyecto de investigacion titalalo “Aplicacion de Mejora de Procesos en el area de
Despacho para incrementar la productividad laboral en la empresa Creaciones y
Exportaciones Dina S.A.C.”, trata de explicar como la aplicacion de mejora de procesos va

incrementar la productividad laboral en el area de despacho.
2.9. Desarrollo de la Propuesta

En el desarrollo del presente proyecto de investigacion se planteara la mejora de procesos a
través del ciclo Deming, explicando cada etapa, como primer paso planificar, luego hacer,
después verificar y por ultimo actuar, he ahi la mejora continua, con el objetivo de demostrar

como la mejora de procesos incrementa la productividad laboral.
2.9.1. Etapa Planificar

Diagndstico de la empresa

2.9.1.1.Descripcion de la empresa

Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. es una empresa dedicada al rubro textil, compra
servicios de confeccion de prendas y luego la prenda vuelve a la empresa para darle el
acabado final y ser empaquetado. Desde el afio 2015, creaciones y exportaciones Dina,
trabaja para la empresa Ventcorp Per S.A.C. disefiando y fabricando prendas de vestir para
damas. Actualmente se encuentra ubicada en Cal. Asoc. Civil Rabindranatah Mz. A Lt. 4
APV. Tagore — Lima — Lima — Ate

El proyecto de investigacion se ha desarrollado en el area de despacho, directamente
enfocado en el empaqguetado y planchado de polos para damas. Basado a lo mencionado se
ha detectado la baja productividad laboral de los trabajadores en dicha area, es por ello que

el estudio de investigacion ha generado aplicar la mejora de procesos en el a&rea mencionada.
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2.9.1.2.Resefia Historica

La empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. esté constituida como una empresa
juridica, fue fundada por la sefiora Dina Puris Machacuay, Felix Alberto Zevallos Quispe
y Rosa Flores Quispe, la iniciativa nacio a raiz de la experiencia obtenida en el tiempo que
se trabajaba con trabajos manuales para otras empresas de confecciones dando un valor
agregado a la prenda final. La empresa se forma en el afio 2008 y empieza a operar en el
afio 2012, formando su propia fabrica ubicada en la av. José Santos Chocano Mz 27 Lt 7
San Antonio de pedregal alto Lurigancho Chosica. La empresa comenzéd como un pequefio
taller de confeccion de vestidos para damas, contando solo con nueves maquinas de coser,

pero con el paso del tiempo y el constante esfuerzo fue creciendo, con proyecciones de

seguir ampliandose en el futuro.
Localizacion

e Pais: Peru

e Provincia: Lima

e Ciudad: Lima

e Direccion: Cal. Asoc. Civil Rabindranatah Mz. A Lt. 4 APV.
e Distrito: Ate

Imagen N° 5: Localizacién Geogréafica de la Empresa Creaciones y Exportaciones Dina
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2.9.1.3.Plataforma Estratégica
MISION

Elaborar y producir prendas de vestir en base a la calidad y las tendencias actuales del
mercado, logrando la satisfaccion de los clientes y aportando al desarrollo empresarial y

econdmico del pais.

VISION
Ser una empresa textil integrada, lideres en prendas y servicios de Optima calidad,
comprometidos con la satisfaccién de nuestros clientes, contribuyendo al desarrollo de la

comunidad.
OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Posicionarnos como una empresa que ofrece productos y servicios alternativos de calidad

a precios competitivos.

Ser la empresa lider del mercado en la confeccion de ropa mediante la aplicacion de una
tecnologia avanzada asociada a la labor del mejor equipo humano, con el fin de garantizar
una excelente calidad en nuestros productos. Poner en marcha las estrategias de mercadeo
mas avanzadas con el propdésito de permanecer vigente acorde con la evolucion de las

tendencias y exigencias de la moda y penetrar nuevos mercados en el mundo.

Proporcionar un ambiente apto para el buen desarrollo de los procesos productivos a través
de la implementacién de solidos conceptos en materia de seguridad industrial y eficiencia

laboral.
VALORES CORPORATIVOS

- Trabajo en equipo

- Fomentamos la honestidad, la autenticidad y el respeto
- Ofrecemos productos y servicios de alta calidad

- Cumplimientos con los clientes

- Respeto por el medio ambiente

- Buen clima laboral

- Integridad
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La empresa creaciones y exportaciones Dina S.A.C. no cuenta con un sistema de gestion
adecuado, si bien es cierto realiza las operaciones correspondientes a diversas areas, pero
no de manera correcta. Y es por ello que surgen los problemas internos generando pérdidas

econdmicas a la empresa.

Luego de haber realizado el diagrama Pareto mediante el juicio de experto, para identificar
cudles eran las causas mas importantes que generan la baja productividad laboral en el area
de despacho se programd una reunidn con el jefe del &rea para comenzar a analizar las causas
mas importantes que son, la falta de un proceso estandarizado, la desorganizacion de
materiales e insumos para el empaquetado y el desorden en el area de trabajo, asi mismo
para poder detectar los cuales son las causas raices de los problemas que generan una baja
productividad laboral de la empresa se realizard un andlisis causal de cada problema que

afecta a la baja productividad laboral.

La empresa se encuentra en crecimiento es por ello que necesita ser mas competitivo antes
las exigencias del mercado. Por ello también se elaborara un analisis interno y externo con
la ayuda del encargado del area, para ello se realizara un andlisis FODA para identificar

las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa.

Asi mismo se recolectard toda la informacion y datos posible que ayude a la
implementacion de mejora de procesos en el area, se realizara a través de todo el personal
que labora alli. La empresa creaciones y exportaciones Dina, aun no tiene identificado
cuales son los procesos principales, ni la secuencia de la gestion de los procesos, para
realizar la gestion entre empresa y cliente, por ello también se elaborara un mapa de
procesos identificando el proceso de direccion, el proceso Core (principal), el proceso de

apoyo Y la gestion de evaluacion y control.

Se coordinara realizar una reunion con todos los trabajadores de la empresa para establecer
las areas, el personal a cargo y la relacion entre ellas, y poder asi construir el organigrama,
se tomara en consideracion a los tres socios que han estado desenvolviéndose en diferentes
areas, por lo tanto, ellos conocen el manejo, las funciones y responsabilidades de la

empresa. Asi mismo cabe mencionar que los socios son familiares entre ellos.

Actualmente la empresa cuenta con 9 trabajadores que se encuentran distribuidos en
diferentes areas y algunos de ellos cumplen varias funciones debido a que es una pequefia

empresa.
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Debido a que la empresa no tiene datos sobre la productividad laboral que desenvuelve cada
trabajador ni sobre la eficacia y eficiencia, se hard una toma de tiempos al trabajador méas
rapido, como pre-prueba, para hallar el tiempo estandar y a su vez el porcentaje de la

productividad laboral, eficiencia y eficacia.

Asi mismo se hara un anélisis sobre el costo — beneficio y beneficio — costo, para saber el
tiempo de retorno y la viabilidad, respectivamente. También se analizara un VAN (Valor
Actual Neto) para saber la ganancia que obtendra con el proyecto, y un TIR (Tasa Interno

de Retorno) para identificar si el proyecto es viable o no.

Conociendo la problematica que ocurre en el area de Despacho, se elabora la planificacion

de la solucion o la accion correctiva.

Tabla N° 12: Plan de Accién Correctiva

PLAN DE ACCION CORRECTIVA
Elaborar e implementar el Organigrama General

Elaborar un anélisis FODA

Elaborar e implementar un Mapa de Procesos

Elaborar e implementar un procedimiento estandarizado para el area de
despacho.

Elaborar e implementar un DOP.

Capacitar al personal de trabajo

Organizar los materiales e insumos para el empaguetado

Elaborar e implementar fichas de requerimiento de materiales

Ordenar el area de trabajo

Fuente: Elaboracion Propia
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Elaboramos el Diagrama de Gantt para indicar las fechas en las que se realizara cada accidn correctiva o actividad planificada para la mejora

de procesos en el presente trabajo de investigacion.

Tabla N° 13: DIAGRAMA DE GANTT

AREA DE DESPACHO
DESCRIPCION: IMPLEMENTACION DE LA MEJORA DE PROCESOS Jul-18
—| =] =] = =] = —_| 3| 3| 3| 3| 3 H I =S 5| 3| 3| 3| 3 S| 3| 3
=] =] 3 S 3 =] S| 21 > 7| | i G T e e e I B e e e B
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practicantee

1|Elaborar el Organigrama 2/07/2018| 3/07/2018|investigadora
practicantee

2|Realizar un analisis FODA 4/07/2018| 5/07/2018|investigadora
practicantee

3|Elaborar un Mapa de Procesos 6/07/2018| 9/07/2018|investigadora
practicantee

4|Elaborar un Procedimiento estandarizado | 10/07/2018|13/07/2018|investigadora
practicantee

5|Elaborar un DOP 14/07/2018|16/07/2018|investigadora
practicantee

6|Capacitar al personal de trabajo 17/07/2018|22/07/2018|investigadora
Organizar los materiales e insumos del practicantee
7|empaquetado 23/07/2018|26/07/2018|investigadora
Elaborar fichas de requerimiento de practicantee
8|materiales 27/07/2018(28/07/2018|investigadora
practicantee

9|Acondicionar el area de trabajo 29/07/2018(31/07/2018]investigadora

Fuente: Elaboracién Propia




2.9.2. ETAPA HACER

En esta etapa de la implementacion de mejora de procesos en el &rea de despacho, se realiza
la aplicacién de la accion correctiva planificada anteriormente.

En primer lugar, comenzaremos a elaborar el organigrama de la empresa, puesto que es muy
importante saber quiénes son nuestros supervisores o jefes y que cargo ocupan cada uno de

ellos dentro de la empresa.

Actualmente en la empresa creaciones y exportaciones Dina, laboran 9 personas y cada una
de ellas desarrolla un cargo diferente, excepto el administrador y la encargada de Produccion

que cumple con otras funciones aparte de su cargo, como podemos observar a continuacion:
Gerente General: Sr. Felix Alberto Zevallos Quispe

Area de Administracion, Contabilidad y Gestion de RR.HH: Sr. Darwin Pérez Santoyo
Asistente de RR.HH: Srta. Rojas Castro, Claudia Rojas

Area Comercial, Ventas y Produccion: Sra. Dina Puris Machacuay

Area de Disefio: Srta. Lucerito Santos

Asistente de Produccion: Sr. Edison Cardenas Masias

Auditora y Calidad: Srta. Alheli Jiménez

Acabo: Sra. Rosa Flores Quispe

Asistente de Logistica: Srta. Jessica Munguia Albornoz
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Diagrama N°3: Organigrama de la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

CREACIONES Y EXPORTACIONES DINA S.A.C
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(FELIX ALBERTO, ZEVALLOS QUISPE)
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GERENTE GENERAL
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ASISTENTE DE PRODUCCION AUDITORA Y CALIDAD
(EDISON CARDENAS) (ALHELY JIMENEZ)
ACABADO

Fuente: Elaboracién Propia
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Luego de haber elaborado el organigrama estableciendo a cada personal en su area
correspondiente. Realizaremos el anlisis FODA junto con la encargada de Produccién y

con el administrador.

El analisis FODA nos permitira saber como se encuentra la empresa actualmente, analizando
las caracteristicas internas (Fortalezas y Debilidades) de la empresa y la situacion externa

(Oportunidades y Amenazas).

Este analisis que se realiz6 nos ayudara a saber en qué estamos fallando y que debemos

mejorar, a continuacién, lo podremos observar:

Tabla N° 14: Anélisis FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Red de contactos de proveedores

Buena calidad y disefio en la elaboracion de polos de
algodén.

Aumento de pedidos de prendas por parte de nuestro

Mala ubicacion de la empresa
Falta de inventario
Falta de politicas

Falta de procedimientos

cliente principal Vencort. o
L ] Falta de un disefio de planta
Constante comunicacion con el cliente

Falta de personal calificado

Falta de un organigrama

AMENAZAS

Competencia con otras empresas que ofrecen
un bajo precio.
Incremento de talleres textiles que no estan en

regla.
Incremento del dolar

OPORTUNIDADES

Crecimiento de la industria textil.

La estabilidad econémica del pais.

Fuente: Elaboracion Propia
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Después de ello, juntamente con el encargado del &rea y mi persona elaboramos también un
mapa de procesos de la empresa, donde nos va permitir saber cuél es el proceso Core o
también llamado proceso principal de la empresa, la cual tiene relacion directa con el cliente
desde su entrada hasta su salida. Asi mismo podremos identificar también cual es el proceso
de direccidn, el proceso de apoyo Yy la gestion de evaluacién y control.

Diagrama N° 4: Mapa de Procesos de la empresa Creaciones y Exportaciones Dina
S.A.C.
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Fuente: Elaboracion Propia

Luego procederemos a la elaboracion del procedimiento estandarizado del despacho, se

detallara los puntos a tomar en la elaboracion y la mejora. Ver Anexo N° 4.
PROCEDIMIENTO DEL DESPACHO

- Objetivo: El fin a donde se quiere llegar
- Alcance: Cantidad de empaquetados que se puede realizar

- Condiciones: Restricciones para la aplicacién del procedimiento de empaquetado
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Descripcion del procedimiento: Se detallara paso a paso el procedimiento a seguir

del empaquetado, también se describiré el personal a cargo de la actividad a realizar.

La siguiente actividad a realizar es la elaboracion del Diagrama de Operaciones del Proceso,

donde podremos identificar la secuencia de actividades dentro del proceso de Despacho.

Diagrama N° 5: Diagrama de procesos (DOP)
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6 DOBLAR
PRENDA
7 COLOCAR
CINTILLO
g | PEGARADHESIVO DE
LA MARCA SOKSO
EMBOLSAR
PRENDA
COLOCAR
10 ADHESIVO
DE TALLA
12 ) ENCAJADO PRENDAS
(120 PRENDAS)
13 SELLADO DE CAJA

RESUMEN

ACTIVIDAD | NUMERO

PEG. ADHESIVO COD.

BARRA (4 x CAJA x
1 MODELO DE PRENDA)

TOTAL 15

Fuente: Elaboracion Propia
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Comenzaremos a realizar las capacitaciones a todo el personal del area de despacho,
indicandoles primeramente el procedimiento implementado del proceso adecuado del
empaquetado, asi mismo delimitaremos sus funciones y responsabilidades segun la
experiencia, tiempo que tengan dentro de la empresa. La informacién y los conocimientos
que se brindaran durante la capacitacion sera uniforme, para todos igual, sin distinguir el

cargo o puesto que ocupen.

Se les detallara en forma practica y tedrica como realizar un buen empaquetado de un polo
de la manera mas eficiente, asi mismo se hara participar a los trabajadores para que se sientan
en confianza con el trabajo. Esta capacitacion sera realizada por una experta en el tema, una
trabajadora que viene realizando esta labor hace ya mas de 10 afios en una fabrica textil. Es
una persona externa, conocida del gerente general, quien brindara estas capacitaciones. Por
altimo, se les capacitara también sobre la limpieza y el orden que deben mantener cada uno

de ellos en su area de trabajo.

Para poder realizar la organizacion de los materiales que se requieren para el empaquetado,
lo primero que se hizo fue hablar con la encargada de logistica y almacén ya que los
materiales se encuentran bajo su responsabilidad. Normalmente lo que sucedida con esta
area es que la encargada nos indicaba que cogieran lo que se necesite y que solo lo apunten
en un cuaderno que estaba postrado en la mesa, entonces el personal que realiza el
empaquetado, que trabaja en la empresa, entraba y cogia cualquier material y lo dejaba

desordenado, también pasaba que sacaban de poco y no el material necesario.

En la siguiente imagen podremos observar un poco del almacén donde se encuentran los

materiales que se necesitan.

Figura N° 6: Almacén (antes)
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Lo que se puede apreciar en la imagen son los tapers que contienen los materiales para el
empaquetado, se puede observar también las bolsas que utilizamos. Al lado de los paquetes
de las bolsas normalmente irian los papeles que se utilizan para el empaquetado, pero no
hay, los tapers que contienen los materiales estan completamente desordenado puesto que
estan todas las tallas mezcladas, todos los cddigos de las prendas mezcladas, por eso a la
hora de buscarlo cuando lo necesitamos no podemos ubicarlo facilmente y eso conlleva a

una perdida de tiempo.

Lo que se realiz6 fue hablar con la encargada y se le menciond sobre nuestra mejora, y bajo
su permiso se ordend todos los materiales que nosotros necesitamos, en el area de despacho,
en el pequefio espacio que tiene asignado para los materiales del empaquetado, ya que por
razones de tiempo ella no lo puede hacer. Asi mismo se cred un formato de requerimiento
de materiales, lo cual se le entregara cada vez que se va necesitar para cada orden de pedido,
con un tiempo estimado para que ella lo tenga listo para cuando lo necesitemos. Ver Anexo

N° 5. Ver Anexo N° 6: Prenda terminada.

Figura N° 7: Materiales para el empaquetado

HAN TAG ADHESIVO DE TALLA

ADHESIVO SOKSO BOLSA
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ISIFINNES

CAJA CINTA ADHESIVA

Fuente: Elaboracion Propia

Por Gltimo, se acondiciond, ordend, el area de trabajo donde se realiza el empaquetado de
las prendas, se modificd el lugar de planchado, obteniendo un poco mas de espacio para
poder realizar la actividad, también para estar méas cerca del enchufe para conectar la plancha
y al cafio para sacar agua antes de realizar el planchado. Ver Imagen N° 8.

Se acomodo los rollos de tela debajo de la mesa de trabajo para que no ocupe espacio encima
de ella. También se realiz6 una limpieza a la mesa de trabajo porgue se encontraba muy sucia
y eso perjudicaba a las prendas de color claro especialmente, y al piso porque habia muchos
restos de tela debido a los cortes de tela que se realizan en la misma mesa de trabajo, y ello

impedia el facil traslado de un lugar a otro.

Asi mismo se liberé un pequefio espacio cerca de la mesa de trabajo para realizar encajonado
de prendas y asi no interrumpir el paso al personal que se dirige hacia otra area. Ver imagen
N° 9.

Tabla N° 15: Leyenda

Rollos de tela

- Restos de tela

Cajas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 8: Disefio de Planta (antes)
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Figura N° 9: Disefio de Planta (Mejorado)
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Figura N° 10: El piso del area de trabajo (antes)

Figura N° 11: El piso del area de trabajo (después)

Figura N° 12: El piso del area de trabajo (después)
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Figura N° 13: El piso del area de trabajo (después)

Figura N° 14: El area de planchado (después)

Para estos primeros pasos Ya realizados, planificar y hacer, que corresponden a la primera

dimension lo mediremos con la siguiente formula:

#actividades realizadas

PH =
#(Act — Tareas — Procedimientos RR.HH) planificadas i

100

El objetivo es hallar cuantas actividades planificadas, de acuerdo al diagrama de Gantt,

fueron realizadas.
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2.9.3. ETAPA VERIFICAR

Esta etapa se estuvo realizando conforme a cada actividad planificada hecha mediante
inspecciones. Asi mismo en la verificacion final que se realizé a través de una auditoria
verificaremos la medicidn de los resultados, que seran reflejo de las acciones implementadas,
de los datos del antes y después de la investigacion realizada, verificaremos el impacto que
causo la aplicacion de mejora de procesos sobre la productividad laboral y si hay actividades
no conformes o nuevas oportunidades de mejora, que las llevaremos a cabo en la siguiente

etapa. Ver Anexo N° 7.

Lo primero que analizaremos sera la eficiencia, mediante la siguiente formula:

Eficienci Tiempo Util 100
= *
ficiencia Tiempo Disponible

El objetivo con este indicador, eficiencia, es hallar cuanto tiempo real del tiempo disponible,

que indica la empresa, se utiliza para realizar los empacados de polos.

Para poder realizar la verificacion de los indicadores eficiencia y eficacia, se realizé una
toma de tiempos (antes y después), lo cual presentaremos a continuacion, ver tabla N° 16:

toma de tiempos (antes) y ver tabla N°18.
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Tabla N°16: Toma de Tiempos del Proceso de Despacho (Antes)

TOMA DE TIEMPOS DE EMPAQUETADO

PROCESO: EMPAQUETADOS REALIZADO POR: PRAC. CLAUDIA KATHERINE ROJAS CASTRO FECHA
OPERARIO: JESSICAM. APROBADO POR: JFPROD. DINA PURIS . ] -

PRODUCTO: UNPOLO AREA: PRODUCCION
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02 [018 0.5 0.19 022 026 026 023 06 02 0.3 0.19 0.18 023 019 021 022 019 0.3 0.25 024 022 04 019 018 0.2 0.3 0.3 022 023 019 021 021 024 02 02 025 023 019 026 022 02 0219 % 0210 003132 023
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06 |01 01 011009 01 008 011 008 009 0.02 0.09 0.11 041 0.09 008 009 0.08 0.08 0.11 0.1 0.1 008 009 011 0.08 0.09 0.11 0.08 009 011 011 011 01 0.09 0.1 008 01 009 008 01 01 00% % 002 0010126 0102
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Fuente: Elaboracion Propia



Tabla N° 17: Tabla de Factor de Valorizacion de Creaciones y Exportaciones Dina

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
+0.15 | Al EXTREMA +0.13 | Al EXCESIVO
+0.13 | A2 EXTREMA +0.12 | A2 EXCESIVO
+0.11 Bl EXCELENTE +0.1 B1 EXCELENTE
+0.08 | B2 EXCELENTE +0.08 | B2 EXCELENTE
+0.06 |C1 BUENA +0.05 |C1 BUENA
+0.03 | C2 BUENA +0.02 |C2 BUENA
+0 D REGULAR +0 D REGULAR
-0.05 El ACEPTABLE -0.04 El ACEPTABLE
0.1 E2 ACEPTABLE -0.08 | E2 ACEPTABLE
-0.16 | F1 DEFICIENTE -0.12 F1 DEFICIENTE
-0.22 F2 DEFICIENTE -0.17 F2 DEFICIENTE

CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 | A IDEALES +0.04 | A PERFECTA
+0.04 | B EXCELENTES +0.03 | B EXCELENTES
+002 | C BUENAS +0.01 | C BUENAS
+0 D REGULARES +0 D REGULARES
-0.03 E ACEPTABLES -0.02 E ACEPTABLES
-0.07 F DEFICIENTES -0.04 F DEFICIENTES
DESTREZA O HABILIDAD C2 BUENA +0.03
ESFUERZO O EMPENO C2 BUENA +0.02
CONDICIONES F DEFICIENTES -0.07
CONSISTENCIA E ACEPTABLES -0.02
TOTAL -0.04
FACTOR DE CALIFICACION 96%

Fuente: Elaboracion Propia

Por consiguiente, los suplementos de trabajo han sido considerados basado a una tabla que
ha sido creada por la Organizacién Internacional de Trabajo OIT. Los suplementos a
considerar fueron por necesidad personales (7%) y por fatiga (4%), teniendo en cuenta que

son mujeres las trabajadoras.

71



Tabla N°18: Toma de Tiempos del Proceso de Despacho (Después)

TOMA DE TIEMPOS DE EMPAQUETADO

Fuente: Elaboracion Propia

PROCESO: EMPAQUETADOS REAUIZADO POR: PRAC. CLAUDIA KATHERINE ROJAS CASTRO FECHA
OPERARIO: JESSICAM, APROBADO POR: JF PROD. DINA PURIS
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Tabla N° 19: EFICIENCIA (Antes — Después)

ANTES DESPUES
CAMPANA ORDEN TIE,MPO TIEMPO EFICIENCIA | CAMPANA ORDEN TIE,MPO TIEMPO EFICIENCIA
UTIL DISPONIBLE UTIL DISPONIBLE
2100003164 421.4 480 0.88 2100003125 433.9296 480 0.90
2100003153 396 480 0.83 2100003308 436.5317 480 0.91
2100003166 396.39 480 0.83 2100003111 427.2576 480 0.89
2100003165 404.78 480 0.84 2100003102 424.3981 480 0.88
CDo4 2100003166 418.5 480 0.87 CD09 2100003252 434.98 480 0.91
2100003166 406.12 480 0.85 2100003164 429.52 480 0.89
2100003164 339.48 480 0.71 2100003341 426.033 480 0.89
2100003164 417.36 480 0.87 2100003341 438.016 480 0.91
2100003164 386.95 480 0.81 2100003341 426.6 480 0.89
2100003162 434.38 480 0.90 2100003223 445.4562 480 0.93
2100002700 413.31 480 0.86 2100003285 448.272 480 0.93
2100002861 382.9 480 0.80 2100003601 436.2479 480 0.91
2100002860 391.92 480 0.82 2100003634 413.14 480 0.86
2100002986 351.9 480 0.73 2100003542 440.7887 480 0.92
CDO05 2100002862 346.5 480 0.72 CD10 2100003618 412.2 480 0.86
2100002864 424.5 480 0.88 2100003426 428.5974 480 0.89
2100002864 442.5 480 0.92 2100003456 434.7 480 0.91
2100002864 378 480 0.79 2100003681 426.88 480 0.89
2100002863 412.51 480 0.86 2100003562 430.155 480 0.90
2100003012 383.64 480 0.80 2100003573 442.4175 480 0.92
2100003011 436.32 480 0.91 2100003573 423.5474 480 0.88
2100002967 413.28 480 0.86 2100003964 424.2297 480 0.88
2100002700 435.6396 480 0.91 2100003964 438.2758 480 0.91
2100002968 379.85 480 0.79 2100003964 450.26 480 0.94
CDO06 2100002968 397.0688 480 0.83 2100003723 430.59 480 0.90
2100002862 409.5389 480 0.85 CD11 2100003846 436.4025 480 0.91
2100002966 385.71 480 0.80 2100003846 440.4516 480 0.92
2100002966 395.5904 480 0.82 2100003871 455.5999 480 0.95
2100002966 398.7438 480 0.83 2100003924 454,251 480 0.95
2100002863 394.56 480 0.82 2100003758 445.9262 480 0.93
2100002968 418.4859 480 0.87 2100003853 445.6188 480 0.93
2100003052 375.8826 480 0.78 2100003709 408.065 480 0.85
2100003052 396.18 480 0.83 2100003456 432.25 480 0.90
2100003055 380.1423 480 0.79 2100003681 424.06 480 0.88
2100003053 377.8152 480 0.79 2100003562 421.1406 480 0.88
CDO07 2100002968 373.6284 480 0.78 CD12 2100003573 440.385 480 0.92
2100003055 415.4038 480 0.87 2100003573 431.9712 480 0.90
2100003055 371.22 480 0.77 2100003964 410.793 480 0.86
2100003050 388.4772 480 0.81 2100003964 431.7056 480 0.90
2100003050 399.7084 480 0.83 2100003964 434.8809 480 0.91
2100003050 409.4784 480 0.85 2100003723 422.1 480 0.88
Fuente: Elaboracion Propia
Los resultados obtenidos fueron los siguientes:
Tabla N°20: Resumen de la variable Eficiencia
Afo Campafias Total %
Ordenes
2018 CDO04, CDO05, CD06, CD07 41 83%
2018 CDO09, CD10, CD11, CD12 41 90%

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico N°2: Diagrama del Antes y Después de la Eficiencia
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Fuente: Elaboracion Propia
Segun los datos obtenidos a traves de la toma de tiempos que se realiz6 en el pre prueba y
pos prueba, podemos indicar que en la pre prueba (CD04, CD05, CD06, CD07) se obtuvo
un porcentaje 83% del nivel de eficiencia laboral, luego de la aplicacion de mejora de
procesos, en la pos prueba (CD09, CD10, CD11, CD12) se obtuvo un porcentaje de 90% del
nivel de eficiencia laboral. Entonces podemos indicar que se logré un incremento de un 13%

del nivel de eficiencia laboral mediante la aplicacion de mejora de procesos.

Después de haber obtenido el resultado de la dimensién de eficiencia, continuaremos con la

siguiente dimension eficacia. Para esta dimension utilizaremos la siguiente formula:

Produccion Lograda

eficacia = —
f Produccién Esperada

El objetivo con esta dimension, eficacia, es hallar el nivel de cumplimiento, es decir si se

logré o no alcanzar la meta, en este caso la produccion esperada.

El tiempo de evaluacion es la misma, pre prueba (CD04, CD05, CD06, CD07) y pos prueba
(CDO09, CD10, CD11, CD12).
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Tabla N°21: EFICACIA (antes — después)

ANTES DESPUES
CAMPANA ORDEN el Lol Y (3 tele e dlIol EFICACIA | CAMPANA ORDEN ol UEgie ] [ elelUdaon EFICACIA
LOGRADA ESPERADA LOGRADA ESPERADA
2100003164 70 81 0.86 2100003125 93 95 0.97
2100003153 72 81 0.88 2100003308 92 95 0.97
2100003166 73 81 0.90 2100003111 92 95 0.97
2100003165 74 81 0.91 2100003102 90 95 0.95
59 2100003166 75 81 0.92 s 2100003252 91 95 0.95
2100003166 71 81 0.87 2100003164 91 95 0.95
2100003164 69 81 0.85 2100003341 92 95 0.96
2100003164 74 81 0.91 2100003341 94 95 0.99
2100003164 71 81 0.87 2100003341 90 95 0.94
2100003162 74 81 0.91 2100003223 95 95 1.00
2100002700 69 81 0.85 2100003285 91 95 0.95
2100002861 70 81 0.86 2100003601 92 95 0.97
2100002860 71 81 0.87 2100003634 91 95 0.95
2100002986 69 81 0.85 2100003542 93 95 0.98
CDO05 2100002862 70 81 0.86 2100003618 90 95 0.94
2100002864 75 81 0.92 cp1o 2100003426 93 95 0.97
2100002864 75 81 0.92 2100003456 90 95 0.94
2100002864 70 81 0.86 2100003681 92 95 0.97
2100002863 71 81 0.87 2100003562 91 95 0.95
2100003012 69 81 0.85 2100003573 93 95 0.97
2100003011 72 81 0.88 2100003573 91 95 0.95
2100002967 72 81 0.88 2100003964 90 95 0.95
2100002700 73 81 0.90 2100003964 95 95 0.99
2100002968 71 81 0.87 2100003964 94 95 0.99
CDO06 2100002968 74 81 0.91 2100003723 93 95 0.98
2100002862 75 81 0.92 CD11 2100003846 94 95 0.98
2100002966 69 81 0.85 2100003846 91 95 0.96
2100002966 72 81 0.89 2100003871 92 95 0.96
2100002966 73 81 0.90 2100003924 94 95 0.98
2100002863 72 81 0.88 2100003758 93 95 0.98
2100002968 73 81 0.90 2100003853 92 95 0.97
2100003052 70 81 0.87 2100003709 92 95 0.96
2100003052 71 81 0.87 2100003456 91 95 0.95
2100003055 71 81 0.87 2100003681 91 95 0.95
2100003053 73 81 0.90 2100003562 90 95 0.95
CDO07 2100002968 74 81 0.91 2100003573 94 95 0.98
2100003055 72 81 0.89 cp12 2100003573 91 95 0.95
2100003055 69 81 0.85 2100003964 92 95 0.96
2100003050 71 81 0.87 2100003964 93 95 0.98
2100003050 72 81 0.89 2100003964 91 95 0.96
2100003050 71 81 0.87 2100003723 90 95 0.94

Fuente: Elaboracion Propia

Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Tabla N°22: Resumen de la variable Eficacia

Afo Campafias Total %
Ordenes

2018 CD04, CDO05, CDO06, CDO7 41 88%

2018 CDO09, CD10, CD11, CD12 41 96%

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico N° 3: Diagrama del Antes y Después de la EFICACIA
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Fuente: Elaboracion Propia

Segun los datos obtenidos a través de la toma de tiempos que se realiz6 en el pre prueba y
pos prueba, podemos indicar que en la pre prueba (CD04, CD05, CD06, CD07) se obtuvo
un porcentaje 88% del nivel de cumplimiento, eficacia, luego de la aplicacion de mejora de
procesos, en la pos prueba (CD09, CD10, CD11, CD12) se obtuvo un porcentaje de 96% del
nivel de cumplimiento. Entonces podemos indicar que se logré un incremento de un 8% del

nivel de cumplimiento mediante la aplicacion de mejora de procesos.

Para finalizar la etapa de verificacion, si se aplicaron o no todas las acciones correctivas
planificadas, dandonos como conclusion los resultados mejorados, verificaremos como el

incremento de las dimensiones, eficiencia y eficacia, afectaron a la productividad laboral.

La productividad laboral es el producto de la eficiencia por la eficacia, como muestra la

siguiente férmula:

Productividad laboral = Eficiencia * eficacia

El objetivo en este analisis de la productividad laboral es saber cuanto es el incremento que

ha causado la eficiencia y eficacia, sobre ella.
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Tabla N° 23: PRODUCTIVIDAD LABORAL (antes — despues)

ANTES DESPUES
CAMPARNA [ ORDEN | EFICIENCIA [ EFICACIA PRODUCTIVIDAD CAMPARNA | ORDEN | EFICIENCIA | EFICACIA PRODUCTIVIDAD

LABORAL LABORAL

2100003164 0.88 0.86 0.7552 2100003125 0.90 0.97 0.87947

2100003153 0.83 0.88 0.7300 2100003308 0.91 0.97 0.88064

2100003166 0.83 0.90 0.7409 2100003111 0.89 0.97 0.86371

2100003165 0.84 0.91 0.7669 2100003102 0.88 0.95 0.83947

CDO4 2100008158 0.87 0.92 0.8036 . 2100003252 091 095 0.86525
2100003166 0.85 0.87 0.7383 2100003164 0.89 0.95 0.85439

2100003164 0.71 0.85 0.5997 2100003341 0.89 0.96 0.85322

2100003164 0.87 0.91 0.7907 2100003341 0.91 0.99 0.90384

2T 0.81 0.87 0.7034 2100003341 0.89 0.94 0.83925

2100003162 0.90 0.91 0.8230 2100003223 0.93 1.00 0.92484

2100002700 0.86 0.85 0.7302 2100003285 0.93 0.95 0.88738

2100002861 0.80 0.86 0.6862 2100003601 0.91 0.97 0.87950

2100002860 0.82 0.87 0.7124 2100003634 086 0095 0.82180

2100002986 0.73 0.85 0.6217 2100003542 0.92 0.98 0.89790

CDO5 | 2100002862 0.72 0.86 0.6210 D10 | 200003618 0.86] 0094 0.81092
2100002864 0.88 0.92 0.8151 2100003426 0.89 0.97 0.86913

2100002864 0.92 0.92 0.8497 2100003456 0.91 0.94 0.85519

2100002864 0.79 0.86 0.6775 2100003681 0.89 0.97 0.85847

2100002863 0.86 0.87 0.7499 2100003562 0.90 0.95 0.85330

2100003012 0.80 0.85 0.6777 2100003573 0.92 0.97 0.89697

2100003011 0.91 0.88 0.8043 2100003573 0.88 0.95 0.84149

2100002967 0.86 0.88 0.7619 2100003964 0.88 0.95 0.83524

2T/ 0.91 0.90 0.8180 2100003964 0.91 0.99 0.90687

2100002968 0.79 0.87 0.6905 2100003964 0.94 0.99 0.92517

CDO6 | 2100002968 0.83 0.91 0.7531 2100003723 090 0.98 0.87534
2100002862 0.85 0.92 0.7851 CD11 2100003846 0.91 0.98 0.89526

2100002966 0.80 0.85 0.6814 2100003846 0.92 0.96 0.87979

2100002966 0.82 0.89 0.7325 2100003871 0.95 0.96 0.91294

2100002966 0.83 0.90 0.7456 2100003924 0.95 0.98 0.92999

2100002863 0.82 0.88 0.7273 2100003758 0.93 0.98 0.90934

2P et 0.87 0.90 0.7853 2100003853 0.93 0.97 0.89683

2100003052 0.78 0.87 0.6774 2100003709 0.85 0.96 0.81795

2100003052 0.83 0.87 0.7202 2100003456 0.90 0.95 0.85982

2100003055 0.79 0.87 0.6890 2100003681 0.88 0.95 0.84353

2100003053 0.79 0.90 0.7083 2100003562 0.88 0.95 0.83017

CD07 2100002968 0.78 0.91 0.7106 b1 2100003573 092 o098 0.90007
2100003055 0.87 0.89 0.7697 2100003573 0.90 0.95 0.85511

2100003055 0.77 0.85 0.6558 2100003964 0.86 0.96 0.82522

2100003050 0.81 0.87 0.7051 2100003964 0.90] 0.8 0.87799

2100003050 0.83 0.89 0.7397 2100003964 0.91 0.96 0.86667

2100003050 0.85 0.87 0.7453 2100003723 0.88 0.94 0.83040

Fuente: Elaboracion Propia

Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Tabla N° 24: Resumen del analisis de la Productividad Laboral

Afo Campafias Total %
Ordenes

2018 CDO04, CDO05, CD06, CDQO7 41 73.17%

2018 CDO09, CD10, CD11, CD12 41 86.95%

Fuente: Elaboracion Propia
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Gréfico N° 4: Diagrama del Antes y Después de la Productividad Laboral

Productividad Laboral

90%
85%
80%
75%
70%
65%
CD04, CDO5, CD06, CDO7 CDO09, CD10, CD11, CD12

2018 2018
% 73% 87%

Fuente: Elaboracion Propia
Segun los datos obtenidos de las dimensiones, eficiencia y eficacia, que se realizo en el pre
prueba y pos prueba, podemos indicar que en la pre prueba (CD04, CD05, CD06, CD07) se
obtuvo un porcentaje 73% de productividad laboral, luego de la aplicacion de mejora de
procesos, en la pos prueba (CD09, CD10, CD11, CD12) se obtuvo un porcentaje de 87% de
productividad. Entonces podemos indicar que se logré un incremento de un 14% de

productividad laboral mediante la aplicacién de mejora de procesos.
2.9.4. ETAPA ACTUAR

En esta ultima etapa, se realiza la mejora continua, donde fueron detectadas todas las

oportunidades de mejoras en esta auditoria o las no conformidades deben ser levantadas.

Ello se realizara mediante el plan de accion planificado en el plan de auditorias anual. Ver
Anexo N°:7

Para esta Ultima etapa, mediremos la mejora continua con la siguiente formula:

_ #0p.Mejora levantadas

VA 100

" #0p.Mejora Detectadas *

VA= Verificar y Actuar
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2.10. Presupuesto del Proyecto

En el presente proyecto de investigacion se ha presupuestado la aplicacion de mejora de

procesos por un periodo de 4 meses.

Tabla N° 25: Presupuesto de Implementacion del Proyecto

PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION "MEJORA DE PROCESOS"

PARTIDA DESCRIPCION MONTO
Profesos Metodoldgico
Recursos Humanos Asesor del Curso
Investigador
TOTAL RECURSOS HUMANOS
Laptop S/ 1,700.0
Impresora S/ 410.0
Recursos Materiales Libros del tema S/ 20.0
Utiles de oficina S/ 30.0
Hoja Bond S/ 20.0
Cronémetro S/ 50.0
TOTAL RECURSOS MATERIALES S/ 2,260.0
Servicio de Luz S/ 40.0
Servicio de Internet S/ 50.0
servicios Servicio de Impresién S/ 30.0
Servicio de Fotocopia S/ 20.0
Servicio de movilidad S/ 20.0
Entre otros servicios S/ 10.0
TOTAL SERVICIOS S/ 170.0
Mano de Obra S/ 400.0
Material de escritorio S/ 20.0
Recursos para la implementacion Impresiones y copias S/ 30.0
Portafolios y Folders S/ 25.0
Fichas de Evaluacion S/ 10.0
TOTAL RECURSOS PARA LA IMPLEMENTACION S/ 485.0
Impresion de trabajos S/ 30.0
Recursos para la Presentacion Anillado S/ 6.0
cD s/ 6.0
Fichas de Asesoramiento S/ 2.0
TOTAL RECURSOS PARA LA PRESENTACION S/ 44.0
TOTAL DE PRESUPUESTO S/ 2,959.0

Fuente: Elaboracién Propia
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2.11. Andlisis de Econémico

2.11.1. Costo — Beneficio

Luego de haber obtenido los resultados de la implementacion de mejora de procesos, se

desea conocer el beneficio monetario que obtendra la empresa ante la implementacion.

Para la determinacidn del beneficio, es necesario conocer el valor de venta de cada unidad
de polo, para obtener un mismo precio unitario se realiz6 un promedio de precios debido a
que cada polo tiene una caracteristica diferente, puede ser un estampado méas grande o mas
pequefio o también un bordado diferente al otro, y por ende su costo varia, por ello se realiz6
un promedio de costo, calculando el costo mayor mas el costo menor sobre dos. Asi pudimos
hallar el costo promedio, el cual nos dio por resultado s/. 42.55 soles la unidad del polo, el
cual el 77% representa al costo total y el 23% a la utilidad del producto.

Luego de haber obtenido los costos y el margen de la utilidad se ha realizado la diferencia
entre la utilidad antes de la aplicacion de mejora y la utilidad después de la aplicacion de
mejora. Ver tabla N° 26 y tabla N° 27.

Al terminar de analizar las dos tablas, utilidad antes y utilidad después, nos indica que el
crecimiento de la utilidad aumentado es de un s/. 2016.35 en promedio por cada campafia y
un total de s/. 8065.42 por el tiempo total de evaluacion generado en las 41 oOrdenes,
correspondientes a las campafas (CD09, CD10, CD11 y CD12).

Se sabe que el costo del proyecto es s/ 2959.00 y el beneficio obtenido en estas 4 camparias

es s/ 8065.42, para hallar el costo beneficio realizaremos una division:

costo/beneficio = ————x 100

Costo/Beneficio = 37%

Interpretacion: El costo representa el 37% del beneficio.

80



Tabla N° 26: Utilidad (Antes)

CAMPARA | GRDEN | copIGo | PRODUCCION | PRODUCCION [ PRECIO | COSTO VENTA COSTO | UTILIDAD
LOGRADA ESPERADA | UNITARIO | PROMEDIO TOTAL(77%)|  (23%)

2100003164 | PP SO0 70 813697237  3/-3966  s/ap 55| 5/2,978.50| S/2,293.45|  5/685.06
2100003153 | % PS50 72 813697237  S/-4076  s/aps5| 5/3,063.60| $/2,358.97| S/704.63
2100003166 |( 7P SOS0 73 813697237  3/-3966  s/apss| s/3,106.15| S/2,391.74|  s/714.41
2100003165 |( 7SS0 74 813697237  3/-3688  s/aps5| 5/3,148.70| S/2,424.50]  $/724.20

D04 2100003165 | 7SS0 75 81.3697237] 3966 </4255| 5/3,191.25| $/2,457.26]  $/733.99
2100003165 | %SO 71 81.3697237] 3966 </4355| 5/3,020.05| $/2,326.21]  $/694.84
2100003164 | 375700450 69 81.3697237 5/39.66|  $/42.55| $/2,935.95| $/2,260.68|  S/675.27
2100003164 l?gi;?som 74 81.3697237 5/39.66 $/42.55| $/3,148.70| S/2,424.50|  $/724.20
2100003164 |( PSS 71 81.3697237 s/30.66|  S/42.55| $/3,0201.05| $/2,326.21| 5/694.84
2100003162 | (PP SOS0 74 813697237  5/-3688)  giaps5| 5/3,148.70| S/2,424.50  S/724.20
i 69 813697237  5/-3729 $/42.55| $/2,935.95| $/2,260.68| S/675.27
2100002861 | 7% PO S0K50 70 813697237  5/-4051 $/42.55| $/2,978.50| $/2,293.45|  5/685.06
2100002860 | 7 oS08 71 81.3697237/  5/-37.29 $/42.55| $/3,021.05| $/2,326.21] 5/694.84
2100002985 | 7 OFS0K50 69 81.3697237]  /-3729 $/42.55| $/2,935.95| $/2,260.68| 5/675.27

CDO5 | 2100002852 | T 70 81.3697237]  S/-3966)  5/4255| $/2,978.50| $/2,203.45|  5/685.06
2100002864 | (7 O 2050 75 813697237  S/-4390 S/42.55| $/3,191.25| S/2,457.26]  $/733.99
2100002864 l(r)g.SoTszpsc’Kso 75 81.3697237|  S/-43.90 S/42.55| $/3,191.25| S/2,457.26|  $/733.99
2100002864 |(7% TP SOK50 70 813697237  S/-4390  s/ap 55| 5/2,978.50| $/2,293.45|  5/685.06
] 71 813697237  5/-3834  s/aps5| 5/3,021.05| $/2,326.21|  S/694.84
2100003012 | % PS50 69 813697237  5/-3966  s/aps5| 5/2,935.95| S/2,260.68]  S/675.27
2100003011 | PS5 72 81.3697237/  5/-37.29 $/42.55| $/3,063.60| S/2,358.97| 5/704.63
2100002967 | 7% 7S50 72 81.3697237]  /-3729 $/42.55| $/3,063.60| $/2,358.97| $/704.63
2100002700 | 77 PSO89 73 81.3697237)  -3966  </4p55| 5/3,120.62| S/2,402.88|  S/717.74
2100002968 l?éil‘i"”m 71 81.3697237| /4876 S/42.55| $/3,021.05 $/2,326.21|  S/694.84

CDO6 | 2100002968 | 7720 *OS 74 81.3697237|  S/-4876|  s/4p55| /315210 S/2,427.12| $/724.98
] 75 813697237  5/-3966 /55| s/3,185.72| S/2,453.000  S/732.72
2100002965 | % 7S50 69 813697237  3/-3634  s/aps5| 5/2,935.95| S/2,260.68]  S/675.27
2100002965 |( % 7S50 72 813697237 33634 s/apss| s/3,077.22] S/2,369.46|  $/707.76
2100002965 | % 7S5 73 813697237/ 53634 s/ap55| /3,107.43| s/2,392.72|  s/714.71
2100002863 | (% 7S50 72 81.3697237]  -3966  </4255| 5/3,063.60 $/2,358.97]  $/704.63
2100002968 | 7% B S0650 73 81.3697237]  ¥-3634|  </4255| 5/3,118.49] S/2,401.24]  $/717.25
2100003052 |(% 137 *050 70 81.3697237| /4815 S/42.55| 5/2,995.09] $/2,306.22|  5/688.87
2100003052 l?gil"s"”““ 71 813697237  5/-4815 S/42.55| $/3,021.05| $/2,326.21|  5/694.84
2100003055 | FHEF SO0 71 81.3697237| 5/<4°-51| s/42.55| $/3,012.11| $/2,319.33]  5/692.79
] 73 813697237  3/-3966 /55| 57311551 S/2,398.94|  S/716.57

CDO7 | 2100002088 | 77T SO 74 813697237, 53638 s/qass| s/3,160.61| S/2,433.67] 5/726.94
2100003055 | 7% P S0K50 72 81.3697237|  5/-4051 s/42.55| $/3,079.34| $/2,371.09] 5/708.25
2100003055 | 7% PSO89 69 81.3697237|  $/-4051 $/42.55| $/2,935.95| $/2,260.68| 5/675.27
2100003050 | 7 o7 50150 71 81.3697237) /3729 $/42.55| $/3,016.37| $/2,322.60| 5/693.76
2100003050 | 7 70650 72 81.3697237)  /-3729 s/42.55| $/3,075.51| $/2,368.15|  $/707.37
2100003050 | 7% 70650 71 813697237  5/-3729 S/42.55| $/3,024.88| S/2,329.16|  $/695.72

TOTAL 2944  3336.158672] [ s/42.55]s/125,277.41] 5/96,463.61] S/28,813.80

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N°27 : Utilidad (Después)

CAVPANA | GROEN | copigo | PRODUCCION [ PRODUCCION | PRECIO [ COSTO VENTA COSTO | ;1 ioAp(23%)
LOGRADA ESPERADA | UNITARIO | PROMEDIO TOTAL(77%)

2100003125 |71 SO0 93|  95.3079249| /4390  S/-4255| gi30ma77|  $/3,037.47 $/907.30
2100003308 | 78 O S0160 92 953079249  S/3834|  S/.4255| g/393648|  $/3,023.39 $/903.09
2100003111 | FEIR SO0 922 95.3079249|  S/43.85|  S/-4255| ¢/393456]  5/3,029.61 $/904.95
2100003102 | 700160 9 953079249  S/37.29]  S/-4255| g/3849.90|  $/2,964.42 5/885.48

D09 il 91|  95.3079249]  s/49.10]  5/4255| /387160  $/2,981.13 $/890.47
2100003164 | 78 OF 016 91 95.3079249|  s/41.76|  S/-4255| s/3871.60]  $/2,981.13 $/890.47
2100003341 | 17815060 922 95.3079249| /3599  S/-4255| 5/389797|  5/3,00L44 $/896.53
2100003341 | 78060 94 953079249,  S/35.98  S/.4255| gi401625|  $/3,092.51 $/923.74
2100003341 |78 SO0 2 95.3079249| /3598  S/-4255| /383905  5/2,948.37 $/880.68
2100003203 | 78O0 0160 95 953079249  5/43.85|  S/-4255| s/a040.92|  s/3,111.51 $/929.41
2100003285 | (170 OR SO0 91 953079249 s/41.76|  S/-4255| s/3.852.88|  $/2,966.71 $/886.16
2100003601 | 7 016 92 953079249  $/39.54|  S/-4255| 5/3923.93|  s/3,001.42 $/902.50
el 91 953079249  s/45.23]  S/-4255| 5/3871.60]  $/2,981.13 $/890.47
2100003542 | 78 TP 0160 93 953079249  S/39.66|  S/.4255| g/396477|  $/3,052.87 $/911.90

p10 2100003615 | (1790 SO0 2 953079249  5/41.99]  S/-4255| 5/3829.05|  $/2,948.37 $/880.68
2100003426 | 7 0160 93 953079249  S/42.36|  S/-4235| s/3946.90]  $/3,039.11 $/907.79
2100003456 | (17705060 2 953079249  s/42.89]  S/-4255| 5/3829.05|  $/2,948.37 5/880.68
2100003681 | 7 0P 0160 92 953079249  S/42.89|  S/-4255| /391414  $/3,013.89 $/900.25
il 91 953079249  5/46.82]  S/-4255| 5/3,5860.96|  $/2,972.94 $/888.02
2100003573 | (77 TO7 S010 93 95.3079249 s/39.86| 54255 s/3046.05|  $/3,038.46 5/907.59
2100003573 | 7T 0P SO0 91 953079249 s/41.36|  S/-4255| 5/3,866.92|  $/2,977.52 $/889.39
2100003964 Z?Sil‘;”’“” 90 95.3079249 S/37.29|  5/.4255| /383208  5/2,950.66 5/881.37
2100003964 |77 0P 50160 95 95.3079249|  S/37.29|  S/-4255| g/4077.31|  5/3,101.03 $/926.28
CHUITERIZ l?;’iffém“” 94 95.3079249 s/38.55|  5/-4255| 57399923  s/3,079.41 $/919.82
2100003723 |77 TCP 50160 23 953079249  5/46.85|  S/-4255| 5/3956.69]  $/3,046.65 $/910.04

CD11 | 2100003846 |(2F8 197500 9 95.3079249|  S/39.66|  S/.4255| /399> 85|  5/3,074.49 5/918.36
2100003846 | (17 TIPSO 91 95.3079249|  S/39.66|  S/-4255| c/388776|  5/2,993.58 $/894.19
2100003871 ;?g.slggpsom 92 95.3079249 s/43.36| 54255 s/3000.10]  $/3,003.08 5/897.02
2100003524 |17 P SO160 9 953079249  s/37.16]  S/-4255| 5/3.984.76]  $/3,068.27 $/916.50
2100003758 | 75 016 93 953079249  5/38.45|  S/-4255| 5/3960.02|  $/3,056.15 5/912.88
2100003853 |17 P SO0 22 953079249 s/4s.46|  S/-4255| §/3917.12|  $/3,016.18 $/900.94
2100003709 | 075 016 92 953079249 s/42.33]  S/-4255| 5/3,901.38]  $/3,004.06 $/897.32
2100003456 | 7 060 91 953079249  $/39.76|  S/-4255| 5/3,871.60|  $/2,981.13 $/890.47
2100003681 | 7% (07 SO0 91 95.3079249| /3415 S/-4255| ¢/387160|  5/2,981.13 $/890.47
2100003562 | 7 FFEO0 2 953079249  s/46.85|  S/-4255| /383671  $/2,954.27 $/882.44

o2 2100003573 | 7% (O 5910 94| 953079249  S/3966  S/-4255| /397796  $/3,063.03 $/914.93
2100003573 |79 C0P SO0 91 95.3079249|  S/39.66|  S/-4255| /385788  5/2,966.71 5/886.16
2100003064 | 7% O SO0 92 95.3079249|  S/4885| /4255 /390989  5/3,010.61 $/899.27
2100003964 | 075 060 93 95.3079249| /4885  S/.-4255| /395839  5/3,047.96 $/910.43
2100003964 | 75 P06 91 95.3079249|  5/41.99|  S/-4235| /387883  $/2,986.70 $/892.13
2100003723 | 78 OO0 LN 953079249  s/42.85|  S/-4255| $/3,829.05|  $/2,948.37 $/880.68

TOTAL 3769]  3907.624921 S/.42.555/160,344.45| $/123,465.22] 5/36,879.22

Fuente: Elaboracion Propia
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2.11.2. Anélisis Beneficio / Costo

Para realizar el analisis Beneficio / Costo realizaremos el mismo procedimiento anterior solo

que esta vez al reves:

8065.42)
2959

Beneficio/Costo = (
Beneficio / Costo = 2.73

Esto nos indica que por cada s/. 1.00 invertido el beneficio y/o utilidad es de s/. 2.73 soles.

2.12. Anélisis Financiero
2.12.1. Valor Actual Neto (VAN) y Tasa de Retorno Interno (TIR)

Para evaluar el Valor Actual Neto del proyecto se ha realizado la proyeccion para los
proximos 3 cuatrimestres, debido que el andlisis del proyecto se ha realizado por

cuatrimestres.
Asi mismo mediante el TIR podremos identificar si el proyecto es viable o no.

Tabla N°28: VAN - TIR

CUATRIMESTRE 0 1 2 3
INGRESO / BENEFICIO 8065.42| 8065.42|  8065.42
INVERSION -2959

S  s065.42| s065.42]  8065.42

VAN S/17,098.51
TIR 267%

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos indicar que el valor actual neto de la ganancia por la aplicacion del proyecto es la
suma de s/. 17098.51 soles en 3 cuatrimestres. El van es altamente positivo de acuerdo a la

evaluacion el proyecto es rentable, confirmado con mi tasa interna de retorno.

Asi mismo podemos asegurar que el proyecto es viable debido al porcentaje arrojado del
TIR 267%.
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1. RESULTADOS
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1. RESULTADOS

3.1. Analisis Descriptivo

Se procede a analizar los datos obtenidos durante el pre prueba y pos prueba, con los cuales

se desea demostrar el incremento de la mejora de procesos aplicada realizando una

contrastacion entre los datos pre prueba y pos prueba.

3.1.1. Comparacién de resultados etapa del pre pruebay pos prueba

e Tiempo Disponible — Tiempo Util (Gestion de Recursos)

Tabla N°29 : Comparacion de resultados Tiempo Disponible — Tiempo Util

Pre-Prueba

Pos-Prueba

Tiempo Disponible (min) | Tiempo Util (min)

Tiempo Disponible (min) | Tiempo Util (min)

19680

16301.76

19680

17738.62

Fuente: Elaboracion Propia

Gréafico N° 5: Comparacion de resultados Tiempo Disponible — Tiempo Util
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Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar en el grafico existe una optimizacion en horas de trabajo ya que la
cantidad de diferencia en minutos del tiempo Util es de 1436.86 quiere decir 24 horas y 34

minutos, este aumento del tiempo Util se debe a la reduccion de los tiempos debido a la

aplicacion de mejora de procesos.
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e Produccién Esperada — Produccién Lograda (Gestion de Cumplimiento)

Tabla N°30: Comparacion de resultados de Produccion Esperada — Produccion

Lograda

Pre-Prueba Pos-Prueba

Produccién Esperada Produccién Lograda Produccién Esperada Produccién Lograda
3336 2944 3908 3769

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 6: Comparacién de resultados de Produccion Esperada — Produccién
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Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa en el Grafico N°6: Comparacion de resultados de Produccion Esperada —
Produccion Lograda, existe un incremento en la produccion esperada de 3336 a 3908, debido
a que el tiempo estandar obtenido disminuyo del pre prueba a la pos prueba. Asi mismo la
produccién lograda también incremento de un 2944 a 3769, debido a la estandarizacion del
proceso del despacho, al ordenamiento de materiales y al orden y limpieza en el area de

despacho.
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e Tiempo Estandar (pre prueba — pos prueba)

Tabla N°31: Comparacion de resultado de Tiempo Estdndar (pre prueba — pos

prueba)
Pre prueba Pos prueba
Tiempo Estandar (min) Tiempo Estandar (min)
5.899 5.036

Fuente: Elaboracién Propia

Grafico N°7: Comparacion de resultado de Tiempo Estandar (pre prueba — pos

prueba)
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Fuente: Elaboracion Propia

Como puede observarse en el Grafico N° 7: Comparacion de resultado de Tiempo Estandar
(pre prueba — pos prueba), se pudo obtener el tiempo estandar al realizar la toma de tiempos
(pre prueba y pos prueba), ver Tabla N°16 y Tabla N°18 , el tiempo estandar (pre prueba)
5.899 y el tiempo estandar (pos prueba) 5.036, la diferencia entre el pre prueba y pos prueba
se debe a la aplicacion de mejora de procesos que se realizd en el area de Despacho,

obteniendo como resultado un menor tiempo para el despacho, respecto al anterior.
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e Gestion de Recursos — Gestion de Cumplimiento — Productividad Laboral

Tabla N° 32: Comparacion de Resultados de Eficiencia — Eficacia — Productividad

Laboral (pre prueba — pos prueba)

Pre prueba Pos prueba
Eficiencia | Eficacia Productividad | Eficiencia | Eficacia | Productividad
Laboral Laboral
82.83% 88.25% 73.17% 90.14% 96.45% 87.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 8: Comparacién de Resultados de Eficiencia — Eficacia —

Productividad Laboral (pre prueba — pos prueba)
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Fuente: Elaboracion Propia

Como puede observarse en el Grafico N°8, hubo un incremento para Eficiencia en un 7.31%,
Eficacia con un incremento de 8.2% y por ultimo la productividad Laboral con un 13.83%.
Esto quiere decir la aplicacion de mejora de procesos incrementa la Productividad Laboral

y por ende la Eficiencia y Eficacia.
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3.2. Andlisis Inferencial
3.2.1. Andlisis de la Hipotesis General
3.2.1.1. Productividad Laboral

Primeramente, para contrastar la fiabilidad y veracidad de los datos del estudio de
investigacion se adjuntd todos los datos obtenidos de la productividad(antes-después),
eficiencia (antes-después) y eficacia (antes-después) y se realizé la prueba de alfa de
Cronbach, del cual obtuvimos un 0,811. Esto quiere decir que nuestros datos obtenidos son

fiables y veridicos.

Tabla N° 33: Alfa de Cronbach

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de
Cronbach
basada en
Alfa de elementos
Cronbach estandarizados | N de elementos
,811 ,821 6

Fuente: Elaboracion Propia

Ha: La aplicacion de mejora de procesos en el area de despacho incrementa la productividad

laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Con el propésito de poder diferir con la hipotesis General, es necesario primero determinar
si los datos que pertenecen, las secuencias de productividad laboral antes y después, o si
ambos tienen un comportamiento paramétrico o no, para ello y ya que las secuencias de
ambos datos son 41 érdenes de despacho de antes y después de la mejora, al cual se procedera
al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de kolmogorov Smirnov. Ver tabla N° 34:

Analisis de Productividad Laboral antes y después con kolmogorov smirnov.

Una vez adquirido el resultado se empleard para comparar con la regla de decision si se

cumple o no:

Regla de Decision:

Si pvalor < 0.05 los datos de la secuencia tienen un comportamiento no paramétrico.
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Si pvalor > 0.05 los datos de la secuencia tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla N°34: Andlisis de Productividad Laboral antes y después con kolmogorov smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

PRODUCTIVID | PRODUCTIVID

AD_ANTES AD_DESPUES

N 41 41
Parametros normales®® Media 7324 ,8702
Desviacion estandar ,05687 ,03182

Maximas diferencias Absoluta ,081 ,118
extremas Positivo ,062 ,097
Negativo -,081 -,118

Estadistico de prueba ,081 ,118
Sig. asintdtica (bilateral) ,200¢4 ,165°¢

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

Fuente: Elaboracion Propia

Basado a los datos que muestran la tabla N° 34; queda demostrado que la significancia de
las productividades antes (0.200), mayor que 0.05, y después (0.165), mayor que 0.05, por
consiguiente, basado a la regla de decision nos indica que tienen comportamiento
paramétrico. Por lo tanto, para saber si la productividad laboral ha mejorado, se procedera

a realizar el analisis con el estadigrafo T student.
Contrastacion de la Hipotesis General

Ho: Aplicacién de mejora de procesos en el area de despacho no incrementa la productividad

laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Ha: Aplicacion de mejora de procesos en el area de despacho incrementa la productividad

laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Regla de Decision:

Ho: lJ-Pa ZH—Pd
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Ha: Hpa<Hpd

Tabla N° 35: Comparacion de medias de Productividad Laboral Antes y Después

Basado al estadigrafo de T student

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par1 PRODUCTIVIDAD_ANTES , 71324 41 ,05687 ,00888
PRODUCTIVIDAD_DESPU
Es ,8702 41 ,03182 ,00497

Fuente: Elaboracion Propia

De la Tabla N°35, se puede observar que la media de la productividad laboral antes (0.7324)

es menor que la media de la productividad laboral después (0.8702), por lo tanto el resultado
obtenido nos demuestra que no se cumple Ho:  [pa 2[lpg, por ende se rechaza la hipotesis

nula de que la Aplicacion de mejora de Procesos en el area de Despacho no incrementa la
productividad laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C., y se acepta la
hipdtesis de investigacion o alterna, por la cual queda indicado que la Aplicacién de mejora
de procesos en el area de despacho incrementa la productividad laboral en la empresa

Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Para corroborar si el analisis es correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o
significancia de los resultados con la aplicacion de la T student, en la productividad laboral
antes y despues.

Regla de Decision:

Si pvalor < 0.05 se rechaza la hipOtesis nula.

Si pvalor > 0.05 se acepta la hipotesis nula,
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Tabla N° 36: Estadisticos de prueba - T de Student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacio error diferencia Sig.
Media | n estandar | estandar Inferior Superior t gl (bilateral)

Par PRODUCTIVIDAD
1 _ANTES- - -

PRODUCTIVIDAD | 13780 ,05786 ,00904 -,15607 -,11954 15,251 40 ,000

_DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos observar en la Tabla N° 36, que la significancia de la prueba de muestras de
T Student aplicada a la productividad laboral antes y productividad laboral después es de
0.000, por ello y de acuerdo con la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta
que la Aplicacion de Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la Productividad

Laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.
3.2.2. Analisis de las Hipdtesis Especificos
3.2.2.1. Gestion de Recursos

Ha: La aplicacién de Mejora de Procesos en el area de Despacho incrementa la gestion de

recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Con la finalidad de poder diferir con la hipotesis Especifico, es necesario primero determinar
si los datos que pertenecen, las secuencias de gestion de recursos antes y después, o siambos
poseen un comportamiento paramétrico o no, para ello y ya que las secuencias de ambos
datos son 41 érdenes de despacho de antes y después de la mejora, al cual se procedera al
andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de kolmogorov Smirnov. Ver tabla N° 37:

Anaélisis de Gestion de recursos antes y después con kolmogorov smirnov.

Una vez adquirido el resultado se empleara para comparar con la regla de decision si se

cumple o no:

Regla de Decision:
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Si pvalor < 0.05 los datos de la secuencia tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05 los datos de la secuencia tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla N° 37: Andlisis de Eficiencia antes y después con kolmogorov smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

EFICIENCIA_A | EFICIENCIA_D
NTES ESPUES

N 41 41
Parametros normales®® Media ,8283 ,9017
Desviacion estandar ,04909 ,02386

Maximas diferencias Absoluta ,075 ,099
extremas Positivo ,071 ,096
Negativo -,075 -,099

Estadistico de prueba ,075 ,099
Sig. asintdtica (bilateral) ,200¢4 ,200¢4

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

Fuente: Elaboracion Propia

Basado a los datos que muestran la tabla N°37; queda demostrado que la significancia de la
Eficiencia antes (0.200), mayor que 0.05, y despues (0.200), mayor que 0.05, por
consiguiente, basado a la regla de decision nos indica que tienen comportamiento
paramétrico. Por lo tanto, para saber si la gestion de recursos ha mejorado, se procedera a

realizar el analisis con el estadigrafo T student.
Contrastacion de la Hipotesis de Gestion de Recursos

Ho: Aplicacién de mejora de procesos en el area de despacho no incrementa la gestion de

recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Ha: Aplicacion de mejora de procesos en el area de despacho incrementa la gestion de

recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Regla de Decision:
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Ho: Hpa=Hpd
Ha: Hpa<Hpd

Tabla N° 38: Comparacion de medias de Eficiencia Antes y Después Basado al
estadigrafo de T student

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error

Media N estandar estandar
Par1 EFICIENCIA_ANTES ,8283 41 ,04909 ,00767
EFICIENCIA_ DESPUES ,9017 41 ,02386 ,00373

Fuente: Elaboracion Propia

De la Tabla N° 38: Comparacion de medias de Eficiencia Antes y Después basado al
estadigrafo de T student, se puede observar que la media de la eficiencia antes (0.8283) es

menor que la media de la eficiencia después (0.9017), por lo tanto el resultado obtenido nos
demuestra que no se cumple Ho:  Mpa 2Hpg, por ende se rechaza la hipdtesis nula de que la

Aplicacion de mejora de Procesos en el area de Despacho no incrementa la gestion de
recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C., y se acepta la hipotesis de
investigacion o alterna, por la cual queda indicado que la Aplicacion de mejora de procesos
en el area de despacho incrementa la gestion de recursos en la empresa Creaciones y

Exportaciones Dina S.A.C.

Para corroborar si el analisis es correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o
significancia de los resultados con la aplicacion de la T student, en la gestion de recursos
antes y despues.

Regla de Decision:

Si pvalor < 0.05 se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05 se acepta la hip6tesis nula,
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Tabla N° 39: Estadisticos de prueba - T de Student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacion error diferencia Sig.
Media | estandar estandar Inferior Superior t gl (bilateral)

Par EFICIENCIA_ANTE
1 S- -

EFICIENCIA DESP | 07341 ,04993 ,00780 -,08917 -,05765| -9,415 40 ,000

UES

Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos observar en la Tabla N° 39, que la significancia de la prueba de muestras de
T Student aplicada a la eficiencia antes y eficiencia despues es de 0.000, por ello y de acuerdo
con la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la Aplicacién de Mejora
de Procesos en el area de Despacho incrementa la gestion de recursos en la empresa

Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

3.2.2.2. Gestién de Cumplimiento

Ha: La aplicacion de mejora de procesos en el area de despacho asegura la gestion de

cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Con la finalidad de poder diferir con la hipotesis Especifico, es necesario primero determinar
si los datos que pertenecen, las secuencias de gestion de cumplimiento antes y después, o si
ambos tienen un comportamiento paramétrico o no, para ello y ya que las secuencias de
ambos datos son 41 érdenes de despacho de antes y después de la mejora, al cual se procedera
al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de kolmogorov Smirnov. Ver tabla N° 40:

Anaélisis de Gestion de cumplimiento antes y después con kolmogorov smirnov.

Una vez adquirido el resultado se empleara para comparar con la regla de decision si se

cumple o no:

Regla de Decision:

Si pvalor < 0.05 los datos de la secuencia tienen un comportamiento no paramétrico.
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Si pvalor > 0.05 los datos de la secuencia tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla N°40 : Andlisis de Eficacia antes y después con kolmogorov smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

EFICACIA_ANT | EFICACIA_DES
ES PUES

N 41 41
Parametros normales®® Media ,8820 ,9637
Desviacion estandar ,02294 ,01593

Maximas diferencias Absoluta ,187 ,195
extremas Positivo ,187 ,195
Negativo -,126 -,118

Estadistico de prueba ,187 ,195
Sig. asintética (bilateral) ,001° ,000°

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.

c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion Propia

Basado a los datos que muestran la tabla N°40; queda demostrado que la significancia de la
Eficacia antes (0.001), menor que 0.05, y después (0.000), menor que 0.05, por consiguiente,
basado a la regla de decision nos indica que tienen comportamiento no paramétrico. Por lo
tanto, para saber si la gestion de cumplimiento ha mejorado, se procedera a realizar el anélisis

con el estadigrafo Wilcoxon.
Contrastacion de la Hipotesis de Gestion de Cumplimiento

Ho: Aplicacién de mejora de procesos en el area de despacho no asegura la gestion de

cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Ha: Aplicacion de mejora de procesos en el area de despacho asegura la gestion de

cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Regla de Decision:

Ho: Mpa 2Hpd
Ha: HUpa <Mpd
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Tabla N° 41: Comparacion de medias de Eficacia Antes y Después Basado al
estadigrafo de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
EFICACIA_ANTES 41 8820 02294 85 92
EFICACIA_DESPUES 41 19637 ,01593 94 1,00

Fuente: Elaboracion Propia

De la Tabla N° 41: Comparacion de medias de Eficacia Antes y Después basado al
estadigrafo de Wilcoxon, se puede observar que la media de la eficacia antes (0.8820) es
menor que la media de la eficacia después (0.9637), por lo tanto el resultado obtenido nos

demuestra que no se cumple Ho: Mpa 2Hpg, por ende se rechaza la hipotesis nula de que la

Aplicacién de mejora de Procesos en el area de Despacho no asegura la gestion de
cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C., y se acepta la
hipdtesis de investigacion o alterna, por la cual queda indicado que la Aplicacion de mejora
de procesos en el area de despacho asegura la gestion de cumplimiento en la empresa

Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Para corroborar si el analisis es correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o
significancia de los resultados con la aplicacion de la Wilcoxon, en la gestion de
cumplimiento antes y después.

Regla de Decision:

Si pvalor < 0.05 se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05 se acepta la hip6tesis nula,
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Tabla N° 42: Estadisticos de Prueba — Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

EFICACIA_DES
PUES -
EFICACIA_ANT
ES
z -5,597°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia

Como podemos observar en la Tabla N° 42, que la significancia de la prueba de muestras de
Wilcoxon aplicada a la eficacia antes y eficiencia después es de 0.000, por ello y de acuerdo
con la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la Aplicacién de Mejora
de Procesos en el area de Despacho asegura la gestion de cumplimiento en la empresa

Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.
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IV . DISCUSION

El objetivo del proyecto de tesis es determinar en qué medida la Aplicacion de Mejora de

Procesos en el area de Despacho incrementa la Productividad Laboral en la empresa

Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Para ello se ha comparado con varios autores el

cual que coincidimos con el resultado obtenido como son:

Summers (2006) y Cruelles (2013) nos indican que la mejora de proceso es una
herramienta que nos permitira establecer, mejorar o eliminar tiempos o actividades
improductivas, materiales, mano de obra y costos, reforzando los mecanismos
internos, obteniendo como resultado el incremento de la productividad de la empresa
y la satisfaccion del cliente.

De acuerdo a lo que indican los autores se compara a lo que hemos determinado en
el proyecto que la mejora de procesos influye directamente en la productividad
laboral. Ya que al implementar la mejora de procesos en el area de despacho hemos
logrado conseguir una estandarizacion del proceso de despacho, una mejor
planificacion de las ordenes dando un mejor orden y control de todas las actividades
que se realicen en el area. Asi mismo, los resultados obtenidos concuerdan con los
resultados de Ortiz (2017) en su tesis titulada “Aplicacion de Mejora de Procesos
para mejorar la calidad en la Produccion de la linea automotriz de la empresa Farco
Pert S.A.C.” donde concluye que al implementar la mejora de procesos en la
produccidn logro estandarizar el proceso en la linea automotriz de la empresa, logro
organizar y asignar responsabilidades a cada personal de trabajo mediante un correcta
planificacion de labores, asi mismo logro también que el personal se sienta

comprometido con su labor para obtener buenos resultados en la empresa

Gutiérrez (2010) y Nufiez (2007), los autores nos indican que la productividad laboral
es el rendimiento del trabajador, es decir, es un indicador que mide el volumen del
factor productivo del empleado sea cualquier actividad que este realice dentro de la
empresa.

La productividad laboral en este proyecto de investigacion fue el motivo esencial por
lo cual se realiz6 este proyecto, debido a que la productividad laboral era muy baja
en el area de despacho y ello generaba perdidas econdmicas en la empresa. Antes de

la aplicacion de mejora de procesos, en el area de despacho teniamos un 73.17% de
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productividad laboral y ahora después de la aplicacion de nuestra herramienta
obtuvimos un 86.95%, logrando asi un aumento de 13.78% de la productividad
laboral. Asi mismo los resultados obtenidos concuerdan con la tesis de Bustos (2017)
“Implementacion del ciclo Deming para mejorar la productividad laboral de la
empresa successful call center s.r.l. — 2017 quien obtuvo como resultado, haciendo
uso del ciclo Deming, un incremento de su productividad laboral de un 30%, quiere
decir que antes realizaban 7 ventas al dia y después de la mejora realizan 10 ventas
al dia.

Garcia (2014) y Cruelles (2012), los autores mencionados nos dicen que la gestion
de recursos (eficiencia) y gestién de cumplimiento (eficacia) son indicadores que nos
permiten medir la rentabilidad de la empresa, ya que estan relacionados directamente,
es decir, que, si la gestion de recursos y la gestion de cumplimiento incrementa,
incrementara tambiéen la rentabilidad de la empresa.

Basado a lo mencionado por los autores esto se afirma mediante nuestro proyecto de
investigacion ya que, al incrementar los resultados obtenidos de la gestion de
recursos y gestion de cumplimiento, en un 7% y 8% respectivamente, incremento la
rentabilidad en s/. 8065.42 soles. Asi mismo los resultados obtenidos concuerdan con
la tesis de Marceliano (2017) “Aplicacion de la Mejora de procesos para incrementar
la productividad del area de produccion de una empresa de Calzado, Lima, 2017”
quien obtuvo como resultado un incremento de la eficiencia en un 16.03% y en
eficacia un 21.4%, quiere decir que ahora producen 12 pares mas de calzados de
vestir planta caucho para caballeros por dia. Generando un incremento de
rentabilidad de s/. 36800.00 soles.
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V . CONCLUSIONES

El proyecto de investigacion titulado “Aplicacion de Mejora de Procesos en el Area de

Despacho para incrementar la Productividad Laboral en la empresa Creaciones vy

Exportaciones Dina S.A.C” nos permite especificar las siguientes conclusiones:

En relacion al objetivo principal de esta investigacion “Determinar en qué medida la
mejora de procesos en el area de Despacho incrementa la Productividad Laboral en
la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.” Se determiné que, mediante la
aplicacion de mejora de procesos en el area de Despacho, nuestra variable
independiente, se logr6 una mejora en el area y esta afecta directamente a la
productividad laboral (variable dependiente), logrando asi un incremento de un 14%,
respecto a la diferencia de productividad laboral antes (73%) y productividad laboral
después (87%).

Asi mismo en relacion al primer objetivo especifico de esta investigacion
“Determinar en qué medida la mejora de procesos en el area de Despacho incrementa
la Gestion de Recursos en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.” Se
determind que, mediante la aplicacion de mejora de procesos, a través del ciclo
Deming y el estudio de tiempos, en el area de despacho, nos permitieron optimizar
los recursos y los tiempos logrando asi un incremento de la gestion de recursos
(eficiencia), pasando de un 83% (eficiencia antes) a un 90% (eficiencia después),

quiere decir que el incremento fue de un 7%.

Del mismo en relacion al segundo objetivo especifico de esta investigacion
“Determinar en qué medida la mejora de procesos en el area de Despacho asegura la
Gestion de Cumplimiento en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.”
Se evaluaron los datos obtenidos de los indicadores a través de los instrumentos de
recoleccion de datos, las 41 ordenes (antes y después). Asi mismo se determiné que,
mediante la aplicacién de mejora de procesos en el area de despacho, logrando asi
un incremento de la gestion de cumplimiento (eficacia), pasando de un 88% (eficacia

antes) a un 96% (eficacia después), quiere decir que el incremento fue de un 8%.
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VI . RECOMENDACIONES

Las recomendaciones que sugerimos a la empresa son en relacion a los resultados de la

investigacion:

e Se sugiere que, para desarrollar la metodologia en la primera etapa, planificar, estén
presentes los trabajadores que tienen mas tiempo trabajando en la empresa, con el
objetivo de conocer como ha ido creciendo la empresa, el proceso, las fallas y datos
que no podemos detectar a simple vista como ellos, ya que ellos comprenden mejor
que nadie cual y como se trabaja en la empresa.

e Se sugiere también continuar con la linea de investigacion del presente trabajo en la
empresa, asi mismo seguir manteniendo los indicadores que desarrollamos, porque

ayudara a determinar en que situacion se encuentra la empresa ante la competencia.

e Sesugiere que, para mejorar la gestion de cumplimiento, se recomienda estandarizar
las actividades y procesos de todas las areas que tienen relacion con produccion,
mediante instructivos y procedimientos, delegando y capacitando a los supervisores

y trabajadores respectivamente.

e Se sugiere seguir realizando la Mejora de Procesos, mediante el ciclo Deming, para
encontrar nuevas oportunidades de mejoras en las diversas areas de la empresa. Para

ello se tendra que capacitar a los encargados de cada area sobre la mejora de procesos.

e Se sugiere también contar con un supervisor de produccion, el cual verifique que se
cumplan con el despacho, de acuerdo al manual de procedimientos implementado y
el control de los recursos, por ello también la gestion de los indicadores eficiencia y

eficacia. El cual dara por resultado el incremento de la productividad laboral.
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ANEXO N°1: ORDEN DE CAMPARA (pre prueba)

ORDEN (pre prueba)
. . N° Ordenes de 0
Campafiia Tipo de Prenda Pedidos %
BLUSA 2 13%
CDh4
PANTALONES 3 19%
VESTIDOS 1 6%
TOTAL 16
o ) N° Ordenes de o
Campafiia Tipo de Prenda Pedidos %
BLUSA 3 20%
CD5
VESTIDOS 1 7%
PANTALONES 2 13%
TOTAL 15
" . N° Ordenes de o
Campafia Tipo de Prenda Pedidos %
BLUSA 1 6%
CD6
FALDA 1 6%
LEGGINS 3 19%
TOTAL 16
= " N° Ordenes de o
Campafia Tipo de Prenda Pedidos %
BLUSA p 13%
BRAZER 1 6%
PANTALONES p 13%
CcD7
TOTAL 16

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO N°2: ORDEN DE CAMPANRA (pos prueba)

ORDEN (pos prueba)

Campanfia Tipo de Prenda N° Ordenes de Pedidos %
LEGGINS 2 13%
BLUSA 3 19%
CD9

VESTIDOS 1 6%
TOTAL 16
Campania Tipo de Prenda N° Ordenes de Pedidos %
BLUSA 2 13%
CDh10
FALDA 6%
LEGGINS 19%
TOTAL 16
Campania Tipo de Prenda N° Ordenes de Pedidos %
BLUSA 2 13%
BRAZER 1 6%
PANTALONES 2 13%
CDh11
TOTAL 16
Campanfia Tipo de Prenda N° Ordenes de Pedidos %
BRAZER 1 6%
CD12
PANTALONES 4 25%
VESTIDOS 1 6%
TOTAL 16

Fuente: Elaboracion Propia

112




ANEXO N°3: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO N° 4: PROCEDIMIENTO DEL PROCESO DEL DESPACHO

.......................

IDENTIFICACION DEL CARGO

NOMBRE DEL CARGO

Trabajador del 4rea

DEPENDENCIA

Area de Despacho

NUMERO DE CARGOS

CARGO DEL JEFE INMEDIATO Jefe de Produccion

REPORTA A:

Administrador de la Empresa

OBJETIVO PRINCIPAL

Trabajadora encargada del empaquetado de los polos.

FUNCIONES ESENCIALES

Realizar el planchado del polo correctamente

Realizar el empaquetado del polo.

Ayudar a organizar el despacho en la empresa.

Coordinar con la jefa de produccion el trabajo efectuado mediante una
eficiente y eficaz comunicacion, con el fin de cumplir con las metas del area de
despacho.

Ayudar a optimizar el proceso de despacho en el area.
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—n_ <

R
g

l/}

CAEACIONES ¥ EXFORTAGIONER

,-)ICI/E.AE

IDENTIFICACION DEL CARGO

NOMBRE DEL CARGO

Trabajador del drea

DEPENDENCIA

Area de Despacho

NUMERO DE CARGOS

CARGO DEL JEFE INMEDIATO

Jefe de Produccién

REPORTA A: Administrador de la Empresa
PROCEDIMIENTOS
NUMERO
1 Efectuar el orden y el aseo al inicio de la jornada para un mejor ambiente
en la ejecucion de labores.

2 Cumplir con las 6érdenes dadas por la encargada

3 Llevar a cabo el procedimientos necesario para cumplir con el objetivo del
area de despacho, indicada por la encargada.

4 Comenzar con el planchado de polos separandolos por tallas.

5 Tener los materiales e insumos a la mano para comenzar con el
empaquetado de los polos.

6 Realizar el empaquetado correctamente de la prenda con todos los insumos
que se piden.

7 Reunir las prendas separadas por tallas y contadas

8 Encajonar las prendas ya empaquetadas para ser llevadas a su lugar de
destino

9 Realizar un reporte escrito de las cantidades de prendas empaquetadas

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO N°5: REQUERIMIENTO DE MATERIALES

— camnS ¥ EXPORTASIBNED

Area de Despacho

1% -
Requerimiento de Materiales 'i( JA/II(/-W

Nombre: Encargada |Fecha |

Material unidad de media cantidad requerida CcDh Cddigo Orden
han tag
adhesivo de talla
papel
cintillo

adhesivo demarca sokso|

Bolsa

caja

cinta adhesiva

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXO N° 6: MODELO DE PRENDA TERMINADA

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO N° 7: PLAN DE AUDITORIA INTERNA

I. INFORMACION GENERAL

Norma (s) ISO 9001

Objetivo Implantacién Sistema de Gestion de Despacho

Alcance “Crear, producir y brindar prendas de calidad para nuestro clientes”
Fecha 31/07/2018

II. EQUIPO AUDITOR

Auditor Lider

Adm. Darwin Perez Santoyo

Equipo Auditor

Auditor en

entrenamiento

Srta. Claudia Katherine Rojas Castro

lll. FECHA Y DURACION PREVISTA DE CADA ACTIVIDAD

Hora Proceso Auditado Auditor Requisito
DIA 01: 31/07 /2018
Dina Puris
10:00 am a Core/ Gestion Adm. Darwin
11:00 am Produccién (Jefe de Perez Santoyo
Produccion)
Dina Puris
11:00 am a Core/ Gestion Adm. Darwin
12:00 pm Produccion (Jefe de Perez Santoyo
Produccion)

Fuente: Elaboracion Propia
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DATOS GENERALES

FECHA 31/07/2018
AUDITORIA N° 01
Implantacion de
OBJETIVO e Sistema de Gestion de Produccion
ALCANCE “Crear, producir y brindar prendas de calidad para nuestro clientes”
CRITERIOS ¢ Norma ISO 9001
AUDITOR LIDER Adm. Darwin Perez Santoyo
AUDITORES Claudia Rojas
Il. HALLAZGOS
Procesos .
Auditables » Gestion de Despacho

Hallazgos y/o
GAP’s

% No se evidencia indicadores de gestion.

encontrados xNo se evidencia un plan de seguridad dentro del area de despacho.
- Gestionar la Revision, aprobacion y difusion de la Mision, Visién y Valores.
Procesos de ) - - o .
., - Gestionar la Revision, aprobacion y difusion del Organigrama y mapa de
Direccion
procesos.
Procesos CORE
Produccion. - Gestionar el desarrollo de indicadores de gestion
Comercializacion. - Gestionar un plan de seguridad en el area de despacho.
Acciones a
tomar

Procesos de
Apoyo
RR. HH.

- Seguridad de la
informacion.

- Gestionar la implementacion de buenas préacticas en seguridad de la informacion
y mantenimiento de la infraestructura tecnolégica.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
3.1 Conclusiones:

» Es importante mencionar que actualmente el lider del area conoce muy bien el
procedimiento, puesto que es personal de muy baja rotacion, es decir tiene en
promedio méas de 6 afios en su puesto. (Fortaleza).

3.2 Recomendaciones:

> Se recomienda fomentar la motivacién y participacion de todo el personal, esta etapa
representa el inicio de la mejora continua de la empresa, la cual beneficia no solo a
los directivos sino también a todos los trabajadores.

» La participacion y compromiso de la alta direccion es un factor critico de éxito en
cualquier proceso de cambio y mejora continua organizacional.

Atentamente,

Auditor Lider:
Fecha:
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ANEXO N°8: MATRIZ DE CONSISTENCIA

“APLICACION DE MEJORA DE PROCESOS EN EL AREA DE DESPACHO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
LABORAL EN LA EMPRESA CREACIONES Y EXPORTACIONES DINAS.A.C

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

Problema General

Objetivo General

Hipotesis General

¢En qué medida la mejora de procesos en
el area de Despacho incrementa la
productividad laboral en la empresa
Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C.

Ate, Lima 2018?

Determinar en qué medida la mejora de
procesos en el area de  Despacho
incrementa la productividad laboral en la
empresa Creaciones y Exportaciones

Dina S.A.C. Ate, Lima 2018

La mejora de procesos en el area de
Despacho incrementa la productividad
laboral en la empresa Creaciones y
Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima
2018

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipétesis Especificos

¢En qué medida la mejora de procesos en
el &rea de Despacho incrementa la gestion
de recursos en la empresa Creaciones y
Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima
20187

Determinar en qué medida la mejora de
procesos en el area de  Despacho
incrementa la gestién de recursos en la
empresa Creaciones y Exportaciones

Dina S.A.C. Ate, Lima 2018.

La mejora de procesos en el &rea de

Despacho incrementa la gestién de
recursos en la empresa Creaciones y
Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima

2018.

¢En qué medida la mejora de procesos en el
area de Despacho asegura la gestion de
Cumplimiento en la empresa Creaciones y
Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018?

Determinar en qué medida la mejora de
procesos en el drea de Despacho asegura la
gestion de cumplimiento en la empresa
Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate,
Lima 2018.

La mejora de procesos en el &rea de Despacho
asegura la gestion de cumplimiento en la
empresa Creaciones y Exportaciones Dina
S.A.C. Ate, Lima 2018.

INDEPENDIENTE:
MEJORA DE PROCESOS
e Planificacién y Hacer

e Mejora Continua
(Verificacion y Actuar)

DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD LABORAL

e (Gestion de Recursos
e  Gestion de Cumplimiento
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