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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se realiz6 con el objetivo general de determinar como la
aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la competitividad en el rea de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, inicialmente identificamos las causas que
originaban el problema y realizando el analisis se concluyé que la mejor herramienta de
ingenieria para mejorar la competitividad dentro del &rea de operaciones de la empresa es la
Ingenieria de métodos.

Esta investigacion se elaboré mediante un método hipotético deductivo, podemos indicar
que la investigacion segun su finalidad es aplicada, por su nivel es explicativa, por su
enfoque es cuantitativa de alcance temporal es longitudinal .Asi mismo el disefio de
investigacion es experimental dentro de ella de tipo cuasiexperimental, siendo la unidad de
andlisis el servicio de mantenimiento de imagen de los cajeros automaticos brindado por la
empresa ,la poblacion es de 30 dias habiles, en este caso la muestra es igual a la poblacion
por tal motivo no hay muestreo ,recolectaron datos por observacion y como instrumento la
fichas de registros para la realizar los DOP y DAP de cada proceso, luego desarrollamos la

aplicacion de la Ingenieria de métodos segun los 8 pasos de kanawaty.

Con la aplicacion de la Ingenieria de métodos se logré obtener la mejora de la competitividad
en un 63%, obteniendo como indice de competitividad antes de 0.4957 y después de la
aplicacion 0.8077, encontrando una diferencia de 0.31. Asi mismo los datos obtenidos fueron
analizados estadisticamente en Excel y SPSS version 22 que mediante la prueba de T-student
para muestras apareadas obteniendo el valor de significancia fue de 0.000, corroborando el
resultado. Finalmente se concluyd que la aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la
competitividad en el area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC.

Palabras claves: Competitividad, Ingenieria de métodos, Calidad, Productividad y Costos
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ABSTRACT

This research work was carried out with the general objective of determining how the
application of Methods Engineering improves competitiveness in the area of operations of
the company ARTSIGN SOLUCIONES SAC, initially we identified the causes that
originated the problem and performing the analysis was concluded that the best engineering
tool to improve competitiveness within the company's area of operations is Method
Engineering.

This investigation was elaborated by means of a deductive hypothetical method, we can
indicate that the investigation according to its purpose is applied, for its level it is
explanatory, for its focus is quantitative of temporal scope is longitudinal. Likewise, the
research design is experimental within it. quasi-experimental type, being the analysis unit
the image maintenance service of the ATMs provided by the company, the population is 30
working days, in this case the sample is equal to the population for this reason there is no
sampling, they collected data by observation and as an instrument the record sheets to
perform the DOP and DAP of each process, then we developed the application of the
Methodology Engineering according to the 8 steps of Kanawaty.

With the application of Methodology Engineering, competitiveness improvement was
achieved by 63%, obtaining as an index of competitiveness before 0.4957 and after
application 0.8077, finding a difference of 0.31. As itself the data obtained were analyzed
statistically in Excel and SPSS version 22 that by means of the T-student test for paired
samples obtaining the value of significance was 0.000, corroborating the result. Finally, it
was concluded that the application of method engineering improves competitiveness in the
area of operations of the company ARTSIGN SOLUCIONES SAC.

Keywords: Competitiveness,Method Engineering;Quality,Productivity and Costs
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. INTRODUCCION



1.1. Realidad Problemética
1.1.1. Realidad Global

En la actualidad la globalizacion busca la competencia en los mercados, generando mayores
exigencias al interior de las organizaciones las que tienen que brindar nuevos productos y
servicios tratando de la mejora en la productividad, calidad y costos, buscando conseguir

una buena aceptacién comercial.

Las empresas estan enfrentando constantes cambios de forma acelerada en diversos campos
otras exigencias por los constantes desarrollos innovadores, usando nuevas tecnologias para

satisfacer las necesidades del cliente final.

Asi determinamos que existen diferentes definiciones de competitividad, segun el WEF
(Foro Econdmico Mundial) el cual mide la competitividad desde 1979 en diferentes paises
“el conjunto de instituciones, politicas y factores que determinan el nivel de productividad
de un pais”. Otras difieren levemente, pero todas por lo general ven la, “productividad”.

(World Economic Férum, Oliver Cann, 2016, p.16).

La competitividad es un tema fundamental a nivel mundial, por lo que todos los paises
buscan sobresalir respecto al otro, y esto promueve que las organizaciones que la componen
sean mas eficientes y de esa manera mejoran su economia nacional. EI Foro Econdmico
Mundial (World Economic Forum — WEF); sefialé en el altimo Informe Global de
Competitividad 2017-2018 (Figura 1).
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Figura 1. Ranking de Economias mas Competitivas.
Fuente: Informe Global de competitividad 2016-2017.

1.1.2. Realidad Latinoamericana

De acuerdo al (FORUM, 2016) WEF “El pobre desempefio de Latinoamérica y la falta de
progreso de la region logren disminuir las brechas a los paises lideres se debe a la baja
productividad, informalidad pocas exportaciones, insuficientes mecanismos para crear
empleo y financiamiento ante la creciente demanda de mejores bienes publicos” (World

Economic Férum, 2016, p. 12).

Ante esta concepcidn, el autor refuta que, el bajo desenvolvimiento en América Latina y la
falta de desarrollo, se debe al déficit de productividad; en lo que respecta transacciones
internacionales, movimientos de generacién de empleo y financiacion ante el aumento de

demanda de deseables bienes publicos (World Economic Férum, 2016, p. 12).



Ranking de Competitividad ADEN

78,5
758 754 Fuente: Instituto de Competitividad ADEN
71,2
672 669 667 664
641 33432
62,0
S 598
I 594 507

a g g 5
REREER

w

P -
o & a «
3 53 5 1}

paouey - [

Honduras [ S
™
Venezuela - &
=)

El Salvador
Guatemala
Nicaragua

Bolivia

Figura 2. Ranking de la Competitividad en Latinoamérica.
Fuente: Instituto de competitividad ADEN.

1.1.3. Realidad Nacional

Podemos indicar de acuerdo a los informes que el Perl estd ubicado se ubica al tercer
trimestre del, en el puesto 63 retrocediendo 5 posiciones con respecto al afio pasado, hemos
tenido mejoras en 4 de los 12 pilares considerados.

Podemos destacar algunos elementos que generan problemas para realizar negociaciones

como, corrupcidn, infraestructura inadecuada, inseguridad, regulaciones laborales etc.

En la Figura 3 podemos visualizar el comparativo de los pilares entre los afios 2016 -2017
en nuestro pais, confirmando reduccion en los indicadores de varios de estos lo que ha

permitido que a nivel mundial descendamos en el ranking de competitividad.



2017-2018 | 2016-2017
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Figura 3. Pilares de la Competitividad.
Fuente: Informe Global de competitividad 2016-2017.

Debido a ello podemos ver reflejado en la figura 4, la evolucién del indice de competitividad

en los Gltimos afios

INDICE DE COMPETITIVIDAD

'

.zsﬁ-z\z ‘/;.23.\&23

Figura 4. Indice de Competitividad en el Per( (2011-2017)
Fuente: Informe Global de competitividad 2016-2017

En la imagen siguiente se realizd la clasificacion por tercios: Superior, medio e inferior
evidenciando gue el inicial esta formado solo por regiones de la costa siendo las primeras

las ubicadas en la zona sur.



GRAFICO. COMPETITIVIDAD 2018 vs. POBREZA 2017
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Figura 5. Competitividad 2018 Vs Pobreza 2017.
Fuente: INEI-IPE 2018.

El Instituto Peruano de Economia (IPE), analiza desarrollo econdmico, social en todo el
territorio nacional, esto permite destacar una proyeccion mas clara para evaluar los factores
que determinan la competitividad regionalmente, estos resultados nos brindan una mejor
Optica en la toma de decisiones, realizando la méas acertadas para favorecer el desarrollo de

las regiones. En la subsecuente grafica observamos el ranking de las regiones peruanas.

Figura 6. Indice de Competitividad Regional 2018.
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Fuente: IPE (Instituto Peruano de Economia).

INCORE (indice de competitividad Regional) cuantifica la posicion comparando seis pilares

(entorno econdmico, Infraestructura, salud, Laboral e instituciones.
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Figura 7. Producto Bruto interno Real.

Fuente: IPE (Instituto Peruano de Economia).

El Instituto trata de replicar lo méas cercano a la metodologia utilizada por el foro econémico

mundial al calcular los indicadores.

Este proyecto lo hemos realizado en la region Lima que comprende (Lima Metropolitana y

la Provincia Constitucional del Callao.
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Lima Metropolitana y Callao

Lima'esconsideradaconstantementecomolaregion
mas competitiva. Esta region ocupa el primer lugar
en cuatro de los sels pilares del INCORE, Entorno
Economico, Infraestructura, Salud v Laboral. No
obstante, el pilar mas débil, Instituciones, presenta
el retroceso de una posicion y se ubica en el
antepenuitimo puesto. Este resultado se explica
por fa disminucion de la presencia policial vy |a
demora en la resolucion de expedientes judiciales.
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Figura 8. Retrato Regional de la Region Lima en Competitividad.

Fuente: Fuente: IPE (Instituto Peruano de Economia.




Actualmente las nuevas metas las organizaciones es extenderse a otros nichos de mercado,

debido a ello no tratan de dar ventajas a sus competidores y tratan de hacer frente a estas

exigencias, criticas y comentarios realizados por el consumidor final que evalua la calidad

entregada.

Electricidad ,gas y agua

Explotaci{on de minas y canteras

Informacién y comunicaciones
Agricultura,ganaderia,silvicultura y pesca
Construccion

Transporte y almacenamiento

Industrias manufactureras

Actividades de alojamiento y servicio de comidas
Servicios prestados a empresas

Otros servicios

Comercio
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Figura 9. Empresas Segun sus Actividades Econdmicas.

Fuente: INEI-Directorio Central de Empresas y Establecimientos.

Actualmente en el Per( la actividad de servicios prestados a otras empresas viene

desarrollandose en mayor proporcion, las micro y pequefias empresas se estan en constantes

competencias para cubrir las expectativas y las exigencias del mercado y también lo

podemos encontrar en los que laboran de manera informal generando competencias

desiguales a los que lo realizan de manera formal.

En el grafico siguiente visualizamos la evolucion de las pequefias empresas entre los afios

2007 —2013.
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Figura 10. Evolucion de la Mi pyme formal.
Fuente: Revista Anuario Estadistico Industrial, Mi pyme y Comercio Interno 2015.

1.1.4.Realidad Local

La jefatura de operaciones gestiona diversas actividades buscando ser mas viable las ofertas,
para lo cual constantemente innova y desarrolla nuevas estrategias frente a los cambios,

sabiendo que errores dentro de esta area afectara la competitividad de la organizacion.

En la actualidad la empresa esta brindando un servicio de baja calidad, la productividad que
no cumplen las expectativas de lo planificado, elevando los costos, afectando directamente
la competitividad de la empresa. Asimismo, la empresa debe regularse con sus lineamientos
y modo de trabajo, ante las entregas de su servicio; ya que al no cumplir con las expectativas
y necesidades de sus clientes objetivos; entonces, estamos dando pase la desconfianza y baja

calidad de servicio.

En tal sentido, se concluye que, es importante que el usuario se sienta a gusto con el buen
servicio adquirido; dado que, al ser satisfecho cubre su necesidad; es por ello que es
importante que se establezcan estrategias y calidad de servicio; dado que, de esa manera el
cliente regresara. Ante este sentido, el nivel de complacencia se yace en el nivel de
conformidad del cliente objetivo; cuando se realiza la transaccion de un producto. Es por
ello que es importante que la organizacion o entidad, mantenga satisfecho a sus clientes para

poder salvaguardar y mantener los intereses de sus clientes objetivos.
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Podemos determinar que de todos los servicios y productos que realiza la empresa reflejando

la baja competitividad es la del mantenimiento de Imagen de equipos.

ELABORACION E INSTALACION DE CAJEROS AUTOMATICOS

Figura 11. Elaboracion, Instalacion y mantenimiento de Cajeros automatico.
Fuente: Elaboracién Propia.
Los cajeros Automaticos (ATM) siglas en ingles nos ayudan a reducir los tiempos y los

costos de movilidades que utilizan los usuarios. Por otro lado, la gran interconexion a nivel
global ha permitido que los usuarios realicen retiros de efectivo sin mediar en qué lugar del

mundo se localicen.

Tabla 1. Evolucién del nimero de cajeros automaticos

Crecimiento por Departamento 2005-2016*

Madre de Dios 1800% | La Libertad 584% | Arequipa 477%
Huanuco 850% | Junin 575% | Ancash 459%
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Apurimac 750% | Lambayeque 550% | Amazonas 450%
Ica 733% | Tacna 523% | Lima 450%
Ayacucho 725% | Huancavelica 500% | Tumbes 417%
Ucayali 722% | Pasco 500% | Loreto 413%
Cajamarca 650% | San Martin 491% | Mogquegua 300%
Piura 585% | Puno 477% | Cusco 263%

*Correspondiente a mayo 2016 vs mayo 2005.
Fuente: ASBAN

ARTSIGN SOLUCIONES SAC donde realizaremos el proyecto de investigacion,
centrandonos en el area de operaciones cuya actividad principal el mantenimiento de imagen

de los cajeros automaticos de un banco local. (Anexo 2).

La organizacién no esta usando e innovando sus procesos y procedimientos que mejoraran
sus indicadores actuales. En algunos casos llegando a un nivel competitivo de manera casual
y en desorden a esto le sumamos la desorganizacion en sus diferentes areas, siendo mas

notorio en el area de operaciones

Por consiguiente nos centraremos en buscar la mejora en la competitividad aplicando una
herramienta muy Util, en este caso utilizaremos la ingenieria de métodos en el area de
operaciones porque consideramos que es el eje entre el producto final obtenido de la empresa
y el contacto directo con el cliente, se buscara la mayor productividad, la mejor calidad del
servicio y que los costos del proceso sean acordes a lo estimado para beneficio de la empresa
ARTSIGN SOLUCIONES SAC, pues observamos que estos es uno de los problemas mas
notorios dentro del area de operaciones y la metoddloga serd util para alcanzar buenos
resultado inicialmente a corto plazo, pero con la conviccion de la bdsqueda de mejorar a

mediano y largo plazo en todas las areas de la empresa.

Siguiendo con el desarrollo se realizaron reuniones y consultas con los encargado de todas
las areas para poder identificar los problemas principales (Ver anexo 3),los que analizaremos
y evaluar qué porcentaje repercuten en el proceso de realizar el mantenimiento de imagen
de los cajeros automaticos, encontrando varias causas que originan el problema principal,
se pudo detectar que no existe una disciplina y orden en cada proceso variandolo
constantemente desde los procedimientos iniciales hasta el término de estos, siendo el punto
mas bajo el area de operaciones del mantenimiento de imagen de cajeros automaticos donde

se empezara a ejecutar la metodologia de ingenieria de métodos planteada en este proyecto.

De esta mera realizaremos tomas fotograficas como evidencias.
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En la foto observamos no existe inventarios control de stock de materia prima, trabajos en

proceso y productos terminados.

Figura 12. Control de stock

Fuente: Elaboracién Propia

Mal Almacenaje en las diversas, ocasionando en la entrega o término del servicio o el
producto final al cliente se generen observaciones o quejas por deterioro.

Figura 13. Almacenaje Deficiente

Fuente: Elaboracién Propia

Monitoreo deficiente, en todos los procesos y procedimientos detallados en el area

ocasionando un descontrol al momento de realizar los informes finales.
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Figura 14. Monitoreo deficiente

Fuente: Elaboracion Propia

El desorden y no tener un buen control en los informes entregados por los técnicos de campo

que se realizan sus mantenimientos periodicos.

Figura 15. Control de informes

Fuente: Elaboracion Propia

Capacitaciones a todos integrantes de la organizacidn respecto a procedimientos, procesos,
seguridad lo que permitirian aumentar la produccion de los productos y servicios, para la

mejora continua.
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Figura 16. Capacitacion

Fuente: Elaboracion Propia

Homogenizar procesos al mantenimiento de imagen

Figura 17. Procesos distintos

Fuente: Elaboracién Propia

Con la informacion encontrada realizaremos un diagrama de Ishikawa identificar y

reconocer las causas que ocasionan el problema central.
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Figura 18. Diagrama de Causa — Efecto (Diagrama de Ishikawa)

Fuente: Elaboracion Propia

Visualizamos en la figura 18. (Diagrama de Causa - efecto), encontramos las causas que al

analizarlas nos resulta la baja competitividad del area de operaciones de la empresa Artsign

Soluciones SAC. Después de detectar las causas en cada una de las 6M que componen el

diagrama, obteniendo total de 16 causas, las que generan el problema principal del en la que

realizamos el proyecto.
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Tabla 2. Cddigos de las causas principales

TABLA 1
CODIGO CAUSAS PRINCIPALES
C1 Control de stock
Cc2 Defectos fisicos de materiales
C3 Almacenaje deficiente
(@] Condiciones climaticas adversas
C5 Desorden en el area de Trabajo
C6 Polvo/Suciedad
Cc7 Procesos diversos
C8 Procedimientos inadecuados de trabajo
(@) No cumplir especificaciones técnicas
C10 Mantenimiento deficientes
Cil1 Fallas de equipos de trabajo
Cc12 Ineficiencia de personal
C13 Fatiga del operario
Cl14 Capacitacion
C15 Control de informes
C16 Monitoreo deficiente

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 2, codigo de las causas principales, hemos realizado una lista de las 16 causas
que hemos obtenido al realizar el Diagrama de Ishikawa, asignandole un codigo, que lo

hemos conformado por la letra “C” de cddigo seguido por un numero correlativo.

La Tabla 3 nos ayudara para realizar la matriz de correlacién, la que nos servira para medir
las causas, detalladas en la tabla anterior (Tabla 2) para realizar esta matriz utilizaremos el
sistema binario (0 y 1), “I” cuando las causas que se encuentran en las columnas tienen

influencia en las que se encuentran en las filas y “0” cuando no existe alguna.
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Tabla 3. Matriz de Correlacion de Causas principales

TABLA 3

Control de stock 0| 1] 0] 1] 0] O 0 0 1 0 1 1 1 8 5.76%
Defectos fisicos de materiales 1 1/ 0| 1| 0| 0| O 0 0 0 0 0 0 0 4 2.88%
Almacenaje deficiente 1] 1 1] 1) 0] 0] O 0 0 1 1 1 0 1 8 5.76%
Condiciones climaticas adversas 0| 0] 1 0| 1| 0] 1] O 0 0 0 1 0 0 0 4 2.88%
Desorden en el area de Trabajo 1] 0] 1 o 1| 1| 1 0 0 1 1 1 0 0 8 5.76%
Polvo/Suciedad 1] 1] 1 0| 1| O 0 0 0 0 0 0 0 6 4.32%
Procesos diversos 1| 0| 1 0 11 1 0 0 1 1 1 1 1 10 7.19%
Procedimientos inadecuados de
trabajo 1 1) 1| 1| 1| 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 10.79%
No cumplir especificaciones
técnicas 0 1| 0| 0| 1| o] 1| 1 1 1 0 1 0 0 5.76%
Mantenimientos deficientes 0 1/ 0] 0| 1| O 1| 1| 1 1 0 1 0 0 5.76%
Fallas de equipos de trabajo 0| Of O 1| 1| 21| 1] 1| 1 1 1 1 1 0 0 10 7.19%
Ineficiencia de personal 1/ 0| 1] O] 1| 0| 1] 1] 1 1 1 ‘ 1 1 1 1 12 8.63%
Fatiga del operario 0| 0o O 1| 1| O 1| 0| O 0 1 1 ‘ 1 1 1 8 5.76%
Capacitacion 1] 0| 1| O 1| 0| 1| 1] 1 0 1 1 1 1 1 11 7.91%
Control de informes 1 0| 1] 0| O O 1| 1] O 0 1 1 0 1 8 5.76%
Monitoreo deficiente 1] 0] 1] o 1| O] 1| 1] 1 0 1 1 1 e 11 7.91%

TOTAL 139 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia
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Siguiendo con el analisis, realizaremos la Tabla 4 con los datos obtenidos hallando la

frecuencia “F” y la frecuencia acumulada “F(a), porcentaje y porcentaje acumulado.

Tabla 4. Desarrollo de Pareto (frecuencias y % Acumulado).

%

Cad. CAUSAS PRINCIPALES F F(a) % Acumulado
Procedimientos inadecuados de
C8 | trabajo 15 15 [ 10.79% 10.79%
C12 | Ineficiencia de personal 12 27 8.62% 19.41%
C14 | Capacitacion 11 38 7.91% 27.32%
C16 | No existe un buen monitoreo 11 49 7.91% 35.23%
C7 Procesos diversos 10 59 7.19% 42.42%
C11 | Fallas de equipos de trabajo 10 69| 7.19% 49.61% | 80.00%
C15 | Control de informes 8 77 5.76% 55.37%
C1 Control de stock 8 85 5.76% 61.13%
C3 | Almacenaje deficiente 8 93 5.76% 66.89%
C5 | Desorden en el area de Trabajo 8 101 5.76% 72.65%
No cumplir especificaciones
C9 | técnicas 8 109 5.76% 78.41%
C10 | Mantenimientos deficientes 8 117 5.76% 84.17%
C13 | Fatiga del operario 8 125 5.76% 89.93%
C6 | Polvo/Suciedad 6 131 4.31% 94.24% | 20.00%
C2 Defectos fisicos de materiales 4 135 2.88% 97.12%
C4 Condiciones climaticas adversas 4 139 2.88% 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que las principales causas de la baja competitividad en la empresa son 10 .

Haremos un diagrama de Pareto representando de manera grafica las causas que generan el

problema.
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Tabla 5. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia

Realizaremos la estratificacion de acuerdo a las causas, agrupandola en 4 estratos; Gestion,

Procesos, Calidad y mantenimiento.

Tabla 6. Estratos del analisis de Pareto

DIAGRAMA DE ESTRATIFICACION
AREA F F(a) % % Acumulado
Calidad 4 4 2.88% 2.88%
Gestion 45 49 35.26% 38.14%
Procesos 72 121 51.79% 89.93%
Mantenimiento 18 139 10.07% 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 11. Se identifica que la mayor concentracion de los defectos se encuentran en el

area de procesos.
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Tabla 7. Estratificacion de causas principales

Estratificacion
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Fuente: Elaboracion Propia

En la siguiente tabla visualizamos la estratificacion de los problemas, verificando que los

procesos tienen mayor cantidad de causas.

Tabla 8. Matriz de priorizacion de problemas a resolver

QO
S o
Q7,0 & N & /& &
0" R LSS A &> . S
Foate® SO ESISS & 4SS 5SS &<
O K > S X E S S &S &
&ovo@’ v 3 v@@ S i\ & ‘»& &Q° & N &> << S
& N x& )
oY & ) é\\f(/ PO N\
GESTION 211]3 MEDIO 6 38% 4 24 2 Ciclo de Deming
PROCESOS 2111 1] 2 ALTO 7 44% 5 35 1 Ingenieria de Métodos
MANTENIMIENTO 2 BAJO 2 13% 3 6 3 5'S
CALIDAD 1 BAJO 1 6% 3 3 4 Seis Sigma
Total de problemas 213]3]13]13] 2 16 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos en la gréafica siguiente (Tabla 8) a cada estrato se colocé un valor de 1 al 5,
encontrando que el area de procesos de la jefatura de operaciones obteniendo el mayor
calificativo de 35 puntos, coincide con lo realizado en la estratificacion, y es por ello que

tenemos que priorizar, con métodos de ingenieria para solucionar los problemas del area.

Luego tenemos que dar solucién a las causas que incluyen al 80:20, con mayor importancia a

los que estan en consolidado del area de Procesos.
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1.2. Trabajos Previos

1.2.1. Trabajos Internacionales

JIJON Bautista, Klever, Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los procesos
de produccion de la empresa Calzado Gabriel. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Ecuador:
Universidad Técnica de Ambato, 2015.224pp.

Podemos encontrar como finalidad analizando cada uno de sus procesos y someterlos a mejorar
incluyendo a determinar los tiempos y movimientos que influyan en la optimizacion. El trabajo
se encuadra de manera. cuantitativo, Teniendo como base una investigacion descriptiva
explicativa. Ayudando a definir los tiempos y movimientos que se deben utilizar para la mejora
de los procesos productivos en la empresa de calzado. El presente trabajo tenemos que redisefiar
el area, para optimizar los tiempos estdndar en cada actividad y lograremos verificar la
capacidad de produccion real.

ALZATE, Nathalia. Y Sanchez, Julian. Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion
de calzado tipo “clasico de dama” en la empresa de calzado caprichosa para definir un nuevo
método de produccion y determinar el tiempo estandar de fabricacion. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Colombia: Universidad Tecnoldgica de Pereira, 2015 .11pp.

Encontramos en el presente proyecto metodologia mas eficaz y practica de la produccion
buscando un estandar en los tiempos para las lineas de produccion desarrollando los métodos
de forma de observacion directa se pudo analizar los hechos y evaluar los beneficios que existen
en el comparativo de los métodos.

Luego de haber consultado esta tesis como un antecedente previo para nuestra investigacion
observamos que nos ayuda para nuestro trabajo, por qué nos permite visualizar que al cambiar
y optimizar los métodos y afianzando los tiempos estandar de cada actividad, nos aumenta la

productividad.

CASTILLO Guerra, Oscar. Meétodos en el proceso de produccion de una industria
manufacturera de ropa. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Guatemala: Universidad del
Valle, 2015.149pp.
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Analizamos en este trabajo el desarrollo de la ingenieria de métodos para reducir los retrasos
que aumentan los costos en la confeccion de prendas de vestir y todas sus tareas manuales,
logrando conseguir nuevos resultados realizando una evaluacion total analizando los procesos,
las maquinarias utilizadas, la adquisicion de la materia prima , para mejorar se tomaron en
cuenta las teorias de este método, los investigadores aplicaron diversos procedimiento,
herramientas, diagramas de flujo, DOP, DAP, y otros instrumentos que le permitan obtener
informacién necesaria de los tiempos, , Vemos en esta investigacion que se logré estandarizar
procesos, clasificando y ordenando las maquinarias, encontrando varias operaciones que
demoran los procesos se incorporé tiempos estandar. Al final indicamos que esta tesis aporta a
nuestro proyecto la aplicacion de todas las formulas matematicas que lograron encontrar nuevos
métodos de reducir los movimientos innecesarios, encontrando y estableciendo el nuevo tiempo

estandar.

GUARACA Guaraca, Segundo. Mejora de la productividad, en la seccion de prensado de
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo, de la fabrica de frenos
automotrices EGAR S.A. Tesis (Msc)Ingenieria Industrial y productividad). Quito: Escuela

Politécnica Nacional2015.142pp

La Tesis tiene como finalidad mejorar la productividad de la compafiia EGAR S.A, usando la
inversidn mas baja, con la optimizacion de los recursos en la produccion. Por otro lado, es de
método Hipotético Deductivo de tipo descriptiva explicativa y enfoque cuantitativo. También
evaluamos el incremento de la productividad con el comparativo de anteriores trimestres,
observamos que con el uso de métodos nuevos mejoro en 25%, esto implica que la produccion
aumento en Pastillas/HH en la jornada de 11 horas, lo que nos permite cubrir las necesidades
del mercado. Podemos encontrar nuevos aportes importantes en nuestro proyecto, de acuerdo al
andlisis de las dimensiones y variable utilizada empleadas en los nuevos métodos que mejoran

la productividad.

TIGSE Masaquiza, Christian, Estudio de Métodos de trabajo en el area de montaje de calzado
en la empresa GUSMAR. Tesis (Titulo Ingeniero Industrial). Ambato: Universidad Técnica de
Ambato.2015.260pp.
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En este proyecto se encontrd el tiempo estandar de produccion del &rea de montaje corresponde
a 13,20 min. Estableciendo la produccion es de 140 pares de zapatos por jornada, con eficiencia
de la linea de produccion de 76.74%, con los nuevos métodos se encontrd un equilibrio de las
lineas de produccion logrando alcanzar 180 pares de zapatos por jornada observando una mejora

en la produccion.

Luego de la revision de la tesis podemos concluir un buen uso de las herramientas tales como
el estudio de métodos, tiempos, los estudios antropométricos reconociendo los problemas

existentes es por ello que lo utilizaremos como referencia en nuestro trabajo de investigacion.

1.2.2. Trabajos Nacionales

ULCO Arias, Claudia. Aplicacion de ingenieria de métodos en el proceso productivo de cajas
de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias Art Print.
Tesis (Titulo Ingeniero Industrial) Trujillo: Universidad Cesar Vallejo, Trujillo. 2015.172. pp.

Podemos determinar el objetivo de la presente investigacion, el incremento de la productividad
de la fabricacion de las cajas de calzado, a través de la ingenieria de métodos. Por consiguiente,
el estudio de investigacion es aplicada, descriptiva, explicativa de enfoque cuantitativo y disefio
de tipo cuasi experimental y por su alcance longitudinal. Aplicando los métodos de la ingenieria
de metodos en una de las lineas de produccion en la elaboracion de cajas de calzado
incrementando la productividad de la mano de obra de la empresa Industrias Art Print del afio
2015. Podemos utilizar diferentes herramientas como diagrama hombre maquina, el analisis de

procesos, etc, con la finalidad de hacer métodos nuevos para mejorar la productividad.

El presente estudio nos permite obtener la mejora de los procesos de plastificados el cual esta
reflejado en el indicador de actividades mejorando en mas de 19% comparandolo con el inicio,
El cual lo comprobamos con el desarrollo del analisis de manera estadistico al realizar la prueba
de T-Student, nos permite aceptar la hipotesis que al aplicar la herramienta de ingenieria la mano
de obra que se obtuvo fue superior en 16.25% al anterior proceso. Podemos concluir que la

aplicacion de la herramienta aumento de forma significativa la productividad de la mano de
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obra de la organizacion en estudio, podemos aseverar que llegaremos a conseguir buenos

resultados para nuestro presente trabajo.

VILLANUEVA Ojeda, Susan. Mejora de la Competitividad a través de la aplicacién del Lean
Service en la empresa de transportes ROLUESA S.A.C. (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad César Vallejo, 207.306pp

El presente proyecto tiene la siguiente metodologia de acuerdo a los resultados es aplicado,
descriptiva, explicativa de enfoque cuantitativo y disefio de tipo cuasi experimental y por su
alcance longitudinal. Determinando que la aplicacion del Lean Service mejora la competitividad
de la Empresa de Transportes ROLUESA S.A.C, encontramos resultados estadisticos que se
realizaron con los datos evaluados durante 1 mes antes y después de la aplicacion del Lean
Service se evidencio que la media de la competitividad antes era 279.5 y después 569.8,
incrementandose en 290.3, es decir, en un 104%.

Para lo cual seguiremos analizando los desperdicios con el fin de agregar valor y mantener la
mejora continua, realizaremos los mantenimientos preventivos. Particular mente esta
investigacion ayudando a poder encontrar la mejora en el interior del area utilizando estas
herramientas actuales y buscando la competitividad de la organizacion que al igual que nuestro

proyecto es lo que estamos tratando de mejorarla.

CORCUERA Tabaco, Vilma. Mejora de Métodos de trabajos en el area de pelado para reducir
los costos de produccién en la empresa Viru S.A. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad Ceésar Vallejo, 2018.132pp.

Este proyecto tiene como objetivo reducir los costos mediante el proceso de estudio de tiempos
en el area de pelado, reduciendo los tiempos los que ocasionaban la demora dentro de flujo del
proceso. Asimismo, la investigacion aplicada, descriptiva, explicativa de enfoque cuantitativo y

disefio de tipo cuasi experimental y por su alcance longitudinal.

Al aplicar podemos reducir los costos en el area de pelado de la compafiia Vira S.A, en el
proceso de en jabado de esparragos de las cuales el 90% corresponden a actividades productivas
se mejoro el tiempo por cada actividad logrando determinar los nuevos costos del proceso el

cual fue anteriormente de S/315.39 y ahora es de S/2225 para una produccion de 35 jabas,
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concluyendo que las variaciones de tiempos y causas de la baja productividad que se muestra
en el desarrollo del proyecto se redujo notablemente generando un incremento de rentabilidad

para la compafiia.

Esta investigacion la cual utiliza nuestras dimensiones de la variable dependiente ayudando al
investigador a incrementar su competitividad en el area donde la desarrolla, nos da el soporte
que llevara un buen control y uso de estas herramientas aportaria dentro del estudio que estamos

realizando.

GONZALES Quijandria, Alejandro. Propuesta de la mejora de la productividad en el area de
operaciones de la empresa INTERNATIONAL GROUP SAC. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017.126pp.

Es una investigacion aplicada, descriptiva, explicativa de enfoque cuantitativo y disefio de tipo
cuasi experimental y por su alcance longitudinal. Se logré mejorar la eficacia en un 10.23% se
tienen procesos estandarizados y reportes organizados, lo que generaria obtener mejor tiempo
de operacion logistica, y el area de operaciones ha reducido los reclamos de los clientes, con
respecto a la eficiencia se observa que mejoro en 11.64% obteniendo reportes dindmicos
clasificando actividades de acuerdo al orden, también generaron nuevos formatos para llevar un

mejor control.

ROSALES Jara, Arnaldo. Gestionar la calidad por procesos para mejorar la competitividad en
la empresa Global Plastic S.A.C. Los Olivos, 2015. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad Ceésar Vallejo, 2016.121pp.

Esta investigacion tiene como finalidad de verificar la gestion de calidad por procesos del area

de inyectada nos permite incrementar la competitividad en la empresa Global Plastic SAC.

Indicando que es una investigacion aplicada, explicativa, cuantitativa y tipo cuasi experimental
y por su alcance longitudinal. podemos concretar que es un proyecto cuantitativo para lo que se

emple6 métodos de analisis estadisticos, los que nos ayudaran en el presente proyecto.

Se concluye que, en base a las dimensiones de la calidad de proceso se utilizaron herramientas
de la calidad las cuales se emplearon en el proceso de inyectado, se obtienen los resultados un

aumento de la competitividad.
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1.3. Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1. Variable Independiente: Ingenieria de Métodos

Definicion:

Para Niebel y Freivalds (2009), “la Ingenieria de métodos es el analisis critico profundo de todas
las operaciones directas e indirectas para implementar mejoras para que el trabajo se desarrolle

con facilidad, en términos de salud y seguridad del trabajador, y que las operaciones se

desarrollen en menos tiempo con una menor inversion” (p. 5).

Ante esta concepcién, el autor menciona que; este tipo de método; otorga un mejor
desenvolvimiento en el empleador en sus funciones laborales, de la cual es una de las estrategias
aplicadas en las empresas; es decir a que haya una mejor seguridad en el trabajador; con la
idoneidad a que haya productividad en beneficio de la empresa; por lo tanto, se debe estructurar;
Ante ello, se considera que es fundamental que la eficiencia en la empresa sea alta; ya que
depende del alto indice de competencia y produccién del personal en sus deberes para lograr el
desarrollo de la empresa (Niebel y Freivalds, 2009, p.5).

Janania (2008) “La ingenieria de métodos se ocupa de la integracion del ser humano al proceso
productivo, o sea, describir el disefio del proceso en lo que se refiere a todas las personas

involucradas en el mismo” (p.2).

Segun la OIT (1996, p 77), “El estudio de métodos es el registro y examen critico de las formas

de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.”
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Tiempo
total

de operacién
en
condiciones
existentes
oen
condiciones
futuras
cuando

no se han
puesto en
préctica la
ingenierfa
de

métodos,
estdndares y
el disedo
del trabajo.

4

4
4

{

Minimo contenido
de trabajo del
producto.

Contenido del trabajo adicional por defectos en el

disefio o en las especificaciones del producto, lo

cual incluye la especificacién de materiales, de la

geometrfa y de las tolerancias y el acabado.

Contenido de trabajo adicional debido a un disefio de trabajo

y métodos de manufactura v operacidn ineficientes, lo cual
incluye la configuracién, herramientas, condiciones de trabajo,
disposicién del lugar de trabajo y economfa de los movimientos.

Tiempo adicional debido a problemas de la administracion,
lo cual incluye una pobre planeacién, un control deficiente de
inventarios de herramientas y matenales, una pobre
programacion y deficientes supervision, instruccion y
entrenamiento,

Tiempo adicional debido a problemas del trabajador,
lo cual incluye trabajar a un menor ritmo que el normal o
hacer uso excesivo de las tolerencias.

__I

Objetivo de los
y disaio del trabajo.

métodos, estindares

_1._

Oportunidades de ahorro a tavés de la ingenieria
de métados, estdndares y diseiio del trahajo.

4

Figura 19. Oportunidades de ahorro a través de la aplicacién de la Ingenieria de métodos
Fuente: Niebel y Freivalds (2009), p.4.
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En la figura 20, visualizamos las etapas al implementar la ingenieria de métodos de forma mas

explicita.

El trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites

1° Seleccionar

2° Registrar

Por observacién directa los hechos relevantes relacionados con ese trabajo g
recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean necesarios.

De forma critica el modo en que se realiza el trabajo, su progosito, el lugar en que se
realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.

4° Establecer

El método mas practico, econémico y eficaz, mediante los aportes de las personas
concernidas.

Las diferentes opciones paara establecer un nuevo método y el actual.

6° Definir

El nuevo método de forma clara y presentando a todas las personas a quienes pueda
concernir (direccién, capataces y trabajadores).

7° Implantar

EL nuevo método como una practica noamlzal ;‘ formar a todas las personan que han de
utiilizarlo.

8° Controlar

La aplicacion del nuevo método e implantar procedimientos adecuados para evitar una
vuelta al uso del método anterior.

Figura 20. Principales etapas de un programa de Ingenieria de Métodos

Fuente Kanawaty, 1996.

Dimensiones

Estudio de movimientos:

Niebel y Freivalds (2009) “el estudio de los movimientos corporales que se utilizan para realizar
una operacién, para mejorar la operacion mediante la eliminacion de movimientos innecesarios,
simplificacion de movimientos necesarios y, posteriormente, la determinacion de la secuencia

de movimientos mas favorable para obtener una maxima eficiencia” (p. 9)

“Los estudios de movimientos pueden ahorrar un porcentaje mayor de costos de manufactura
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que cualquier otra cosa que pudiéramos hacer en una planta manufacturera. Mediante el recurso
de cambiar a un maquina por otra mas automatica, eliminamos o automatizamos muchos pasos

de un proceso” (Meyer, 2000, p.16)

Herramienta de registro y analisis
Diagrama de flujo del proceso

Este diagrama es Util para poder registrar costos no productivos o innecesarios como por ejemplo
almacenamiento de forma temporal, recorridos de distancias dentro del area de trabajo, que

generan retrasos.

Este diagrama de conforma de 5 simbolos, estandarizando los conjuntos que se utilizan al
realizar el diagrama de flujo de procesos. (ASME, 1974). El cual observamos en la siguiente
figura.
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COmo N AN A ol
3 o D)
Transporte Ei .
Movoer material Mover material
Lina Necha indica Mover material mediante una transportandolo
transporte. como mediante un cuarro buanda transportadorn Cmediante un monssjero)
Almuscennmiento
1 3 : =
—
l w
; ; —
- o= o il -
18 i ]
n triingulo reprosenta Materia prima en algin Producto terminado Archiveros para proteger
almacenamiento, como almacenamionto masivo apilado sobre tarimax documentacion
Retrnsos e - =
; T I [ @ e
M p
- TSN = =
—
D L R (e [y
it i 4 Material en un camion o
nu letra maydscula X . Sry NI
3 5 x sobre el piso on una tarima Documenton en exper
Indicn un retraso, como .  mreht
- Euperar un elevador expernndo a ser procesado A ser archivados

Inspeccion -“.., Q—"’" --]

\ - )
2 -~
— =
Examinar material parn Analizar las formas

]

-
Un cusndeado imdicn ver sl extd bion en cuanto Leer el medidor de Impresas para oblener
inspeceiin, como o cantidad y calidad vapor en ol guemador Informacion

Figura 21. Conjunto de simbolos de diagrama de proceso de acuerdo con el estandar ASME.

Fuente: Benjamin, Niebel. “Métodos, estandares y disefio del trabajo”, México, 2014. 28 p.
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Este diagrama es una herramienta que nos ayuda a analizar de forma gréafica todos los pasos que
siguen un orden secuencial de las diversas actividades que conforman un proceso o
procedimiento, los identifica mediante los simbolos de acuerdo a su naturaleza, asi mismo
comprende toda la informacidén necesaria para analizar las distancias recorridas, el tiempo

utilizado en el recorrido y las cantidades consideradas.
Herramientas del Estudio de Movimientos
Diagrama de operaciones (DOP):

Se define como, “Muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones, que
se utilizan en un proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima

hasta el empaquetado del producto terminado” (Niebel y Freivalds, 2009, p. 25).

No obstante, los renombrados autores, mencionan que; este tipo de operatividad, se emplean en
su procesamiento de manufactura o negocios; de la cual consiste en la llegada de la materia

prima hasta su termino de despacho como producto

En la Figura 22, se muestra la simbologia que se debe usar en el diagrama de operaciones

dependiendo la actividad que se realiza.

Simbologia Indica
Q Operacion
Inspeccion
O Actividades
combinadas

Figura 22. Simbologia del Diagrama de Operaciones
Fuente: Meyers (2000).
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En la figura 23, se muestra un ejemplo del diagrama de operaciones.

Illu HAIMA DF OPFERACIONES DF)L P l ) I l(tul I

LECHE FRESEA > *_
C‘ i ) WECEPCION

C 2 > IMEDICION DE VOLUMEN

IMPLUREZAS

AZUCAR BLANCA ( 4 ) IPASTEURIZACION BS *C
2
FL ADICION DE AZUCAR BLANCA
5
< o HOMOGENIZADO
CULTIVO LACTICO < 7 ENFIRIAMIENTO Al ¢

INGCULACION

INOCULACION 43°C -~ a4

C “,3 I IIGERACIONA®C - 10°C

COLORANTE Y SABORIZANTE > —'l
L

(' ‘> ADICION DECOLORANTES Y SABORIZANTES
11

» . g
’ . Q (&}

ALMACENAMIENTO

EVQUETADO

Figura 23. Ejemplo de Diagrama de Operaciones de Proceso
Fuente: Armando Palacios. A

Diagrama de procesos (DAP):

Para Kanawaty (1996), el diagrama de procesos también conocido como el curso grama
analitico es un diagrama que muestra el seguimiento por proceso o producto, donde se sefiala

los procesos totales sujetos a un analisis mediante el correspondiente simbolo (p.91).
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En la Figura 24, apreciamos la simbologia que usamos en el diagrama de analisis del proceso el

que depende de la actividad que a realizar.

SIMBOLO INDHCA

ol

D Inspeccion

C> Transporte
v Almacenamiento
D Retrana

Figura 24: Simbologia del diagrama de Anélisis de Procesos
Fuente: Meyers (2000)
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Ejemplo de Diagrama de analisis de procesos

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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Figura 25. Ejemplo de Diagrama de Analisis de procesos

Fuente: Fernandez y Rhenals (2011), p. 46.

Estudio de Tiempos:

El estudio de tiempos fue propuesto originalmente por Frederick W. Taylor en 1881 y sigue
siendo el método de estudio de tiempos mas ampliamente usado. “El procedimiento de un

estudio de tiempo implica medir el tiempo de una muestra del desempefio de un trabajador y

usarlo para establecer un estandar”. (Heizer, 2009, p.98).

Tenemos dos técnicas existentes para poder realizar los tiempos necesarios durante un estudio;
Para Niebel y Freivalds (2014) indica que:

Método para el estudio de tiempos por cronometraje son:
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e Método de regreso a cero.

Mediante este método se admite cronometrar cada operacion o actividad existente en el proceso
regresando a cero para la continuacion del siguiente proceso productivo. En donde se incorporan
los elementos que se anotaron durante el tiempo determinado de trabajo, haciendo este método
eficaz debido a que se reconocen de manera directa los datos observados durante el proceso de
trabajo. (p. 315).

e Método continto

El método continuo hace énfasis a valores basicos superiores al método de regresos a cero.
Siendo las mas resaltantes el estudio completo de tiempo establecido de observacién. El operario
consigue valorar que se dejan tiempos fuera del estudio, retrasos y elementos extrafios son
registrados en su totalidad (Niebel, 2015, p.317).

Tamafio de la muestra;

Para Kanawaty (1996) “la muestra es calcular el valor promedio representativo para cada

elemento” (p.300)

e
|
e (_-‘1() N n’Zx2- (E.t"?"") ‘
-

\

M

siendo:

n = tamaio de la muestra que deseamos determinar;
n’ = nimero de observaciones del estudio preliminar;
Y =suma de los valores;

x = valor de las observaciones.

Figura 26.Tamafio de Muestra
Fuente Kanawaty, 1996.

Tiempo basico:

Para la Kanawaty (1996, p.324), “Tiempo basico es el que se tarda en efectuar un elemento de
trabajo al ritmo tipo”

Tiempo normal. (TN)

Para Janania (2008, p.100), “Tiempo normal, es el tiempo que emplea una persona para realizar

el trabajo a ritmo normal”
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Tiempo normal = media de los tiempos basicos x factor de valoracion

Tiempo estandar:

Segun Meyers (2000), “este es el tiempo requerido para elaborar un producto o realizar una tarea

en una estacion de trabajo bajo tres condiciones”:

1.- tiene que ser un operario calificado y bien capacitado

2.- Realizar el trabajo a un ritmo o velocidad normal.

3.- Realizar una tarea especifica segun método ya establecido.

Ts=TN*(1+ fs)

Suplemento de trabajo

El trabajador requiere realizar otras pausas activas para la atencidén de sus necesidades, como;

descanso, recuperacion de esfuerzo y necesidad personal (higiene personal).
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Caso (2006) menciona que el suplemento de tiempo es el que se afiade al tiempo norma para
dar al operario la oportunidad de recuperarse de los efectos fisicos y psicoldgicos causados por
la ejecucidn del trabajo en determinadas condiciones estos los podemos clasificar en:
Suplementos fijos: dado por las necesidades personales inevitables de abandono de puesto de
trabajo.

Suplementos Variables: Agregamos cuando las condiciones de trabajos son diferentes de las
indicadas (p.108).

Los suplementos se expresan en porcentaje y son aplicadas al tiempo basico para obtener el
tiempo estandar, estos porcentajes los podemos encontrar en tablas elaboradas por la OIT.
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Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Twempos Basicos

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A, Suplemento por trabajarde pie 2 4
B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente mcomoda
mcomoda (nclmado)
Muy mcomoda (echado,
cstwado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, twar, empujar)
Peso levantado [kg|
25

N o
)

0
5 1
10 3
- 9

[g.gau-

355 )
D. Mala ileminacién

Ligeramente por debago de la 0

potencia cakculada

Bastante por debajo 2

Absolutamente msuficiente 5 3
E. Condiciones atmosféricas

<

Indice de enfriamicnto Kata
16 0
8 10

Hombres Muperes
- 45
2 100
F. Concentracién intensa
Trabapos de cierta precision 0
Trabaps precisos o fatigosos 2 2
Traln.ps de gran precision o 5 3
muy fatigosos
G. Ruido
Continuo 0
Intermutente v fuerte 2 2
Intermutente v muy fuerte 5 5
Estndente y fuerte
H. Tensiéon mental
Proceso hastante complejo 11
Proceso complejo o atencion 4
dividida entre muchos objctos
Muy compleyo 8§ 8
L Monotonia
Trabap algo monotono 0 0
Trabagpo bastantc monotono 1 1
Trabap muy monotono 4 4
J. Tedio
Trabap algo aburrdo 0 0
Trabap bastante aburrdo 2 1
Trabapo muy aburrdo 5 2

! Introduccion al Estudio del trabago — segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normative

Figura 27. Sistema de Suplementos

Fuente Kanawaty, 1996.
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Valoracion del Operario

Es comparar el ritmo real del técnico, trabajador que realizara los mantenimientos.

Tabla 7- Norma Britanica

0 ¢ 9 0 Amwddniz )
Nuy e modmientos wepss bsequwos o

& 6 67 30 operador parecs medo dumido y sh interes en el 32
w030,
Constante. resuelin. SN £rsa oMo 8 cdrem no

pagade 3 destzjo. paro bies dingido y vighada parace
B 00 T e pero a0 plesde ¢f tanp sbede mentzs b

observan.

Muy ripida; el eperador actie con gran seguridad,
M0 125 67 125 desiresa y wondnacdn d2 mowmiemos, muy por RO
nema de las d3f alvero alficado mada

Fucnte: Walker, 1960, p281

Figura 28.Valoracién de Operario Norma Britanica
Fuente: Walker, 1960, p.281.

Sistema Westinghouse: “Es la valoracion aplicada a la operacion en funcién a su trabajo”
(Rodriguez, 2008, p.32).

DI« 3 =i TS00S TS 4 Dederctenia DO
| catrcacion oe vesocoan |
HARILIDAD L£SFUERZCD
018 A Baws ~0u Al Excesve
s01 & Sawa o Al Sxcesns
2 2 Bceew -0 8t  Dxeew
sao £ Sceewm . oo £ Sceen
«00s C1  em 00 1t oo
so= 3 Sam -0 <3 Saeo
L = bt c: S “qur
-oos B Acemeee - 00¢ T Acwtae
-ew 0= Acpuee -aos = At
~an 1 Oecewm -0 1 Defcewm
-oz 3 Oweces -ow 3 Oecew

CONDICIONES | CONSISTENCIA

00 A senw ~00s A Pench
*00s 5 Dosesw -0 ? beew
sQ C  Sues s Q0 c Do
om 0 Agurw o0 2  Smus
-om B Acueses - o0 = Asguee
« aor F Deoess - Coe " Decem

Figura 29. Sistema Westinghouse.
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1.3.2 Variable Dependiente: Competitividad

El renombrado autor Gutiérrez (2010) explica que;

“La competitividad es la capacidad de una empresa para generar un producto o servicio de
mejor manera que sus competidores. Esta capacidad resulta fundamental en un mundo de
mercados globalizados, en los que el cliente por lo general puede elegir lo que necesita de

entre varias opciones” (p.16).

Ante lo mencionado por el autor, la competitividad en el mercado se basa en otorgar al
publico un buen producto, donde cubra las necesidades e expectativas del cliente objetivo;
de tal manera que otorgue un reconocimiento ante la empresa y producto a ofrecer en el

publico general (Benitez, 2012, p.76).

“La competitividad es el conjunto de factores claves que inciden en el nivel y desarrollo de la produccion
de bienes y servicios de una empresa, sector, region o de la economia como un todo” (Mufioz, 2006, p.
45).

Ventajas comparativas y competitivas

La capacidad de un pais de que elabore un articulo y/o un servicio a un costo menor que otros
paises son las ventajas comparativas. “Uno de los conceptos fundamentales en el que se basa la
teoria del comercio internacional es la ventaja comparativa.” (Ritchie, Neves, Tamara, Luna,
Bagazo y Uribe, 2013, p.26).

Los seis aspectos de la ventaja competitiva.

Goldratt y Fox (2009), indica que podemos ganar la ventaja competitiva a través de los
productos propios teniendo una calidad 6ptima como una extraordinaria ingenieria, asi como
también podemos ganar ventajas competitivas teniendo productos mejores precios menores o

un tiempo de respuesta mas corto.
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CALIDAD

PRODUCTO<
| ncenERiA |

RECS MA YORES |
MENOR INVERSION

POR UNIDAD

CUMPLIMIENTO PUNTUAL
CAPACIDAD <

TIEMPOS DE ENTREGA
DE RESPUESTA MAS CORTOS

Figura 30. Seis Aspectos de la ventaja competitiva.
Fuente: Goldratt, E y Fox, Robert, 2009).

La Estrategia Competitiva de Porter

“La estrategia competitiva como acciones ofensivas y defensivas de una institucion para realizar
una posicion, acciones que resultan a las cinco fuerzas competitivas que identifico como
determinantes de la naturaleza y el grado de competencia que rodea a una empresa.” (Porter
,1999).

Por lo tanto, se define las estrategias genéricas en tres: liderazgo en costos, diferenciacion y
segmentacion. Se tiene que elaborar una propuesta como caracteristica de valor en la que la
empresa tenga la suficiente accion de poder aplicar economias de escalas para basar su liderazgo
en costos, esto genera realizar costos menores para poder competir, la diferenciacion se refiere
a ser desiguales en habilidades, calidad, capacidad de cautivar, habilidades, cualidades, de
seducir, de atender y maravillar a los clientes, sean internos o externos, con los bienes y servicios
elaborados, lo cual se traduciria en un elaborador de riquezas.. (Ritchie, Neves, Tamara, Luna,
Begazo y Uribe, 2013, p.27).

Modelo de las 5 Fuerzas

Para, el renombrado autor Porter, (1999) menciona que; “La naturaleza de la competitividad en
una empresa determinada es vista como un modelo en el que confluyen cinco fuerzas: rivalidad

entre empresas competidoras, amenaza de nuevos competidores, amenaza de productos
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sustitutos, poder de negociacidn de proveedores y poder de negociacion de consumidores” (p.8).

Ante ello, la competitividad en una corporacién es fundamental como empresa emprendedora y
eficiente; de la cual tiene el objetivo de salir adelante y ubicarse como uno de los mejores en el
mercado (Porter, 1999, p.8).

Las cinco Fuerzas de Porter

Amenaza
de nuevos
aspirantes
Poder de Rivalidad Poder de
negociacion entre los negociacié
es de los n de los
= competidores el
existentes

Amenaza de —
productos o w
servicios

sustitutos

Fuente: Basado en datos del autor Porter (2009:32)

Figura 31. Las cinco Fuerzas de porter.
Fuente: Basados en dato del autor Porter (2009).

El Diamante de Porter

“Define la relacion explicita entre eficiencia, productividad y competitividad, pero también su
relacion con el mejoramiento del nivel de vida, Su estudio se basa en el diamante de
competitividad que lo conforma cuatro elementos: factores de produccion, condiciones de
demanda, sectores conexos de apoyo Y estrategia, y estructura y rivalidad de las empresas”.
(Porter, 1999).
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Casualidad Estructura, estrategia y

rivalidad de las empresas

A

Condiciones de .| Condiciones de
los factores la demanda

v

Sectores conexos
y de apoyo Gobiemo

Figura 32.Diamante de la competitividad.
Fuente: Michael Porter (1991).

Dimensiones de la competitividad
“La competitividad de una empresa, estan determinadas por la calidad y los atributos del
producto, el precio y la calidad del servicio” (Gutiérrez, 2010, p.17)
Calidad del servicio
“La calidad la define el cliente, ya que es el juicio que este tiene sobre un producto o servicio
que por lo general es la aprobacion o rechazo, es ante todo la satisfaccion del cliente” (Gutiérrez,
2010, p.17).
Para medir la calidad del servicio se empleara el indicador de la satisfaccion del cliente servicios
realizados sin observaciones.
Formula:

SC =((TR-TO) /TR) x 100

Donde:
SC = Satisfaccion del Cliente
TR = Trabajos realizados

TO = Trabajos Observados por el cliente

Productividad del servicio
“La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos

empleados” (Gutiérrez, 2010, p.21).
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Por lo general la productividad se ve por medio de dos componentes: Eficacia y eficiencia

Eficiencia: “Es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizado”

(Gutiérrez, 2010, p.21).

Eficacia: “Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados
planeados” (Gutiérrez, 2010, p.21).

Por lo tanto, buscar la eficiencia es querer optimizar los recursos y tratar de que no haya mucho
desperdicio de recursos y la eficacia implica gastar los recursos para conseguir los objetivos

planeados.

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor

Productividad = Eficiencia x eficacia

Unidades producidas Tiempa otil Unidades producidas
Tiempo total Tiempo total Tiempo util
Eficiencia = 50% ) Eficacia = 80%
50% del tiempo se desperdicia en e De 100 unidades 80 estan lit

Figura 33. Productividad y sus componentes.
Fuente: Gutiérrez Pulido (2010, p.22).
Para medir la productividad del servicio se empleara el indicador productividad del servicio, el

cual se obtendra a partir de la siguiente formula:

P = Eficiencia * Eficacia
Costos del servicio
“Los costos son una medida monetaria de los recursos incurridos para la obtencion de algo,
ayudan a medir el grado de eficiencia o productividad de la gestion empresarial, mientras mas

disminuya los costos se incrementara mas la productividad” (Pastor, 2012, p. 6).

IC = > costos Realizados de trabajos (S/) X 100

> Costos Presupuestados de trabajos(S/)
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Donde:

IC = indice de Costos

1.4. Formulacion del Problema

1.4.1. Problema General

¢De qué manera la aplicacién de la Ingenieria de Métodos mejorara la Competitividad en el area
de operaciones de la empresa ARTSIG SOLUCIONES S.A.C. Callao 2019?

1.4.2. Problemas Especificos

1) ¢De qué manera la aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejorara la Calidad en el area de
operaciones de la empresa ARTSIG SOLUCIONES SAC, Callao 2019?

2) ¢De qué manera la aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejorara la Productividad en el
area de operaciones de la empresa ARTSIG SOLUCIONES SAC, Callao 2019?

3) ¢De qué manera la aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejorara los Costos en el area de
operaciones de la empresa ARTSIG SOLUCIONES SAC, Callao 2019?

1.5. Justificacion del Estudio

Para Bernal, C (2010). “Toda investigacion estd orientada a la resolucion de algiin problema;
por lo tanto, es necesario justificar, o exponer, los motivos que merecen la investigacion.

Asimismo, debe determinarse su alcance o dimension para conocer su viabilidad” (p. 106).

Por consiguiente, vemos que Bernal, indica que toda investigacion puede justificarse siendo esta

de caracter metodoldgico, teorico, y de esa forma se evaluara que tan viable puede resultar.

1.5.1. Justificacion Técnica

La principal finalidad del proyecto es la necesidad con respecto a la empresa la de mejorar la
productividad, lograr una buena perspectiva de la calidad y que los costos se reduzcan, lo que
presentara buenas expectativas de la empresa obteniendo grandes beneficios para ser
competitiva en el mercado actual, por lo que aplicando la Ingenieria de Métodos a los diversos
procesos solucionara varios problemas ya descritos por ser una herramienta ideal para alcanzar

una buena competitividad.
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1.5.2. Justificacion Econdmica

Este proyecto nos ayudara a reducir costos del &rea de operaciones en procesos fallidos o
reprocesos, mejorar la calidad de los mismos, por lo tanto, conseguir méas clientes, lo que
generaria mayor demanda y productividad lo que permitiria percibir mayores ingresos

econdémicos.

1.5.3. Justificacion Social

La aplicacién de la Ingenieria de Métodos nos ayudara a mejorar la competitividad por
consiguiente elevara las condiciones laborales, estandarizar los procesos eliminando
notablemente actividades que no generaban beneficio para la empresa, buscara la retro
alimentacion para la mejora continua y por lo tanto al ser competitivos mejorara el clima laboral

permitiendo que sus colaboradores se desarrollen eficientemente.

1.6. Hipotesis

Segtin Hernandez, Fernandez, Baptista (2014). “Las hipotesis son las guias de una investigacion.
Las Hipotesis que tratamos de probar y se definen como explicaciones tentativas del fendmeno
investigado. Se derivan de la teoria existente y deben formularse a manera de proposiciones. De

hecho, son respuestas provisionales a las preguntas de investigacion” (p. 104).

1.6.1. Hipotesis General

La aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la competitividad del rea de operaciones de
la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

1.6.2. Hipotesis Especificas

1) La aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la calidad del area de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

2) Laaplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la productividad del area de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

3) La aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora los costos del area de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.
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1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo General

Determinar como la Ingenieria de Métodos mejora la competitividad del area de operaciones de
la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

1.7.2. Objetivos Especificos

1) Determinar como la aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la calidad del &rea de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

2) Demostrar como la aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la productividad del area
de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

3) Determinar como la aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora los costos del &rea de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao 2019.
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Tabla 9. Matriz de Coherencia

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

Generales

¢De qué manera la aplicacion de la
Ingenieria de Métodos mejorara la
Competitividad en el é&rea de
operaciones de la empresa ARTSIG
SOLUCIONES S.A.C, Callao 2019?

Determinar como la Ingenieria de
Métodos mejora la competitividad
del éarea de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao 2019.

La aplicacion de la Ingenieria de
Métodos mejora la competitividad
del éarea de operaciones de la
empresa ARTSIGN
SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

Especificos

¢De qué manera la aplicacion de la
Ingenieria de Métodos mejorara la
Calidad en el area de operaciones de la
empresa ARTSIG SOLUCIONES
SAC, Callao 2019?

Determinar como la aplicacién de la
Ingenieria de Métodos mejora la
calidad del area de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao 2019.

La aplicacion de la Ingenieria de
Métodos mejora la calidad del area
de operaciones de la empresa
ARTSIGN SOLUCIONES SAC,
Callao 2019.

¢De qué manera la aplicacion de la
Ingenieria de Métodos mejorara la
Productividad en el area de
operaciones de la empresa ARTSIG
SOLUCIONES SAC, Callao 2019?

Demostrar como la aplicacion de la
Ingenieria de Métodos mejora la
productividad  del  &rea  de
operaciones de la  empresa
ARTSIGN SOLUCIONES SAC,
Callao 2019.

La aplicacion de la Ingenieria de
Métodos mejora la productividad
del &rea de operaciones de la
empresa ARTSIGN
SOLUCIONES SAC, Callao 2019.

¢De qué manera la aplicacién de la
Ingenieria de Métodos mejorara los
Costos en el area de operaciones de la
empresa  ARTSIG SOLUCIONES
SAC, Callao 2019?

Determinar como la aplicacion de la
Ingenieria de Métodos mejora los
costos del area de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao 2019.

La aplicacién de la Ingenieria de
Métodos mejora los costos del area
de operaciones de la empresa
ARTSIGN SOLUCIONES SAC,
Callao 2019.

Fuente: Elaboracion Propia
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METODO
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2.1. Disefio de Investigacion

“La metodologia de investigacion permite llevar a cabo la interpretacion de los resultados en
funcién del problema que se investiga y a través de contrastaciones y comprobaciones empiricas
se puede observar si se confirma o no las hipotesis.” (Valderrama, 2013, p.163).

2.1.1. Tipo de Investigacion

Segun los datos que se obtuvo en el presente proyecto de investigacion definimos el estudio de
la siguiente manera:

2.1.2. Por Su Finalidad

Es aplicada ya que se busca dar solucion a un problema real que existe en el area de operaciones
de la Empresa ARTSIGN SOLUCIONES S.A.C. basandose en los marcos tedricos y la
recoleccion de datos empleando herramientas de la ingenieria de métodos para obtener buenos

resultados respecto a la competitividad.

“Se denomina también activa o dindmica y se encuentra intimamente ligada a anterior ya que
depende de sus descubrimientos y aportes tedricos. Busca confrontar la teoria con la realidad”

(Quezada, 2010, p. 25).
2.1.3. Por Su Nivel
Es de nivel explicativo por que busca explicar la relacion que existe entre la Ingenieria de

Métodos y la competitividad.

“Este nivel es mas estructurado, porque la observacion de la variable dependiente se realiza
mediante la administracion de una prueba de entrada y otra de salida (pre y Pos test)”
(Valderrama, 2013, p.163).

2.1.4. Por su Enfoque

Es de nivel es cuantitativa, ya que analiza diversos elementos en la empresa que pueden ser
medidos y cuantificados. A la vez se puede realizar una comprobacién, para la cual se utilizaran

métodos estadisticos
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“El enfoque cuantitativo (...) es secuencial y probatorio. Cada etapa procede a la siguiente y no
podemos “brincar” o eludir pasos. El orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir

alguna fase” (Sampieri, 2014, p, 4).

2.1.5. Por su alcance temporal

Por su alcance es longitudinal, debido a que se busca ver los cambios a corto y mediano plazo,
por que tomaré datos necesarios de la empresa puesto que se tomara datos de la empresa antes
y después de la implementacion de la ingenieria de métodos (variable independiente).

Segtn Valderrama menciona que “Se caracteriza por que analizan cambios a través del tiempo
en determinadas variables o en relacion entre las variables, recolectan datos a través del tiempo

en puntos o periodos especificados para hacer deducciones” (2013, p. 180).

2.1.6. Por su Disefo

Esta investigacion tiene un disefio experimental, debido a que se modificara la variable
dependiente competitividad a través de la Ingenieria de Métodos para poder estudiar los cambios

en la primera, dentro de este disefio experimental, es de tipo Cuasi-experimental.

Al respecto (Arias, 2016) “indico que se acerca mucho a ser un experimento por completo, solo
que carece de control en el inicio de la conformacidn de los grupos, ya que no estan asignados
al azar, por lo que no hay seguridad en su homogeneidad, lo cual perjudica a la afirmacién de
que los resultados; es decir, las modificaciones en la variable dependiente se deban a la

independiente “(p. 35).
Las caracteristicas de un estudio cuasi experimental son las siguientes:

e No es aleatorio siendo los grupos intactos.
e Prueba que existe una relacion causal entre dos 0 mas variables.

e La poblacion es igual a la muestra.

(Para nuestro caso) solo existe grupo de tratamiento, es decir realizaremos el pre test y post test

al mismo proceso.
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G =mmp O1 X = O2

Figura 34.Disefio pre —experimental

Fuente: Elaboracion Propia
Donde:

G: Grupo.
O1: Grupo experimental: pre-prueba.
X: Variable independiente: Ingenieria de Métodos.

02: Grupo experimental: post-prueba, que se compara con el grupo pre-prueba para

corroborar los resultados.
2.2. Variables, Operacionalizacion

Arias (2012) “indica que se emplea el tecnicismo operacionalizacion dentro de la investigacion
cientifica para referirse al proceso a través del cual se convierte la variable de conceptos
abstractos a concretos, los cuales son observables y medibles, mediante sus dimensiones e
indicadores (p. 62)”.

2.2.1. Variable Independiente — Ingenieria de Métodos

Para Niebel y Freivalds (2009), “la Ingenieria de métodos es el analisis critico profundo de todas
las operaciones directas e indirectas para implementar mejoras para que el trabajo se desarrolle
con facilidad, en términos de salud y seguridad del trabajador, y que las operaciones se

desarrollen en menos tiempo con una menor inversion” (p. 5).

Dimensiones de la Ingenieria de Métodos

Estudio de Tiempos: “El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor
exactitud posible, partiendo de un nimero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una

tarea de terminada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido”. (Rodriguez, 2008,

p. 5).
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Formula: Tiempo Estandar

Ts = TN*(1+S)
Donde:
Ts: Tiempo Estandar
TN: Tiempo Normal
S: Suplemento

Estudio de Métodos: Para la OIT (1996, p.77), “el estudio de métodos es el registro y examen

critico sistematico de los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras”.
Formula: Indice de Actividades que agregan valor
AV = ((TA-TANV) /TA) * 100
Donde:
AV: Indice de actividades que agregan valor
TA: Total de actividades

TANV: Total de actividades que no agregan valor

2.2.2. Variable dependiente — Competitividad

“La competitividad es la capacidad de una empresa para generar un producto o servicio de mejor
manera que sus competidores. Esta capacidad resulta fundamental en un mundo de mercados
globalizados, en los que el cliente por lo general puede elegir 1o que necesita de entre varias

opciones” (Gutiérrez, 2010, p.16).
Dimensiones de la Competitividad
Dimension 1: Calidad

“La calidad la define el cliente, ya que es el juicio que este tiene sobre un producto o servicio
que por lo general es la aprobacion o rechazo, es ante todo la satisfaccion del cliente” (Gutiérrez,
2014, p.17).
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Dimension 2: Productividad

“La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos
empleados” (Gutiérrez, 2014, p.21).

e FEficiencia

Para Criollo (2005 p.28) “La eficiencia es la forma que se usan los recursos de la empresa,

humanos, materia prima, tecnologica”.
Eficiencia= (Tiempo realizado/Tiempo total) *100%
e Eficacia

Para Gutiérrez (2014, p.27) “La eficacia es el intervalo entre las actividades realizadas planeadas

y los resultados de las actividades planeadas alcanzadas”.
Eficacia = (Trabajos realizados /trabajos programados) *100%
Dimension 3: Costos

“Los costos son una medida monetaria de los recursos incurridos para la obtencion de algo,
ayudan a medir el grado de eficiencia o productividad de la gestion empresarial, mientras mas

disminuya los costos se incrementard mas la productividad” (Pastor, 2012, p. 6).

54



Tabla 10. Matriz de Operacionalizacion

CRT =Costos Reales de Trabajos ()
CPT=Costos Presupuestados de T rabajos ()

7/ 7/
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL |DIMENSIONES INDICADO RES ﬁEl%’lAélAO)?\lE
Actividades que agregan Valor (AV)
La Ingenieria de Métodos es una ) ) . _ (TA - TNAV)
ii AV = X 100 5
técnica para aumentar la produccién La Inggnlerla de Métodos son ESTUDIO DE METODOS A Razén
. . : herramientas que nos ayudan a
por unidad de tiempo o reducir el ) ) _ . o
. . . realizar mejoras dentro de una AV = Indice de actividades
Variable Independiente costo por unidad de duccid icio simplificand L
Ingenieria de Métodos | produccion.[...]Jencontrar una mejor produccion o SerVIC_IO ’Slmp_ fhicando TA =Todas las ACtIVIqa.deS
N procesos ,determinando tiempos TANV = Todas las actividades que no agregan valor
forma de fabricar el producto y/o tand I i
mejorarla calidad (Niebel y es Zn a:rpzlalradog:rarmun rop imo Tiempo Estandar (Ts)
Freivalds,1998,p.19) esarrofio de fa empresa. Ts = TN * (1 + fs)
ESTUDIO DE TIEMPQOS |Ts = Tiempo Estandar Razén
TN =Tiempo Normal
fs = Factor suplementario
% Satisfaccion del Cliente (SC)
_ (TR - TO)
CALIDAD sc = R x 100 Razon
TR = Trabajos Realizados
La Competitividad es la capaciada de TO = Trabajos observados por el cliente
una empresa para genera un producto i ivi
o servri)cio dSme'?)r manerap ue sus La competitividad Incloe de fmduc“v'dad ®
X 1 . N es la capacidad que P=EFI*EFC
Variable Dependiente competidores .esta capacidad resulta tienen las empresas P=Productividad 5
c t"t)' idad fundamentalen un mundo de pt' taccion al PRODUCTIVIDAD - Razon
ompetitividal mercados globalizados en los queel para gen.erar mayor satisfaccion a EFI=EFICIENCIA
cliente por lo generalouede elegir lo consumidor enfocando los costos
p. g P . g .calidad y productividad EFC=EFICACIA
que necesita de entre varias opciones Indice de Costos
(Gutierrez,2014,p16)
CRT
IC= x 100
COSTOS CPT Razén

Fuente: Elaboracién propia

55




2.3. Poblacién y muestra

2.3.1. Poblacion

Hernandez (2014) “Poblacion o universo conjunto de todos los casos que concuerdan con
determinadas especificaciones. Una vez que se ha definido la unidad de muestreo/andlisis. Se
procede a delimitar la poblacién que va a ser estudiada y sobre el cual se pretende generalizar
los resultados” (p, 174).

Para el presente proyecto nuestra poblacion sera el nimero total de mantenimientos de imagen
de cajeros automaticos realizados, en un lapso de 30 dias, antes de la aplicacién de la ingenieria
de métodos y después de la implementacion del método propuesto dentro de la empresa Artsign
Soluciones S.A.C.

2.3.2. Muestra
“Es un sub conjunto representativo de un universo o poblacion, Es representativo, porque refleja

fielmente las caracteristicas de la poblacion” (Valderrama, 2013, p.184).

Por lo tanto, en nuestro proyecto de investigacion se realizara muestra porque se recolectara
toda la informacién de la poblacion, es decir, se tomard el mantenimiento de imagen de los
cajeros automaticos en un lapso de 30 dias, antes de la aplicacion de la ingenieria de métodos y
después de la implementacion del método propuesto dentro de la empresa Artsign Soluciones
S.AC.

2.3.3. Muestreo

“Es el proceso de seleccion de una parte representativa de la poblacién, la cual permite estimar
los pardmetros de la poblacion. Un parametro es un valor numérico que caracteriza a la

poblacion que es objeto de estudio” (Valderrama, 2013, p.184).
En este proyecto de investigacion no se realizar muestreo.
2.3.4. Criterios de Inclusién y Exclusion

Criterio de Inclusion: De la muestra obtenida durante 30 dias del afio 2018, se considera los

dias laborables para los trabajadores que son de lunes a sabados.
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Criterio de Exclusion: como criterio de exclusion no se considera los domingos, feriados ya
que en esas fechas no se realizan trabajos.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

1.4.1. Técnica de recoleccion de datos

La técnica de recoleccion de datos es la forma especifica o procedimiento de obtencion de datos

e informacion. (Arias, 2012, p. 67)

Por tal motivo, se utilizé la hoja de registros y cronometro de la informacion respecto a la
observacidn de las operaciones del proceso de mantenimiento de imagen de cajeros automaticos

para nuestra variable Independiente.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos
“Estos instrumentos son los recursos, dispositivos o formato en digital o papel, que se emplea

para adquirir, registrar y guardar la informacion” (Arias, 2012, p. 68)

El instrumento empleado que pertenece a la técnica observacion es la ficha de registro de datos,
aqui se recolectara toda la informacion necesaria para evaluar la ingenieria de métodos y la
competitividad en el area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES S.A.C.

Ficha de registro

Formato que utilizaremos para la recoleccidn de datos de las fuentes consultadas en los diversos
recintos de la empresa, los cuales son tomados como base para el desarrollo de nuestro estudio.
(Ver Anexo 05)

Formato de Diagrama de Analisis de procesos

Nos permite la recopilacion de datos, referente a todas las actividades realizadas en la
elaboracién de un producto o servicio, entre las cuales se encuentra la operacion, inspeccién,

transporte, espera, almacenamiento y actividades combinadas. (Ver Anexo 06)
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Crondémetro

Instrumento de medicion que nos sirve para medir todas las actividades dentro del proceso. (Ver
Anexo 17)

Ficha de Toma de tiempo

Permite la recoleccion de tiempos referentes al proceso de fabricacion de un producto o
realizacion de un servicio, es decir a traves de este instrumento lograremos registrar el tiempo

promedio, normal y estandar de cada actividad realizada. (\Ver anexo 08)
Formato de horas hombre

A través de este formato logramos obtener nuestros datos referentes al tiempo empleado de los
operarios para la fabricacion de productos y servicios realizados. (Ver Anexo 07)

2.4.3. Validez

Segtin Hernandez (2010) “la evidencia sobre la validez del contenido se obtiene mediante las
opiniones de expertos y al asegurarse que las dimensiones medidas por el instrumento sean
representativas del universo o dominio de dimensiones de la(s) variable(s) de interes. La
evidencia de la validez de constructo se obtiene mediante el analisis de factores. Tal método nos
indica cudntas dimensiones integran a una variable y qué items conforman cada dimension”

(pag. 304).

En este proyecto el instrumento utilizado se sometera a juicio de expertos, los cuales seran

ingenieros industriales.

Tabla 11. Evaluacion de Expertos Actividades que agregan valor (AV)

Pertinencia Relevancia Claridad
Apellidos y Nombres Si NO Si NO Si NO
Mg. Rodriguez Alegre Lino 1 0 1 0 1 0
Mg. Saavedra Farfan Martin 1 0 1 0 1 0
Mg. Quispe Santivafiez Grimaldo 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 12. Evaluacion de expertos del indicador de Tiempo Estandar

Pertinencia Relevancia Claridad
Apellidos y Nombres si [ NO si NO si NO
Mg. Rodriguez Alegre Lino 1 0 1 0 1 0
Mg. Saavedra Farfan Martin 1 0 1 0 1 0
Mg. Quispe Santivaiez Grimaldo 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 13. Evaluacion de Expertos del indicador de Satisfaccion al Cliente (Calidad)

Pertinencia Relevancia Claridad
Apellidos y Nombres si | NO Si NO si NO
Mg. Rodriguez Alegre Lino 1 0 1 0 1 0
Mg. Saavedra Farfan Martin 1 0 1 0 1 0
Mg. Quispe Santivafiez Grimaldo 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 14. Evaluacion de expertos del indicador indice de productividad
Pertinencia Relevancia Claridad
Apellidos y Nombres Si NO [ si NO si NO
Mg. Rodriguez Alegre Lino 1 0 1 0 1 0
Mg. Saavedra Farfan Martin 1 0 1 0 1 0
Mg. Quispe Santivafiez Grimaldo 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 15.Evaluacion de expertos del indicador indice de costos

Pertinencia Relevancia Claridad
Apellidos y Nombres Si NO | SI NO Si NO
Mg. Rodriguez Alegre Lino 1 0 1 0 1 0
Mg. Saavedra Farfan Martin 1 0 1 0 1 0
Mg. Quispe Santivafiez Grimaldo 1 0 1 0 1 0
TOTAL 3 0 3 0 3 0

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que para los expertos consideran que los instrumentos utilizados son los

apropiados y correctos para el presente proyecto de investigacion.

2.4.4, Confiabilidad

“Es confiable un instrumento si sus resultados son fiables lo cual se comparan en dos situaciones

analizando la concordancia en sus aplicaciones” (Valderrama, 2013, p.2015).

Asi mismo la confiabilidad del proyecto esta basada en que los datos proporcionados por la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, son reales, asi mismo la confiabilidad de los
instrumentos utilizados prueban la consistencia en las fichas técnicas del cronometro a utilizar,
(Ver Anexo 17)

2.5. Métodos de andlisis de datos

Arias (2012) “sostiene que aqui se debe describir las diferentes actividades u operaciones a los
gue van a estar sujetos los datos como registro, clasificacion, tabulacion o codificacion segun
sea” (p. 53)

Los datos que se obtendran en la presente investigacion seran registrados y tabulados en el

software Microsoft Office Excel 2016 y en el Software Estadistico SPSS version 24.

Posterior a ello se realizaran dos tipos de analisis: descriptivos e inferenciales, este ultimo son

los ligados a las hipotesis.
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2.6. Aspectos éticos

La empresa ARTSIGN SOLUCIONES nos apoyo0 para realizar este proyecto de investigacion;
utilizando informacién autentica, manejo de los datos; ademas, dio la autorizacién de poder

conversar con sus trabajadores y permitir el acceso a la empresa cuando era necesario.

Asi mismo el investigador tiene el compromiso de respetar la veracidad de los resultados,
cumpliendo con la ética profesional, ser transparente al momento de analizar los datos obtenidos
y plantar las soluciones a los problemas que se han venido exponiendo en la presente

investigacion.
El presente trabajo, usa y cita las referencias correspondientes segtn la Norma ISO 690.

2.7. Implementacion de la Propuesta
2.7.1. Situacion inicial

ARTSIGN SOLUCIONES SAC es una empresa que tiene una larga experiencia en el mercado
local, con casi 14 afios en el sector empresarial e industrial, brindando servicios integrales,
infraestructura y publicidad, especializado en la fabricacion, desarrollo de médulos para los
equipos de respaldo de los cajeros automaticos y el mantenimiento de imagen de los cajeros

automaticos a nivel nacional.

Esta ubicada en la Provincia Constitucional de Callao en donde se realizaria la investigacion.
En su inicio se fundo en el afio 2004 como micro empresa E.1.R.L, con una linea de publicidad
interior y exterior, asi mismo brindando servicios de implementacion de imagen de cajeros
automaticos .Posteriormente el 2012 con la inclusion de socios se transformd en pequefia
empresa ,por el crecimiento de sus ventas y de personal lo que genero la creacion de la Sociedad
Andnima Cerrada, ampliando el rubro a servicios integrales e infraestructura, cuenta con una

planilla de 36 trabajadores personal a nivel nacional.
Nuestros Servicios que ofrecemos:

e Infraestructura: Fabricamos y brindamos soporte en obras civiles y comunicacién a

diferentes empresas, habilitacion de site.
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Servicios Generales: Entregamos diversos servicios en distintas areas, reparaciones,

remodelaciones, instalaciones, metalmecanica, carpinteria, pintura y mantenimiento de

imagen de cajeros automaticos.

Publicidad interior, Exterior y marketing digital, creacion de Apps etc.

DE NARANJAL T
LOS CEDROS ARIZONA F;OESTAARPI
4, DE NARANJAL e
MANUEL
AQUINO
Q JUAN PABLO 11
ARTSIGN SOLUCIONES ~ BRISAS DE
SOCIEDAD.. SANTA ROSA
SAN JUAN
SANTA ROSA ¢ DE SALINAS
1 ETAPA °
i REMO Los EucALIPTOs JUAN PA
il 2 8 0 VILLATLOS
LIV
ILADELF1A SLY FOX-LanCenter O -1V OS
2 ETAPA a
MI TERRUNO S 4
g LOS CHASQUIS DI
SAN REMO %
Google @ ., . @ MONTECARLO |

Figura 35.Ubicacién de la Empresa.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 16. Datos Generales de la Empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

RAZON SOCIAL

ARTSIGN SOLUCIONES S.A.C

RUC

20509413704

REPRESENTANTE LEGAL

Bellodas Alvarado Julio Armando

DIRECCION

Cal. Tulipanes Rojos Mz. D Lote. 35. APV Las
Orquideas (Canta Callao e Izaguirre colegio amistad)

Prov. Const. Del Callao - Callao

FECHA DE ACTIVIDADES

10/09/2004

ACTIVIDAD COMERCIAL

Publicidad-Infraestructura-Servicios Integrales

Fuente: Elaboracién Propia.
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e Logotipo de la empresa:

s =) Artsign

Soluciones

Publicidad, Infraestructura y Servicios Integrales

Figura 36. Logo de la Empresa.

Elaboracion Propia.

e Principales Clientes:

Interbank, Caja Trujillo, Caja Huancayo, Compartamos Financiera, Hermes Transportes
Blindados, SISE, Grifos Terpel, AVA, Supermercados Peruanos, Intralot, Ositran,
Osinerming, Constructoras Urbana, V&V, Grupo OPB, entre Otros.

® Artsign

Solucuonos

(@) (on BaErROn

= L s oy Nuestros clientes

CJinterbank | giobatnet 2> Bonco de laNacién = 584010

alto : @
i Al gazel e

-l OV&V

40 e
7 OSITRAN Mass~ (s mrr"

Figura 37.Principales Clientes

Fuente: Elaboracién Propia

Principales Proveedores:
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3M, Grafimundo, CAMS, Norenplast, ANYPSA, Aceros Arequipa, Edipesa

e Mision
Brindar a nuestros clientes un servicio de calidad, creando soluciones integrales en
Infraestructura, mantenimiento, publicidad y marketing, realzando sus valores éticos y del
personal que la compone; logrando el éxito de nuestros clientes y el nuestro.

e Vision
Ser una empresa lider, reconocida y preferida por nuestros clientes y las principales empresas
del mercado debido a nuestro profesionalismo y calidad de atencion.

e Valores

Son quince (15) los valores que identifican a la empresa, los cuales son los siguientes:
Trabajo en equipo, transparencia, puntualidad, originalidad, calidad, libertad,
responsabilidad, honestidad, seguridad, lealtad, respeto, equidad, comunicacion, justicia,

eficiencia, eficacia.

En la siguiente figura del organigrama de la empresa, de la cual cada area cumple un rol
importante para el éxito de la empresa y de esta manera poder cumplir nuestros objetivos y

proyectos.
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ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE ARTSING SOLUCIONES SAC

Presupeest y Cortabifidad

Haclista de Segumienio y
Centrol
Costrsi g2
el

Logitiay Trasspora

Gestion dz Proyacies

—

Temims - B

|
=
|

Gezenciz de
Produccion

Gerenciz de

Comerciglizacion

L L o

Figura 38.0rganigrama de la Empresa.
Fuente: Elaboracién Propia
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a) Cuadro Orgénico de Cargos

A.- ORGANO DIRECCIONAL

GERENCIA GENERAL

la GG

CARGO ESTRUCTURAL CcODIGO CLASIFICACION DEPENDENCIA
JERARQUICA
Socio Junta de Socios
Gerente General 1A0001 PF-03 Junta de Socios
Asistente Administrativo de 1B0002 TEC-01 Gerente General

B.- ORGANO ADMINISTRATIVO Y RRHH

GERENCIA DE ADMINISTRACION Y RRHH

CARGO ESTRUCTURAL | CODIGO CLASIFICACION DEPENDENCIA
JERARQUICA
Gerente de Administracion y 1A0110 PF-03 Gerente de Operaciones
RRHH
Analista de Administracion y PF-01 Gerente de Administracion y
Contabilidad RRHH
. PF-01 Gerente de Administracion y
Analista de RRHH RRHH

5.3.- ORGANO OPERATIVO

GERENCIA DE OPERACIONES

CARGO ESTRUCTURAL

cODIGO

CLASIFICACION

DEPENDENCIA
JERARQUICA

Control

Gerente de Operaciones PF-03 Gerente General
Analista de Gestién PF-02 Gerente de Operaciones
Analista de Seguimiento y PF-02 Gerente de Operaciones

C.- ORGANO COMERCIAL

GERENCIA DE COMERCIALIZACION

CARGO ESTRUCTURAL

cODIGO

CLASIFICACION

DEPENDENCIA
JERARQUICA

Gerente de Comercializacion

PF-03

Gerente de Operaciones

Analista de Pre-Venta

PF-01

Gerente de Comercializacién

Community Manager

PF-01

Gerente de Comercializacién

Analista de Negocios

PF-01

Gerente de Comercializacién
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D.- ORGANO DE PRODUCCION

GERENCIA DE PRODUCCION

CARGO ESTRUCTURAL cODIGO CLASIFICACION DEPENDENCIA

JERARQUICA
Gerente de Produccion PF-03 Gerente de Operaciones
Coordinacion de Acabados TEC-03 Gerente de Produccién
Coordinacion de Pintado TEC-03 Gerente de Produccién
Coordinacién de Soldadura TEC-03 Gerente de Produccién
Coordinacién de Disefio TEC-03 Gerente de Produccién
Disefiador TEC-02 Gerente de Produccién
Técnico de Disefio e TEC-02 Gerente de Produccién

Impresion

Operario de Acabados OP-01 Gerente de Produccion
Operario de Pintura OP-01 Gerente de Produccion
Operario de Soldadura OP-01 Gerente de Produccion

E .- ORGANO DE GESTION DE PROYECTOS

GERENCIA DE PROYECTOS

CARGO ESTRUCTURAL CODIGO | CLASIFICACION DEPENDENCIA
JERARQUICA
Gerente de Proyectos PF-03 Gerente de Operaciones
Coordinador de Proyectos PF-02 Gerente de Proyectos
Supervisor de Proyectos PF-02 Gerente de Proyectos
Técnico de Proyectos TEC-01 Gerente de Proyectos
Conductor C-02 Gerente de Proyectos

b) Areas de la Empresa

La empresa Artsign Soluciones SAC, cuenta con las siguientes areas:

e Administracion: Encargada de recepcion de solicitudes de compra de materia prima, venta

de productos terminados, Facturaciones, pagos y documentacion administrativa de la

empresa.

e Proyectos: Encargada de las propuestas técnicas, elaboracion de disefios y proyecto,

seguimiento y coordinacion de lo planificado con los diferentes clientes.

e Produccidn: esta area tiene a cargo lo referente a los siguientes procesos, soldadura, pintura,

disefio e impresion y acabados y control de calidad de los diferentes productos.

e Operaciones: Area encargada a la instalacion de los diferentes productos realizados dentro

de la empresa al igual que el mantenimiento de imagen de cajeros automaticos, agentes

corresponsales.
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Figura 39. Proceso de Orden de Produccion

Fuente: Elaboracién Propia.

Analisis del area de Operaciones:

Esta area se analiza el proceso del mantenimiento de Imagen de los cajeros automaticos de una
entidad bancaria con el fin de conocer cdmo se realiza dicho proceso y que mejoras se deberian

implementar para cumplir con el objetivo de obtener una mejor productividad, calidad y costos.

Es en el area de Operaciones donde se realizara la implementacion de la ingenieria de méetodos
para mejorar la competitividad, actualmente la empresa tiene a cargo diversos proyectos, pero
en este estudio realizaremos en proyectos estratégicos, que consiste en el mantenimiento de
imagen de cajeros automaticos, enfocado al funcionamiento del cajero, iluminacién, ventilacion,
sefaléticas, seguridad, pintura, al igual que los equipos de respaldo donde albergan los equipos

para el funcionamiento de los dispensadores.
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ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE ARTSING SOLLICIONES S AC

J
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Figura 40. Organigrama Area de Operaciones

Fuente: Elaboracion Propia.

Descripcion de procesos

La jefatura de operaciones que tiene dentro de sus funciones a cargo el mantenimiento de imagen
de los cajeros automaticos de una entidad bancaria, brinda servicios de tres niveles:

Nivel 0: Inspeccion, Limpieza, verificacion de operatividad de accesorios, cambios simples
mejorando el funcionamiento de cajeros y se encuentre en dptimas condiciones.

Nivel 1: Cambio de equipos eléctricos, Cerraduras, conto metros, equipos de respaldo
(Funcionamiento del cajero).

Nivel 2: Pintura general o parcial, reparaciones, instalacion de equipos de seguridad.
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Figura 41. Cajeros Automaticos

Fuente: Data de la empresa Artsign Soluciones SAC.

En este estudio nos enfocaremos en el nivel 0 por ser el que nos representa la mayor atencion
del total de los cajeros a nivel nacional y estos son los generadores de los mantenimientos
siguientes segun se dé la necesidad y urgencia de cliente. Por otro lado, este proceso de
mantenimiento lo hemos agrupado en procesos, los cuales son contantes y recurrentes en cada
atencion para la operatividad del cajero automatico.

a) Inspeccion del Equipo y Muebles de Respaldo

Confirmacion de Identificador de cajero segln la data entregada por el banco (Escanear), luego
de haber realizado el reconocimiento y veracidad, se procede al levantamiento de informacion
externa, operatividad, estatus de imagen, retiro de recibo, solicitud de apertura y desactivacion

de alarmas.

70



Figura 42.Inspeccién de Operaciones.
Fuente: Data de la empresa ARTSIGN SAC.

b) Revision de Accesorios y equipos
En esta etapa se revisa la funcionabilidad de los accesorios, operatividad, configuracion y

limpieza necesaria, prueba de comunicacion, energia, ventilacion, iluminacion. Cerraduras al

igual que los elementos de imagen del cajero.

De existir algin deterioro o cambio necesario se reporta en linea para la realizacion del

mantenimiento de otro nivel.

Figura 43. Revision y configuraciones de accesorios

Fuente: Data de la empresa ARTSIGN SAC
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c) Cambios y reposiciones

Se realiza los cambios de las sefialéticas, protectores, se verifica la adhesion, y las pruebas de

no deterioro del cajero automatico.

Figura 44. Cambios de Accesorios

Fuente: Data de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC

d) Limpiezay Conformidad de Operatividad

Se realiza la limpieza general interna y externa, se confirma con centro de control el cierre del
cajero y la operatividad de este, se realizan pruebas, entrega de recibos, fotos finales para la

conformidad de la atencion.
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Figura 45.Limpieza y Conformidad
Fuente: Data de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC

En la siguiente figura realizaremos un flujograma del proceso de atencién al mantenimiento de

un cajero automatico nivel inicial.
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v

Anilisis del proceso del Mantenimiento de Imagen de Cajeros antomiticos
FIGURA 24: FLUJOGRAMA DEIL PROCESO DE MANTENIMIENTO DE IMAGEN DE CAJEROS AUTOMATICOS EN LA

EMPRESA ARTSIGN SOLUCIONES §.A.C
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Figura 46. Diagrama de Flujo del mantenimiento de Imagen de cajeros automaticos

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 17. Diagrama de Operaciones de Procesos del Mantenimiento de Cajeros Automaticos

RESUMEN
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

ACTIVIDAD N°
Fecha: Noviembre 2018
Proceso: Mantenimiento de Imagen . 6
Area: Operaciones 2
Observaciones ]

Total 8

Caiero automatico

Inspeccion

Escaneo de Cddigos

Fotografias

Control de operatividad de equipos

Instalacion de accesorios

Limpieza General

Pruebas

Reporte de cierre

k".*

Mantenimiento terminado
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2.7.1.1. Pre Test

A continuacion, se mostrara los datos e informacion recopilada actual para la futura obtencién
de los indicadores establecidos en la matriz de operacionalizacion, estos datos se recopilaron en

un mes de mantenimiento de imagen de los cajeros automaticos.

De acuerdo a los datos analizados de los diversos indicadores tanto de la variable independiente
y dependiente se desarrollard un andlisis de los meses de octubre del afio 2018.

Considerando que no se tomaran los dias domingos ni feriados dentro del andlisis.

e Tomas de Tiempos y determinar el Tiempo Estandar del proceso mantenimiento de Imagen

de cajeros automaticos (pre-test).

Se procedié a la toma de los tiempos inicialmente considerando los dias utiles del mes de
octubre, en cada uno de los procesos que conforman la realizacion del mantenimiento de los

cajeros automaticos, anteriormente descritos.

76



Artsign{@)Soluciones SAC == — [ _=ere "

Publicidad, Infrasstructura y Servicios

ONFORM

Figura 47. Hoja de Conformidad del mantenimiento de imagen
Fuente: Data de la empresa Artsign Soluciones SAC

Asi mismo para esta realizacion se tomara como herramienta los formatos Diagrama de analisis
de Procesos (DAP), en donde detallaremos la cantidad de operaciones que realizaremos en cada
atencién que realizamos para el mantenimiento de imagen de los cajeros automaticos,

encargadas al area de operaciones de la organizacion por la entidad bancaria.

Seguidamente, se realizd6 un DAP, donde se muestra de detalladamente las operaciones,
mediante nuestro analisis.
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Mediante este diagrama podemos identificar las operaciones que generan mayor tiempo al

realizar el proceso.
a) Inspeccion de Locacion

Siguiente Tabla se muestra el DAP del proceso, en la que podemos encontrarlos tiempos
utilizados en cada actividad.

Tabla 18. DAP Inspeccién del cajero y Mueble de respaldo

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DEL SERVICIO MANTENIMIENTO DE CAJEROS AUTOMATICOS
ﬁ 1]
i Art$|gn METODO ACTUAL X _ Resumen
« Soluciones PROPUESTO Actividad Actual |Propuesta| Economia
Actividad ) . Operacion ‘ 4
Inspecion del cajeroy Mueble de respaldo Transporte ‘ 0
ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 San [ ]
Lugar Borja Espera 1
Operario Luis Villacorta Inspeccion - || 2
Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 11.05
Simbolos
N° Descripcion Tiempo (min) observaciones
@ m» [D v
1 |Autorizacion de Ingreso al local 3.25 X VNA
2 |Lecturadel codigo identificador 12] «x VA
3 |verificacion base de data 11 X VNA
4 |Generar orden de trabajo y realizar inventario 1.05 X VA
5 |toma de fotos de conformidad 125 «x VA
6  |Llamada a monitoreo por desactivacion 215 «x VA
7 |Retiro de Voucher 105 «x VA
TOTAL 11.05
cantidad 7 4 0 1 2 0
RESUMEN t!empototal 11.05 5.65 0 325 | 215
tiempo AV 43 325 | 105
tiempo VNA 6.75 5.65 0 11

Fuente; Elaboracion propia
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Tabla 19. Registro de toma de tiempos en Inspeccion de locacion

ITEM ACTIVIDAD D1 o2 | o3 [ o4 [os | o6 [ or [ o8 | o9 [oto [ om [ow | o3 [ow ] o5 | ot6 [ owr [ oss [ owg | oo | oot [ o2 [ o3 ] o [ o5 | oo [ o7 [ oo [ o9 [ oa0
1 Autorzacion de Ingreso l loca 35 IR R R R EEEEE R EEEEEREEEE
2 Jiecturadel coigo dentiicador 120 w0 ) ] gl a ws] ud ] ] ] ] v 0] ] o] v w10 1] w9l ws] wd g
3 [verficadén base de data 110 w0 1l 1o el vod ool 1zl o] aes ol w1 wal ae 1w 1) 1wl s v wf g 1o 1 sl 1] uf g
4 Generar rden de rabajoy redlizarnventario 105 1 1o o o ] w0l 10] ool w10 wwo] 1] 1o 1ol 1w wwo] 1o 1] woof ool wi] 1ol 1o 108 1] 1] wag
5 Jtoma de fotosde conformidad 15 w1 w3 el ] 1w ] wel ] ws] ] w1 1] o] 1) 1o v ] ] a1 ) w1
6 |Uamada a monitoreo po desactivcion 25 ug s oo 2w 20 220 am|  aw] 2] aw| o] a1 2] 2m 20 ate[ 210 2 ams| 216 21g] 2t 22] 216 218 2 208 219 24
7 [Retirode Voucher 165 1 ] w1l el g aml wsl a1l g wwol o] ao] wod 1] 1w ww] a1 1 1] 11

Fuente: Empresa Artsign Soluciones

Visualizamos en la tabla 19 que los tiempos registrados estan representados en minutos y asi facilitar el calculo de tiempo estandar.

Haciendo comparaciones en cada toma se puede determinar las diferencias de tiempos, es por ello nos indica que tenemos que calcular

el nimero de muestras para poder encontrar el tiempo promedio, para ello utilizaremos la formula.

Tabla 20. Calculo del nUmero de muestras

ITEM ACTIVIDAD 0X 0 X2 n = (T
1 Autorizacién de Ingreso al local 95.92 306.7812 0.49
2 Lectura del codigo identificador 36.73 45.1063 4.86
3 verificacion base de data 34.2 39.1192 5.38
4 Generar orden de trabajo y realizar inventario 32.68 35.7166 5.27
5 toma de fotos de conformidad 36.485 44513025 5.09
6 Llamada a monitoreo por desactivacion 64.49 138.7115 0.92
7 Retiro de Boucher 33.23 36.8881 3.49

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 20 muestra la aplicacién de la formula de Kanawaty para determinar el nimero de muestras necesarias y asi obtener el tiempo

estandar del proceso de inspeccion de locacion

Estas muestras se tomaran de tiempos iniciales del mes de octubre considerando solo el nimero que corresponde a cada actividad

iniciando desde el dia inicial.

Tabla 21.Tiempos promedio segin Muestra

ITEM

ACTVIDAD

)

)

03

D4

05

D6

)

0§

)]

Dl

D2

]

0y

D5

DI

i}

DY

V]

o

o2

04

055

02

V]

08

VA

D30

Autorizacon de Ingreso a loca

35

lectura del codigo identificador

120

13)

1%

13)

verificacion base de data

110

155

11

115

(Generar orden de trabajo realizarinventario

105

110

108

110

toma de fotos de conformidad

1%

IJamada a monitoreo por desactivacion

115

1
1
3
4
5
b
]

Retiro de Voucher

105

12

11

Fuente: elaboracion propia

La tabla 21 muestra el calculo del tiempo promedio de cada actividad de acuerdo al tamafio de muestra obtenida en la férmula de

Kanawaty, siendo el namero mayor de muestras 5y el menor de muestras requeridas 1.

Con estos datos obtenidos calcularemos el tiempo estandar del primer proceso del mantenimiento de los cajeros automaticos
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Tabla 22. Célculo del tiempo estdndar del proceso de inspeccion de locacién (pre-Test)

CALCULO DELTIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE INSPECCION DE LOCACION -CAJEROS AUTOMATICOS -ARTSIGN SOLUCIONES

PROMEDIO

WESTINGHOUSE | ¢y rorpe | PV SUPLEMENTOS
ACTIVIDAD DELTIEMPO , TIEMPO TOTAL TIEMPO

ITEM osseRvaD0 [H [£ |0 [cs | VALORACON FTOTAL \opmmmnlsc  [sv | suptemento | esinoag
1 |Autorizacion de Ingreso al local 3251003) 0 -0f Of Of 100 100 350 Tl 3% 10% 3.58
2 |Lecturadel codigo identificador 128 0 0[002(001]0.03 100 103 132 6% 3% 9% 1.4
3 |verificacion base de data 111/ 0.03) 0.02|  0{ 0.01{ 0.06f 1.00] 1.06 117 T% 2% 9% 128
4 |Generar orden de trabajo y realizar inventg 107/ 0.05] 0f 0[{0.01]0.06 1.00] 106 113 7% 4% 11% 125
5 [toma de fotos de conformidad 125/ 0.04) 0| 0{0010.05 1.00| 105 131 5% 3% 8% 142
6 |Llamadaamonitoreo por desactivacion 2.15{ 0.05{ 0.02| -0 0.01{ 0.05{ 1.00{ 1.0 2200 Tl 3% 10% 248
7 |Retiro de Voucher 116 0 O O oOf oOf 100 1.00 116 7% 3% 10% 1.8

TOTAL 12.13

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 21 se calcul6 el promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamafio de la

muestra de los meses.
b) Revision de Mueble de respaldo

En la siguiente Tabla se muestra el DAP del proceso, en la que podemos encontrarlos tiempos

utilizados en cada actividad.

Tabla 23. DAP Revision del Mueble de respaldo

{"1 Arts ign METODO ACTUAL  [x _ Resumen
«' Soluciones PROPUESTO Actividad Actual [|PropuestalEconomia
Activi d;& o N Operacion [ ] 6
Revision Mueble de respaldo Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 Espera [ ] 6
Operario o Inspeccion : . 7
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 16.45”
N° Descripcion Tiempo Simbolos —ss—— oObservaciones
mn | @ [mp [ B A\ 4
1 |Aperturade mueble de respaldo 1 X VA
2 |Cerraduray sistema 1.85 X VNA
3 |Energiaen el equipo de respaldo(UPS,Transformador) 2.15 X VA
4 |Temporalizador horario 1 X VA
5 [Configuracion de Temporalizador 11 X VNA
6 [Ventiladory limpieza 1.15 X VA
7 [lluminacion frontal 1.25 X VA
8 |Carcasa de acrilico 1.05 X VNA
9 |Viniles(sticker) laterales 1.25 X VNA
10 |[Bisagras superiores 1 X VNA
11 [pintura 1.15 X VNA
12 |Estructura del mueble 1.5 X VA
13 |Cierre de mueble 1 X VNA
TOTAL 16.45
cantidad 13 6 0 0 7 0
RESUMEN t?empo total 16.45 7.4 0 0 8.85
tiempo AV 8.05 43 3.75
tiempo VNA 8.4 3.1 0 0 5.1

Fuente: Data de la empresa Artsign Soluciones SAC
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Tabla 24. Registro de Toma de Tiempos en Revision de muebles de respaldo

ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 | D12 D13 D14 | DI5 D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30

1 |Apertura de mueble de respaldo 1.00 1.05 110 105 1.08 110]  1.00] 113 100 105 112] 115 100 103 1.10] 12 117) 115 110] 107] 113] 115/ 108 112 100 110[ 113] 115 122 1.20
2 |Cerraduray sistema 185 2.00 195  197] 215 220 185 1.90 200 18 190 192 195 180 1.90] 195 188 180 1.8 190 18| 195 190 180 205 235 225 240 235 2.30|
3 |Energiaen el equipo de respaldo(UPS, Transformador) 215 2.00 210 215 230 2200 2.00 215 225 220] 215 225 215 220 225 240[ 235 2200 225 230 225 230 235 220/ 225 230 235 235 2.25 235
4 lizador horario 1.00 1.10 115  110] 115 112) 101 115 112  115] 100 1.0 101) 100 112 117 101) 107 102 103 107] 100 110 112 115 100 1.00] 1.05[ 1.05| 1.00
5 |Configuracion de lizad 110 1.12) 115  118] 115 110]  1.17] 1.20 100  112] 118 107 110] 112 115 1100 117 120 100 115| 117] 118 115 110 110 107| 115 118 1.15| 112
6 |Ventiladory limpieza 115 1.13) 110 1.00] 122 120 1.18] 1.15 117 110] 120 122 112)  110] 1.13] 110f 105 110 115 110] 112 115/ 110 120 112) 115 110 115 1.10] 1.00
7 _|lluminacién frontal 125 1.45) 130 120 132 138 1.40] 1.28 132] 140, 125 127 132) 130 135 140 142) 140 120 115 125 130 135 130 133 128 122 125 1.30] 135
8 |Carcasa de acrilico 1.05 1.00 115 1.20] 110 100] 115 112 135 105 122 107 125 135 1.05] 130 135 125 135 130 125 135 125 130 125 135 130 1.20[ 135 1.30
9 |Viniles(sticker) laterales 125 1.35) 130 115] 120 125  1.30] 1.25 135 125 120 1.2 125 120 1.30] 135 125 1200 118] 123] 125 120 125 118 127) 125 118 122 1.23| 1.28
10 |Bisagras superiores 110 1.02) 115 118) 112 108 105 115 122 1200 115] 117 118] 122 125 107) 15| 122 115 118 117 120 115 107] 110 112] 115 117] 120 122
11 |pintura 115 1.13) 110 100 122 120]  1.18] 115 113]  110] 105 110 115) 117]  1.10] 1200 122) 112] 110] 122 120 118 115 117 110] 125 122] 118 1.20] 118
12 |Estructura del mueble 2.00 2.00 215 225 220 2.15| 2,25” 2.15 2200 225 215 215 210 215 225 220 200 210 215 207 220 200 215 225 220} 205 200 205 199 1.95
13 |Cierre de mueble 1.00 1.15) 112) 115 100 1.05[ 1,01” 1.00 112 117) 101 107 102) 103 114 105 110 104 110] 115 110 115 112] 101] 107 100] 112 1.09] 1.00] 1.09

1705 1750 17.82 1758 1821 1803 17.54 1778 1823 1792 1758 1774 1760 1767 1809 1851 1812 1785 1760 1785 1801 1811 1810 1782 1799 1827 1817 1844 1839 1834

Fuente: Elaboracion propia

Podemos observar en la tabla 24 que los tiempos registrados estan representados en minutos y asi facilitar el calculo de tiempo

estandar. Haciendo comparaciones en cada toma se puede determinar la diferencia de tiempos, es por ello nos indica que tenemos que

calcular el nimero de muestras para poder encontrar el tiempo promedio, para ello utilizaremos la formula.

40N I — (Zx)F\

n:
Ix

Cuadro detallado en Anexos

Segun la aplicacion de la férmula de Kanawaty para determinar el nimero de muestras necesarias y asi obtener el tiempo estandar del

proceso de inspeccidn de locacion .
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Tabla 25. Tiempos promedio segun muestra

ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15 D16
1 |Apertura de mueble de respaldo 1.00 1.05) 1.10) 1.05) 1.08|
2 |Cerraduray sistema 1.85 2.00} 1.95| 1.97| 2.15] 2.20) 1.85/ 1.90| 2.00] 1.88] 1.90) 1.92
3 |Energia en el equipo de respaldo(UPS, Transformador) 2.15 2.00) 2.10)
4 |Temporalizador horario 1.00 1.10) 1.15) 1.10) 1.15
5 |Configuracion de Temporalizador 1.10 1.12] 1.15]
6 |Ventiladory limpieza 1.15 1.13| 1.10) 1.00)
7 __|lluminacién frontal 125 1.45] 1.30] 120 132
8 |Carcasa de acrilico 1.05 1.00 1.15) 1.20 1.10] 1.00 115 1.12] 1.35) 1.05] 122 1.07] 1.25 135
9 |Viniles(sticker) laterales 1.25 1.35) 1.30)
10 |Bisagras superiores 1.00 1.02} L5 1.18]
11 |pintura 115 1.13) 1.10, 1.00
12 |Estructura del mueble 150 2.00] 2.15]
13 |Cierre de mueble 1.00 1.15] 1.12] 1.15]

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 25 muestra el calculo del tiempo promedio de cada actividad

Con estos datos obtenidos calcularemos el tiempo estdndar del primer proceso del

mantenimiento de los cajeros automaticos.

Para lo Cual agregaremos el factor de Valoracion y los suplementos.

Tabla 26. Céalculo del Tiempo Estandar del proceso de revision de modulo de respaldo

— —
PROMEDIO WESTINGHOUSE FACTOR DE v SIS TOTAL
ACTIVIDAD DEL TIEMP( TIEMPO SUPLEMEN| TIEMPO

ITEM H 3 =) cs VALORACION  [roTat | yormar ysc sv T0 A
1 Apertura de mueble de respaldo 1.06 0.05 0.02 0 0.01] 0.08 1| 1.08 1.14 7% 3%) 10%) 1.25
2 Cerradura y sistema 1.96 0 0 0.02 0.01] 0.03 1] 1.03 1.96 6% 3%) 9%| 2.14
3 Energia en el equipo de respaldo(UPS,Transformador) 2.08| 0.03 0.02 0 0.02] 0.03 1] 1.03 2.08 7% 2%) 9%| 2.27
4 Temporalizador horario 1.10 0.03 0 0 0.02] 0.01 1] 1.01 1.10 7% 4% 11%) 1.22]
5 Configuracion de Temporalizador 1.12 0.06 0.02 -0.03 0.02] 0.03 1] 1.03 1.12 5% 3% 8% 1.21]
6 Ventiladory limpieza 1.10 0.03 0.02 0.02 0.02| 0.01 1] 1.01 1.10 7% 3%) 10%| 1.20
7 Iluminacién frontal 1.30 0.03 0 -0.03 0.01] 0.01 1] 1.01 1.30 7% 3%) 10%)| 1.43
8 Carcasa de acrilico 1.15 0.06 0.02 0 0 0.08 1] 1.08 1.15 7% 3% 10%) 1.26)
9 Viniles(sticker) laterales 1.30 0.03 0 0.02 -0.02] 0.03 1] 1.03 1.30 6% 3% 9% 1.42]
10 Bisagras superiores 1.09 0.03 0.02 0.02 0 0.07 1| 1.07 1.09 7% 2%) 9%| 1.19
11 pintura 1.10 0 0 0 0| 0 1 1] 1.10 7% 4% 11%) 1.22
12 Estructura del mueble 1.88 0.03 0.02 -0.03 0.01] 0.03 1] 1.03 1.88 6% 3% 9% 2.05
13 Cierre de mueble 1.11 0 0 0 0 0 1 1 1.11 7% 2% 9% 1.20]
TOTAL 19.08

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 26 se calcul6 el promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamafio de la

muestra de los meses,
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c) Revision de Cajero Automético

En la siguiente Tabla se muestra el DAP del proceso, en la que podemos encontrarlos tiempos
utilizados en cada actividad.

Tabla 27. DAP Revision del cajero automatico

ma ArtSign METODO ACTUAL  |x _ Resumen ‘
‘' Solucionas PROPUESTO Actividad Actual Propuesta|Economia
Lo Operacién [ ] 5
Actividad ) , ,
Revision de accesorios y equipos del Cajero Transporte ‘ 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 Espera D 0
Operaro N Inspeccion [ | 4
Luis Villacorta Almacenamiento V 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 10.35
N° Descripcion Tiempo Simbolos ohservaciones
m) | @ [mp D W[V
1 |apertura de puertas 1 x VNA
2 |cerradura 115 X VA
3 |contometro de papel 12 X VA
4 |tapaclave de teclado 115 X VA
5 |viniles(sticker) frontales 118 X VNA
6 |sefialetica fascia (parte pantalla de cajero) 145 X VNA
7 |pintura 105 X VNA
8 |estructura 15 X VA
9 |Cierre de puerta cajero 102 X VA
TOTAL 10.35
cantidad 9 5 0 0 4 0
RESUMEN t?empototal 1035 | 5.52 0 0 |48
tiempo AV 567 | 452 115
tiempo VNA 4.68 1 0 0 | 368

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28. Registro de toma de tiempo en Revision de cajero

M | PROCESO ot | o [ o3 [ os| 06| 0 08 | 09 [ow | ou [ on| o [ow| ows| ot | o | o[ ow| o0 oan | om | oz | oo [ oos | oos | oo | o8 | o | %0 ||
1 [spertura e pueras w | 1] 1w ] ] w109 wl w1 w wo] ] ] o] ] o] el ] ) wo] ] o] a0 ao] a0 1eo] 106 10 0]
2 Jeeradun R R R R R R
3 Jcontometro e papel R EE R RN R EEEREE R R R R
4 [tapacve d tedado R EEECE R R R R R EE R
5. [inls(sticker] frontales R IR R R
6 [seraeticafasia parte pantalla e caer) HEEECEERECE B R R R R R
7 [pintur ws | o 1wl 1 1] 1 ol w1 o] wol vod ool o] 1o 1o 1o 1 1] 1] 1o wof a0 ] 1] 1 1] 18] 1
8 Jestucure w5 | ol ) 1 g w1y v ol wo] wsl o] e w s o ] v ] ] 1] g 1] 0 | 0] w am 1] 1
9 [Cirre de puertacero w | 1] 1w o] o] o] 10 o o] 1] ol ol oo 1o 1] 1] aof 1] 1 1o ] ] o] 1] 1] 1] 1] o] o] 1)

0% 06 00 06 082 1050 1% 0% 104 05 0% 05 08 0§ 0¥ Y 04 07 01 08 0§ 0% g 0B 08 0B 06 07 100 07|

Fuente: Elaboracion propia

Podemos observar en la tabla 28 que los tiempos registrados estan representados en minutos y asi facilitar el calculo de tiempo

estandar. Haciendo comparaciones en cada toma se puede determinar las diferencias de tiempos, es por ello nos indica que tenemos

que calcular el nimero de muestras para poder encontrar el tiempo promedio, para ello utilizaremos la formula.
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Tabla 29. Tiempos Promedios segun muestra

ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9
1 |aperturade puertas 1.00 1.05 1.10 1.07
2 |cerradura 1.15 1.22 1.20
3 |contometro de papel 1.20 1.30 1.20 1.32 1.38 1.40 1.28
4 |tapaclave de teclado 1.15 1.18 1.15 1.13
5 |viniles(sticker) frontales 1.18 1.05
6 [|sefialetica fascia (parte pantalla de cajero) 1.45 1.50
7 |pintura 1.05 0.98 1.10 1.05 1.10
8 |estructura 1.15 1.10 1.20
9 |Cierre de puerta cajero 1.02 1.08 1.10 1.10

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 29 muestra el calculo del tiempo promedio de cada actividad de acuerdo al tamafio de muestra obtenida en la formula de

Kanawaty, siendo el nimero mayor de muestras 7 y el menor de muestras requeridas 2.
Con estos datos obtenidos calcularemos el tiempo estandar del primer proceso del mantenimiento de los cajeros automaticos.

Para lo Cual agregaremos el factor de Valoracion y los suplementos.
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Tabla 30. Calculo de tiempo estdndar del proceso de revisioén de cajero Automatico (pre Test)

PROMEDIO WESTINGHOUSE v SUPLEMENTOS
ACTVIDAD g;;f/’\:;g PECIEEREe TOTAL TIEMPO SUTPO\.;::-EN TIEMPO
ITEM (o) _[H E (&) cs NORMAL (TN) |SC sV T0__|ESTANDAR
1 |apertura de puertas 1.06 0 0.02 0 0 0.02 1 1.02 1.08 7% 3% 10% 1.18
2 |cerradura 1.19 0 0 -0.03 0.01 -0.02 1 098 117 6% 3% 9% 1.27)
3 |contometro de papel 1.30 0.03 0.02 0 0 0.05 1 1.05 1.36 7% 2% 9% 1.48
4 |tapaclave de teclado 1.15 0 0 0.02 0.01 0.03 1 1.03 1.19 7% 4% 11% 1.32]
5 |viniles(sticker) frontales 1.12 0.03 0.02 0 0.01 0.06 1 1.06 1.18 5% 3% 8% 1.28
6 |sefialetica fascia (parte pantalla de cajero) 148 0.03 -0.04 0 0.01 0 1 1 148 7% 3% 10% 1.62]
7 |pintura 1.06 0 0 0.01 0 0.01 1 1.01 1.07 7% 3% 10% 1.17)
8 [estructura 115 0 0.02 0 0.01 0.03 1 1.03 1.18 7% 3% 10%) 1.30
9 |Cierre de puerta cajero 1.08 0 0 0 0 0 1 1 1.08 6% 3% 9% 1.17)
TOTAL 11.80)

Fuente: Elaboracion propia

d) Reposicion y Cambios

Realizando los mismos célculos (Ver Anexos) como en los anteriores procesos se calculo el

Tiempo estandar para realizar estas actividades

En el cuadro siguiente el calculo del tiempo estandar para realizar la reposicion y cambios

Tabla 31. Célculo del tiempo estandar en la Reposicion y cambio.

PROMEDIO WESTINGHOUSE FV TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL
ACTIVIDAD DEL TIEMPO FACTOR DE VALORACION NORMAL SUPLEMEN | TIEMPO

ITEM OBSERVADO [H E o)) cs TOTAL (1n) |sc sV T0 | ESTANDAR
1 sefaletica fascia (parte pantalla de cajero) 3.15| 0.03 0 0 0 0.03 1| 1.03 3.24 7% 3% 10% 3.57
2 viniles(sticker) frontales 4.25 0 0 0 0.01 0.01 1| 1.01 4.29 6% 3% 9% 4.68
3 retirode lamina protectora 1.20 0 0 0 0 0 1 1 1.20 7% 2% 9% 1.30
4 rejillas de ventiladores 1.28| 0.05 0 0 0.01 0.06 1| 1.06 1.36 7% 4% 11% 1.51
5 stickers laterales 1.77 0| 0.02] -0.03 0 -0.01 1| 0.99 1.75 5% 3% 8% 1.89
6 retirode lamina protectora 1.10 0 0 0 0.01 0.01 1] 1.01 1.11 7% 3% 10% 1.23
TOTAL 14.18

Fuente: Elaboracion Propia

d) Limpieza Externa de modulo y cajero automatico

Realizando los mismos calculos (Ver Anexos) como en los anteriores procesos se calculo el

Tiempo estandar para realizar estas actividades.

En el cuadro siguiente el calculo del tiempo estandar para realizar la Limpieza externa.
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Tabla 32. Célculo del Tiempo estandar Limpieza Externa

WESTINGHOUSE FACTOR DE FV | TIEMPO | SUPLEMENTOS TOTAL

ITEM e PROMEDIO DEL TIEMPO OBSERVADO (T0) E |0 o5 [ VAORACION froTaL No('::;/)m sc sV SUPLTE:MEN E;%;ia
1 retirar polvo suciedad 2.35| 0.03] 0.02 0 0 0.05 1| 1.05 2.47 7% 3% 10% 2.71
2 de adhesivos con bencina 1.16 0 0| 0.02] -0.02 0 1 i 1.16 6% 3% 9% 1.27
3 silicona pantalla 1.20 0] 0.02 0| 0.01 0.03 1| 1.03 1.24 7% 2% 9% 1.35
4 cera al cajero 1.58( 0.03 0| 0.02 0| 0.05 1| 1.05 1.65 7% 4% 11% 1.84
5 pulida de mueble 2.07| 0.03 0 0 0| 0.03 1| 1.03 2.13 5% 3% 8% 2.30]
6 ordeny limpieza a equipos 1.23 0 0 0| 0.01 0.01 1| 1.01 1.24 7% 3% 10% 1.36
TOTAL 10.83

Fuente: Elaboracion propia

e) Conformidad de servicio

Realizando los mismos célculos (Ver Anexos) como en los anteriores procesos se calculo el

Tiempo estandar para realizar estas actividades.

En el cuadro siguiente el calculo del tiempo estandar para realizar la conformidad y check list.

Tabla 33. Célculo del Tiempo estandar conformidad del mantenimiento

PROMEDIO
ACTIVIDAD DEL TIEMPO| WESTINGHOUSE FACTOR DE i TIEMPO SUREEMENTCS TOTAL

OBSERVADO| VALORACION TOTAL NORMAL SUPLEMEN| TIEMPO
ITEM (TO) E cD cs (TN)  |sc sV TO ESTANDAR
llamar a monitoreo 1.35] 0.03|] 0.02 0| 0.01] 0.06 1| 1.06 1.43 7%| 3% 10% 1.57
2 confirmar configuracién de alarma 1.14 0 0 0| o0.01 0.01 1] 1.01 1.15 6% 3% 9% 1.26
3 verificar activacion 2.05 0.03 0 0| -0.02 0.01 1] 1.01 2.07 7% 2% 9% 2.26
4 Retiro de recibo final 1.08 0.03 0 0 0.01 0.04 1] 1.04 1.12 7% 4% 11% 1.24
5 toma de fotos de conformidad 1.11] 0.03 0 0| 0.01] 0.04 1| 1.04] 1.16 5% 3% 8% 1.25
6 Llenar orden de trabajo con las observaciones 1.28 0.03 0 0| -0.02 0.01 1] 1.01 1.29 7% 3% 10% 1.42
7 firma de parte de conformidad 1.62 0 0 0| o0.01 0.01 1] 1.01 1.63 7% 2% 9% 1.78
8 entrega de documentos 1.04] 0.03 0 0| o0.01 0.04 1| 1.04 1.08 7% 4% 11% 1.20
TOTAL 11.97

Fuente: Elaboracion propia
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Realizando el célculo de los tiempos estandar de cada proceso podemos determinar el tiempo

estandar final.

Tabla 34. Tiempo estandar total del mantenimiento de cajeros automaticos

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR TE=TN(1-]
ATM 1B000437 Clinica Vesalio
Tiem
ACTIVIDADES ot ém;";r
1 Inspecion del cajero y Mueble de respaldo 12.73
2 Revisién Mueble de respaldo 19.08
3 Revisién de accesorios y equipos del Cajero 11.80
4 Reposicién Y cambios 14.18
5 Limpieza Externa 10.83
6 Conformidad 11.97
Total minutos 80.59
TOTAL

Total Horas 134

Fuente: Elaboracion propia

e Calculo de la competitividad actual (pre —test)

Evaluando la competitividad del actual proceso de operaciones, mantenimiento de imagen de

los cajeros automaticos

Mostraremos la base de datos antes, que son los recopilados para obtener los indicadores
establecidos en la matriz de operacionalizacion, estos datos fueron obtenidos de los trabajos
diarios realizados por la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC durante los Meses de Octubre
y noviembre del 2018, tomado estos datos de lunes a sdbado segun el criterio de exclusion ya

indicado.

Dado que la base de datos de ambas variables es extensa estan las encontraremos en (Anexo

N°23) de la investigacion.
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RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
82% 70% 57.400%

RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL

100%

57.400%

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Figura 48. Resumen de la Productividad pre test
Fuente: Data de la empresa Artsign Soluciones SAC

A continuacion, se mostrara la tabla resumen del pre —test

Dado que la base de datos es extensa, estas se encontraran en los anexos, de la presente
investigacion
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Tabla 35. Base de datos dela variable Independiente Competitividad (pre Test)

Calidad del Servicio Productividad del servicio Costos del servicio Competitividad
(TR - TO) C.R.T Calidad x Productividad
sc = ————~—x 100 PT = EFI*EFC Ic= ~———— x 100
FECHA R C-P.T Costos
TO) : Satisfaccion Costos
TR) :
T( b)'- Trabajos del Cliente indice de la > costos Real | Presupuesta indice de los
Ret’j’ ZJ:js Observados (SC) EFl EFC productividad] De Trabajos do de costos del indice de com petitividad
(Ulnzid ) x el Cliente o del servicio S/. (CRT) Trabajos servicio (%)
i (Unid.) ©) S/.(CPT)

0l1-oct 32 8 75.00% 81% 67% 54% 336.30 350.00 96.09% 0.42
02-oct 34 6 82.35% 80% 71% 56% 325.50 339.00 96.02% 0.48
03-oct 35 6 82.86% 85% 73% 62% 314.50 328.00 95.88% 0.54
04-oct 36 6 83.33% 77% 75% 58% 313.60 330.00 95.03% 0.51
05-oct 35 6 82.86% 90% 73% 66% 283.50 300.00 94.50% 0.58
06-oct 30 7 76.67% 74% 63% 46% 303.00 305.00 99.34% 0.36
09-oct 34 7 79.41% 80% 71% 57% 247.80 258.00 96.05% 0.47
10-oct 32 6 81.25% 78% 67% 52% 283.20 295.00 96.00% 0.44
11-oct 35 7 80.00% 80% 73% 58% 276.00 282.00 97.87% 0.48
12-oct 30 5 83.33% 86% 63% 53% 236.60 250.00 94.64% 0.47
13-oct 32 a 87.50% 85% 67% 57% 276.80 300.00 92.27% 0.54
15-oct 34 5 85.29% 81% 71% 57% 261.00 267.50 97.57% 0.50
16-oct 35 5 85.71% 80% 73% 58% 243.35 250.00 97.34% 0.51
17-oct 36 6 83.33% 79% 75% 59% 285.45 300.00 95.15% 0.52
18-oct 35 6 82.86% 85% 73% 62% 270.40 282.00 95.89% 0.54
19-oct 34 7 79.41% 84% 71% 59% 246.00 250.00 98.40% 0.48
20-oct 36 7 80.56% 78% 75% 58% 274.40 290.00 94.62% 0.50
22-oct 32 4 87.50% 84% 67% 56% 283.20 300.00 94.40% 0.52
23-oct 35 a4 88.57% 88% 73% 64% 307.00 315.00 97.46% 0.58
24-oct 30 6 80.00% 89% 63% 55% 217.10 240.00 90.46% 0.49
25-oct 36 6 83.33% 88% 75% 66% 338.20 350.00 96.63% 0.57
26-oct 32 7 78.13% 73% 67% 48% 238.50 250.00 95.40% 0.40

-0oC 1.82% ) ) 56% 181.25 195. .95% .4
27-oct 33 6 81.829 82% 69% 69 81.2 95.00 92.959 0.49
28-oct 30 5 83.33% 86% 63% 54% 235.50 250.00 94.20% 0.47

-0C 33 7 78.79% ) ) 56% 197.20 200.00 98.60% 0.45
29-oct 81% 69%

-OC 1.25% ) ) 49% 47.5 5. .40% .4
30-oct 32 6 81.259 74% 67% 99 2 0 265.00 93.409 0.43
-0C . © 0 (] o . . . o N
31-oct 34 7 79.41% 90% 71% 63% 226.80 250.00 90.72% 0.56
02-nov 33 6 81.82% 77% 69% 53% 256.65 275.00 93.33% 0.46
03-nov 36 5 86.11% 90% 75% 67% 265.50 275.00 96.55% 0.60
05-nov 33 6 81.82% 89% 69% 61% 230.55 245.00 94.10% 0.53

PROMEDIO 33.47 5.966666667 82.12% 82% 70% 57% 266.75 279.55 95.36% 0.50

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa Artsign Soluciones SAC
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2.7.2. Propuesta de Mejora

Para poner el plan de mejora en marcha analiz6 con alternativas de herramientas que

detallamos en la siguiente figura

) )
% & QVS) ‘é&
Q ??" & & > &
L S ¥ S E P O
v L S BOULNIANES N O & &0 P A
\<) O ESTZLS AR \’& & Qﬂ ,& (g d = >
o> il ST & @ N K & &
N SIS SR N » /Q g‘,@
o§ 82 v © <& @/ & o &
o Q <0 o
'S S 2%
Q P
GESTION 211]3 MEDIO 6 38% 4 24 2 Ciclo de Deming
PROCESOS 21111 1 ALTO 7 44% 5 35 1 Ingenieria de Metodos
MANTENIMIENTO 2 BAJO 2 13% 3 6 3 5'S
CALIDAD 1 BAJO 1 6% 3 3 4 Seis Sigma
Total de problemas 21313]13]|3] 2 16 | 100%

Figura 49.Alternativas de Herramientas de solucion

Fuente: Elaboracion Propia

2.7.2.1 Cronograma de Ejecucion

Este proyecto de investigacion se realizaria de acuerdo a un cronograma en el cual estarian
definidas a cada una de las fases desde el pre test, implementacion y pos test y estan estarian
sub divididas en actividades. Estas fases y actividades de la implementacion de la ingenieria de
métodos en el area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC. Las

relacionaremos con las 8 etapas de Kanawaty.

Fases de Ejecucion:

Tabla 36. Fases de Ejecucion

8 etapas FASES ACTIVIDADES
Seleccionar F.1 All Levantamiento de
Informacion
Al2 definir lineamientos
Al3 Entrevista a Supervisores y
Técnicos
Registrar F.2 A2l Toma de Tiempos
A22 Realizar los diagramas
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Examinar F.3 A3l Control y seguimientos a los
colaboradores de é&rea de
Operaciones
A3.2 Andlisis de data y respuestas
Establecer F.4 A4l Realizar DAP y DOP
Mejorados
F.4 A4.2 Nuevos métodos
Evaluar F.5 Ab5.1 Diagramas anteriores Vs
Diagramas Actuales
Definir F.6 A6.1 Nuevos Diagramas
Mejorados
A.6.2 Presentacion de propuesta
de mejora
A6.3 Entrega de procedimiento de
métodos
Implantar F.7 A7l Capacitacion de los
Técnicos
AT7.2 Inicio de nuevos métodos de
trabajo
A7.3 Levantar nueva data con el
nuevo método implantado
AT.4 Resultados de nuevo método
Controlar F.8 A8.1 Capacitacion constante parte
estratégica
A8.2 Capacitacion a los técnicos

mensualmente
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Cronograma de ejecucion de la Ingenieria de Métodos en el area de operaciones de la Empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC

|19n0\r'13 |03 dic 18 |1'.-' dic 18 |31 dic 18 |14 ene 19 |ZBene 19 |‘I‘Ifeb"|9 |25feb'19 |11 mar ‘19 |25 mar ‘19 |OB abr 19 |223br'19 |06may'19

Inicio
lun 05/1118

Agregar tareas con fechas a la linea de fiempo

e tri 3, 2018 tri 4, 2018 tri 1, 2019 tri 2, 2019 tri 3, 2019
Mombre de tarea w | Duracion » Comienzo -« Fin - 7| may jun jul ago sep oct nov dic ene feb mar abr may jun jul ago sep
1 IMPLEMENTACION  |220 dias lun 05/11/18 wvie 06/09/19
DE LA INGENIRIA DE
METODOS :
2 INICIO 0 dias lun 05/11/18 lun 05/11/18 + 05/11
3 |4 FASE1 26 dias mar 06/11/18 mar 11/12/18 ——1
4 Actividad 1.1 10 dias mar 06,/11/18 lun 19/11/18 l
3 Actividad 1.2 8 dias mar 20,/11/18 jue 29/11/18 l
6 Actividad 1.3 8 dias vie 30/11/18 mar 11/12/18 :
4 FASE2 30 dias mié 12/12/18 mar 22/01/19 1
] Actividad 2.1 20 dias mié 12/12/18 mar 08/01/19

9 Actividad 2.2 10 dias mié 09,/01/19 mar 22/01/19

10 |4 FASE3 35 dias mié 23/01/19 mar 12/03/19

11 Actividad 3.1 30 dias mié& 23/01/19 mar 05/03/19

12 Actividad 3.2 5 dias mié 06/03/19 mar 12/03/19

13 |4 FASE4 20 dias mié 13/03/19 mar 09/04/19 [ =y |

14 Actividad 4.1 10 dias mié 13/03/19 mar 26/03/19

15 Actividad 4.2 10 dias mié 13,/03/19 mar 26/03/19

16 |2 FASES 10 dias mié 27/03/19 mar 09/04/19 %

17 Actividad 5.1 10 dias mié 27/03/19 mar 09/04/19

12 |4 FASE 6-7-8 55 dias mié 10/04/19 mar 25/06/19 [
9 Actividad 6.1 5 dias mié 10,/04/19 mar 16/04/19 l

20 Actividad 6.2 5 dias mié 17/04/19 mar 23/04/19 1

21 Actividad 6.2 5 dias mié 24/04/19 mar 30/04/19 l

22 FASE 7 25 dias mié 01/05/19 mar 04/06/19 l

23 FASES 15 dias mié 05/06/19 mar 25/06/19

24 FIN 0 dias mié 26/06/19 mié 26/06/19 + 26/06

Figura 50.Cronograma Gantt
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2.7.2.2 Recursos y Presupuestos

2.7.2.2.1. Costos por Fases: Fase de Pre Test

Tabla de Recursos Humanos(M O Ivestigador)
MESES

INVESTIGADOR

SUELDO

TOTAL

BELLODAS ALVARADO ,JULIO ARMANDO

S/

450.00

S/ 3,600.00

Tabla de Servicios Utilizados

TOTAL

S/ 3,600.00

COSTO COSTO
SERVICIOS MESES UNITARIO(S/) TOTAL(S/)
1 Movilidad 8 S/ 40.00 | S/ 320.00
2 Internet 8 S/ 30.00 | S/ 240.00
3 Teléfono 8 S/ 30.00 | S/ 240.00
4 Luz 8 S/ 25.00 [ S/ 200.00
TOTAL S/ 1,000.00

Tabla de Recursos M ateriales

ITEM RECURSOS CANTIDAD UN?I’C,)ASR-II—C?(S/) ngl')ill—(cs)/)
1 Hojas Bond(Millar) 2 S/ 10.00 | S/ 20.00
2 Impresiones copias 500 S/ 0.10 | & 50.00
3 Memorias USB 1 S/ 25.00 | S 25.00
4 Cronometro Digital 1 S/ 100.00 | S/  100.00
5 Utiles de Escritorio 1 s/ 80.00 | S 80.00
6 Sticker QR 2500 S/ 025 S/ 625.00
TOTAL S/ 900.00
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2.7.2.2.2. Costos por Fases: Fase de Implementacion y Pos test

ITEM IMPLEMENTACION DE LA INGENIERIA DE METODOS TOTAL(S/)
1 Capacitacion y Sensibilizacion S/ 280.00
2 Realizacion de Proyecto de la Ingenieria de M étodos S/ 520.00
3 Imp lementacién de la Ingenieria de M étodos s/ 950.00
4 Controlar la aplicacién de la Herramienta s/ 500.00
5 Revisar la implementacion de la Ingenieria de M étodos g 250.00
S/

TOTAL

2,500.00

Fuente: Elaboracion Propia

2.7.2.3. Financiamiento

Debe ser estimativo, incluir a entidades para realizar el financiamiento (Valderrama (2016) p.

235), también a la universidad origen y Recursos propios

El presente estudio se ha financiado integralmente por la empresa ARTSIGN SOLUCIONES

SAC.

Tabla 37. Presupuesto Total de la Inversion

ITEM PRESUPUESTO TOTAL DE LA INVERSION TOTAL(S/)
1 Recurso Humano de MO (Investigador) S/ 3,600.00

2 Materiales Utilizados S/ 900.00

3 Servicios Utilizados S/ 1,000.00

4 Implementacidon de la Herramienta de Ingenieria S/ 2,500.00
TOTAL S/ 8,000.00

Fuente: Elaboracion Propia

97




2.7.3. Implementacion de la Mejora

Para estandarizar los procesos del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, el mantenimeinto de imagen de los cajeros automaticos, seguiremos los 8 pasos del
estudio de metodps de George Kanawaty, en su libro Introduccién al estudio del trabajos,

publicado en Ginebra en 1996.

El trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites

2° Registrar

Por observacién directa los hechos relevantes relacionados con ese trabajo
recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean necesarios.

De forma critica el modo en que se realiza el trabajo, su

0, el lugar en se
realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los ey M

utilizados.

El método mas practico, econémico y eficaz, mediante los aportes de las personas
concernidas.

Las diferentes opciones paara establecer un nuevo método y el actual

6° Definir

El nuevo método de forma clara y presentando a las
conce direccién, capataces y trabajadores

r)tas a quienes pueda

77 Implantar
EL nuevo método como una practica normal y formar a todas las personan que han de
u -

8° Controlar

La aplicacién del nuevo método e implantar procedimientos adecuados para evitar una
dusqddlgrémdoamnor.

i
:

Figura 51. Etapas de implementacion de Ingenieria de Métodos

Fuente Kanawaty, 1996.
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Paso 1 :Seleccionar

En este paso se selecciono los procesos mediante consideracion tecnica, los que originan el
mantenimeinto de imagen de los cajeros automaticos, los estableceremos en los procesos que

mostraremos a continuacion:

REVISION | REVISION
NSPECCION | MUEBLE | CAJERO |REPOSICION| LIMPIEZA | CONFORMIDAD

Figura 52. Procesos seleccionados
Fuente: Elaboracién Propia

Procesos seleccionados son: Inspeccion de locacidn, Revisién de mueble de respaldo, Revisién
de cajero automatico, reposicion y cambios de suministros basicos, limpieza externa del mueble
y cajero automatico, conformidad y verificacion de trabajos.

De todas las actividades del proceso del servicio de mantenimiento de cajeros automaticos que
realiza la empresa ARTSIGN SOLUCIONES a una entidad bancaria, podemos seleccionarlas
para realizar la mejora, por qué el fin del proyecto esta investigacion es optimizar el proceso
del mantenimiento, incrementar la productividad, mejorar la calidad y reducir los costos para
realizarlos por ello se selecciond el proceso de inspeccion que representa mas problemas
observados, ademas es el proceso que demanda mayor porcentaje de tiempo de actividades que
no agregan valor, por lo que consideramos como cuello de botella, asi mismo es la actividad

inicial que obliga a demorar en el total del proceso.

En la tabla siguiente se visualiza los procesos y los tiempos estandar de cada una de ellas y

seleccionaremos el proceso que mayor porcentaje de tiempo que no agrega valor genera.
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Tabla 38. Seleccion de la ingenieria de Métodos

Seleccion - Ingenieria de Métodos-Mantenimiento de Imagen de Cajeros Automaticos

Tiempo
N° | Procesos (min) TNAV %
1 | Inspeccidn del cajero y Mueble de respaldo 11.53 6.75 59%
2 | Revision Mueble de respaldo 19.36 8.4 43%
3 | Revisidn de accesorios y equipos del Cajero 11.85 4.68 39%
4 | Reposicion Y cambios 14.74 3.35 23%
5 | Limpieza Externa 10.91 3.51 32%
6 | Conformidad 11.73 4.23 36%

Fuente: elaboracion propia de la data de la empresa Artsign soluciones SAC

Asi mismo podemos agregar que el proceso seleccionado segun la observacion realizada es el

que mas problemas se encontraron.

Tabla 39. Problemas observados en los procesos

Total de
Observaciones Total de
Procesos Problemas encontrados )
durante los | Observaciones
N° 30dias

1|Ausencia de supervisidon 15
2[{no es visible el identificador 86

Inspecién del cajeroy Mueble de respalco 3|demorar al verificar la data 58 250
4|falta de identificacion 15
5|respuesta lenta de monitoreo 66
6|Falta de autorizacién 10
1|Cerradura bloqueada 15
L 2|poco espacio para aperturar 13

Revision Mueble de respaldo - 70
3|temporalizador desconectado 18
4|viniles sin adhesion 24

Revision de accesorios y equipos del Cajero 1|Cerradura t?loqueada 12 33
2|poco espacio para aperturar 21
1|sefialetica sin proteccidon 32

e e e 2 a.dhesivo.de lamina pr.otectorfa. deficiente 42 108
3|sin espacio para cambio de rejilla 18
4|piezas mal almacenadas 16
1|personas intolerantes a olores 66

Lt e 2|pegamento de vinil excesivo 42 175
3|desorden de la zona 22
4|constantes usuarios 45
1|Falta de capacitacion 28

Conformidad 2|respuesta lenta de monitoreo 60 123
3|ubicar encargado del lugar 35

Fuente: elaboracion propia de la data de la empresa Artsign soluciones SAC
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Del cuadro anterior podemos obtener la siguiente figura.

Problemas Encontrados

Figura 53. Problemas encontrados

Al limitar los procesos ya seleccionados, teniendo en consideracion que todas estan actividades

debemos priorizar aquella o aquellas actividades que agregan valor dentro de los procesos.

Paso 2 : Registrar

Luego de seleccionar el proceso a estudiar que es el proceso de inspeccion del cajero y mueble
de respaldo debido que es la considerada cuello de botella y con mas problemas observados,
continuaremos con el siguiente paso de la metodologia y llevaremos el registro de la informacion
del metodo actual en el mantenimiento de cajeros automaticos, consideramos que este paso es

importante en la que se registran todas las actividades en el proceso mediante un DAP.
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Figura 54.pasos de la inspeccion de Cajeros automaticos

Fuente:Elaboracion propia.

De latabla 41, del proceso de Inspeccion de Locacion podemos observar quede las 7 actividades,
5 afiaden valor y 2 no afiaden valor y no son necesarias representando del tiempo total 61.1%

del total del tiempo y debe ser eliminada.
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Tabla 40. DAP Inicial de Inspeccion de locacion

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DEL SERVICIO MANTENIMIENTO DE CAJEROS AUTOMATICOS
P Artsign ACTUAL X Resumen
0 Fackhs METODO -
w' Soluciones PROPUESTO Actividad Actual Propuesta| Economia
- Operacion . 4
Actividad . )
Inspecion del cajero y Mueble de respaldo Transporte ‘ 0
D
| Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 San Borja Espera 1
Operario Luis Villacorta Inspeccion - | z
Almacenamiento v 0
| Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 11.05
Simbolos
N Descripcion Tiempo (min) observaciones
@ ®» [P N]|V
1 |Autorizacion de Ingreso al local 325 X ANAV
2 |Lecturadel codigo identificador 12| x AAV
3 |verificacion base de data 11 X ANAV
4 |Generar orden de trabajo y realizar inventario 1.05 X AAV
5 |toma de fotos de conformidad 125 x AAV
6 [Llamada a monitoreo por desactivacion 2150 x ANAV
7 |Retiro de Voucher 105 x AAV
TOTAL 11.05
cantidad 7 4 0 1 2 0
RESUMEN t?empototal 11.05 5.65 0 325 | 215
tiempo ANAV 6.45 215 325 | 105
tiempo AAV 46 35 0 11

Fuente: Elaboracion propia

Paso 3 : Examinar

Despues de registrar la informacion con respecto a los meses en estudio, usando las

herramientas de registros en el DAP mostrado en la tabla anterior, se procedera a analizar los

registros mediante el interrogatorio sistematico.
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Tabla 41. Técnica del Interrogatorio Sistematico derivado del DAP

Fuente: Elaboracién propia

Paso 4 : Establecer

Técnica del interrogatorio sistemdtico
Objetivo [indicador ngunta Respuesta
£Que se hace? EMmpezar con Iarinspecl:i on o recurlbocirnientn
acababo el mantenimiento de los cajeros
éPorque se hace? automaticos
Eliminar Proposito hay actividades que podemos cambiar la forma de
£Qué otra cosa podria hacerse? realizarlo
ejecutar el proceso empleando otros
£Qué deberia hacerse? procedimiento para reducir el tiempo estandar
serealizaen locales o empresas que exista cajeros
éDonde se hace? automaticos
lugar  |éPorgue se hace alli? es donde se brinda el mantenimiento en situ
¢ En gue otro lugar podria hacerse? |solo en puntos neutros o agencias bancarias
£Donde deberia hacerse? en un lugar mas seguro
éCuando se hace? Todos |os dias programados
iniciar con el proceso del mantenimiento y
Combinarul Sucesion |éPorgqué se hace entonces? continuar con las actividades
Ordenar £Cuando podria hacerse? de la misma manera que se esta realizando
£Cuadndo deberia hacerse? de la misma forma por ser el pasoinicial
éQuién lo hace ? Los tecnicos de mantenimiento de Imagen
conocen el proceso por tener nociones basicas y
Persona éPorque lo hace esa persona? trabajar afos en laempresa
Tecnicos con conocimientos basicos tecnicos y una
£Que otra persona podria hacerlo? |induccion basica
£Quién deberia hacero? Tecnicos capacitados y proactivos
se inspecciona el modulo v cajero automatico , se
éComo se hace? realiza laverificacion del servicio
éPor que se hace de ese modo? Es un metodo que se emplea de hace 5anos
Simplificar | Medios con un metodo mas dinamico e innovador dentro
£De que otro modo podria hacerse ? |del proceso
se deberia implementar una placa metalica con
éComo deberia hacerse? codigo QR ,para escaneo con toda la informacion y

Continuando con las fases de la ingenieria de métodos y despues de determinar el diagnostico

debido a la tecnica del interrogatorio sistematico, innovaremos otros metodos de cada actividad

a eliminar, enfocado en el proceso de inspeccion y asi mismo a las tareas que no agregan valor

dentro de proceso del mantenimiento de cajeros automaticos.
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Tabla 42. Formato de mejora del proceso de Inspeccion

DL

o =2 |[FORMATO DE MEJORA DE PROCESOS

Nombre Proceso de inspeccion de cajeros y modulos
Inicio Autorizacion de ingreso al Local
Termino Retiro de recibo

Se solicita autorizacion al local de ser necesario
Revision y lectura de codigo

se verificasi el codigo esta en |la base de datos
si el codigo es el del mantenimiento

se genera la orden de trabajo

Procedimiento |se realiza el check list

se realizan toma de foto inicial

llamar a monitoreo para realizar desactivacion
de alarma

esperar respuesta de desactivadon

retiro de recibo prueba

Identificacion completa del tecnico
escaneo de codigo QR

lalecturadel codigo QR nos brinda los datos
automaticamente verifica la base de datos

Propuesto L .
genera la desactivacion de monitoreo
inicia el check listen linea
se realiza las tomas de foto inicial
retiro de recibo prueba

lLogro se reduce en4.5min
Realizado por Armando Bellodas Alvarado
Aprobado por Gerente General

Fuente: elaboracion propia.

Observamos los problemas en el proceso de inspeccion vease Figura 47, procederemos a

establecer nuevos metodos para eliminar ciertos problemas.
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Figura 55. Demora en Ubicar la data de informacion

Ausencia de Supervision y monitoreo: la ausencia de supervision es un problema critico
debido a que los trabajadores realizan los procesos como mejor le parezca, causando una mala
calidad del servicio, la solucion seria que el personal de monitoreo brinde apoyo a los que lo

soliciten y con el seguimiento poder corregir las malas operaciones.

Identificar el cajero: se colocara una placa metalica con un c6digo QR, personalizado para
cada cajero, con la informacion necesaria, modelo de cajero, tipo de mueble, nombre y

direccién, ultimo mantenimiento realizado entre otros.

Figura 56.Codigo QR Identificador

Este codigo solo puede ser leido con toda la informacion indicada lineas arriba por los técnicos

que utilizaran un aplicativo generado por la empresa.

Respuesta lenta del Monitoreo: al escanear el cddigo los técnicos y estan generando
informacion a ellos a monitoreo les llega el aviso de que el técnico esta en la ubicacion sefialada
lo que generaria que automaticamente se solicite la desactivacion de las alarmas por el tiempo

que se realizan los trabajos.
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Pas6 5: Evaluar:

Luego de realizar las mejoras, realizamos una evaluacion por los 30 dias para evaluar si estas
impactaron de manera positiva en los procesos o no, para lo cual tomamos los dias 01 de marzo
al 04 de abril del 2019.

A continuacidn, observamos en la siguiente tabla de observaciones de los procesos durante estos
30 dias, la cual contiene los procesos con las actividades del DAP inicial, Si estas actividades
se eliminan se encuentran tachadas, de color rojo y las actividades que quedan o se implantan

deben estar enumerada.

Tabla 43. DAP Inspeccion Inicial

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DEL SERVICIO MANTENIMIENTO DE CAJEROS AUTOMATICOS
K’ H
F Artsign METODO [acTuAL [ _ Resumen
==" Soluciones IPROPUESTO Ix Actividad Actual |Propuesta| Economia
Actividad 3 ) Operacion . 4 4
Inspecidn del cajeroy Mueble de respaldo Transporte 3 0
»
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 San Borja Espera 1 0
Operario Luis Villacorta Inspeccion - [ | 2 1
Almac to \ 4 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 11.05] 5.4
N° Descripcion Tiempo (min) Simbolos observaciones
1
2
3
4 Generar orden de trabajo y realizar inventario 1.05 X AAV
5 toma de fotos de conformidad 1.25 X AAV
6
7 Retiro de Voucher 1.05 X AAV
TOTAL 1085 | | | | |
Cantidad Actividades 7 4 0 1 2 0
tiempo total 10.85 5.45 0 3.25 2.15
RESUMEN
tiempo AAV 4.35 33 1.05
tiempo ANAV 6.5 2.15 0 3.25 1.1

Fuente: Elaboracion propia

En este primer proceso de la inspeccion de los cajeros automaticos y muebles de respaldo,
estamos eliminando 3 actividades, debido a que en los nuevos procedimientos aplicados por la
empresa como la de realizar una programacién con anticipacién para poder evitar demoras, asi
mismo con la implementacion del codigo QR, al escanear ya no se tomara mucho tiempo en
reconocer el cajero a atender y poder validarlo con la lista de atenciones, debido que al escanear
este automaticamente se comunica en linea con la plataforma, indicando la data necesaria y asu

vez evitando la llamada a monitoreo para la apertura, lo que permite eliminar estas actividades,
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reduciendo el tiempo en este proceso y eliminando el 43 % actividades y casi el 60% del tiempo

para realizar la inspeccion.

Tabla 44. DAP Inicial Revision de mueble de Respaldo

12 |Estructura del mueble general

15

* 1]
| ’Art$|gn METODO ACTUAL _ Resumen
&' Soluciones PROPUESTO|x Actividad Actual Propuesta[Economia
Actividad N Operacion ‘ 6 4
Revision Mueble de respaldo Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140} Espera D 0
Operario o Inspeccion : . 7 3
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 16.45 8.05)
N° Descripcion Tiempo Simbolos _______| observaciones
mn | @ [mp [ W |V
1 |Apertura de mueble de respaldo 1 X AAV
Energia en el equipo de respaldo(UPS, Transformador) 2.15 X AAV
Temporalizador horario
Ventiladory limpieza 1.15 X AAV
lluminacion frontal 1.25 AAV

AAV

13 |Cierre de mueble 1 X AAV
TOTAL 16.45
cantidad 13 6 7 0
tiempo total 16.45 7.4 9.05
RESUMEN -
tiempo AAV 9.05 53 3.75
tiempo ANAV 8.4 21 0 0 53

Fuente: Elaboracion propia

En el proceso de la Revision de los muebles estamos agrupando algunas actividades y

eliminando otras que no agregan valor al realizar la apertura del mueble ya desde ya se esta

haciendo la revision a la cerradura y el sistema uniforme que esta debe tener. Al igual que con

la configuracion del temporalizador horario que permite el encendido y apagado de las

luminarias y ventilacion del mueble que se realizara en la revision general del dispositivo. Y

finalmente estamos agrupando algunas actividades que estaran incluidas en la revision de la

estructura general del mueble y otras se eliminaran por que no generan ningun valor a dicho

proceso.
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Tabla 45. DAP Inicial Revision de Cajero

Py 1]
) Artggn METODO ACTUAL _ Resumen
' Solucionas PROPUESTO|x Actividad Actual PropuestaEconomia
o Operacidn [ ] 5 4
Actividad . , ) )
Revision de accesorios y equipos del Cajero Transporte ‘ 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140} Espera [ ] 0
Operaro N Inspeccion . B 4 1
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas A Tiempo ( min-hombre) 10.35 5.67
N° Descripcion T|err1po Simbolos observaciones
(min) .
1
2 |cerradura 15| x AAV
3 |contometro de papel 12[ X AAV
4 |tapaclave de teclado 115 X AAV
5
6
7
8 [estructura 115 x AAV
9 |Cierre de puerta cajero 102 x AAV
TOTAL 10.35
cantidad 9 5 4 0
tiempo total 1035 | 552 483
RESUMEN -
tiempo AAV 567 | 452 115
tiempo ANAV 468 1 0 0 3.68

Fuente: Elaboracion propia

En la revision de los accesorios y equipos del cajero estaremos eliminando la actividad de

apertura de puestas, porque al poder revisar cada una de las cerraduras de seguridad

necesariamente tenemos acceso a su apertura. y con respecto a las otras actividades que estamos

resaltadas en rojo las estamos agrupando en la actividad que se indica como la revisidn general

de la estructura que comprenderia la totalidad del cajero automatico.
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Tabla 46. DAP Inicial Reposicion y cambios

.;"’,Artsign ACTUAL Resumen
"=’ Solucicnes METODO - -
PROPUESTO |x Actividad Actual Propuesttconomig
Actividad N . Operacion . 6 3
Reposicion Y cambios Transporte Q 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Espera D 0
Operario - Inspeccion . . 0
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado Tiempo ( min-hombre) 125 9.15
N° Descripcion Tiempo Simbolos observaciones
mn | @ uwp D WV
1 |sefialetica fascia (parte pantalla de cajero) 315 X AAV
2 |viniles(sticker) frontales 4.25 AAV

TOTAL 125
cantidad 6 6 0
tiempo total 125 | 125
RESUMEN :
tiempo AAV 9.15
tiempo ANAV 335

Fuente: Elaboracion propia

Al realizar el nuevo proceso de reposicion y cambios de elementos que se deterioran y se pueden

cambiar en este nivel, hemos eliminado la actividad del cambio de rejilla de ventilador, para el

nivel 2 cuando se realice el cambio del equipo o en su defecto cuando se realice la pintura de

los muebles, también se realizd lo mismo con la actividad de retiro de la lAmina protectora que

se utiliza al colocar los stickers, esta actividad se realizar en su conjunto cuando se realiza la

limpieza total.
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Tabla 47. DAP Inicial Limpieza Externa

{“’ Al'tSigl'l METopo ACTUAL Resumen
& Soluciones PROPUESTO |x Actividad  JActual  PropuestfEconomia]
Actividad o Operacion . 6 3
Limpieza Externa Transporte * 0
Lugar ATM [B000437 Clinica Vesalio - Espera D 0
Operario - Inspeccion ' B o
Luis Villacorta Almacenamie v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado iempo ( min-hombreg 9.45 5.93
N° Descripcion Tiempo Simbolos observaciones
min) | @ wy BV
1 [retirar suciedady adhesivos 225 | x AAV
2
3
4 |ceraal cajero 157 | x AAV
5 |pulidade mueble 212 | x AAV
6
TOTAL 9.45
cantidad 7 6| 0(0]0] O
tiempo total 944 | 0| 0|O0]O
RESUMEN -
tiempo AAV 593 |59
tiempo ANAV 351 |35

Fuente: Elaboracion propia.

Al realizar la limpieza externa de cajero y el modulo de respaldo hay actividades que no agregan
valor gue seran eliminadas en el nuevo DAP o estas mismas seran agrupadas o ya se realizaran
de manera conjunta con las otras actividades, por lo que podemos identificar oportunidades de
mejora en este proceso como la de organizar y limpiar los elementos cada vez que se realice la
actividad y no esperar al final, por que se requiere mayor tiempo y genera desorden dentro del
area a trabajar, limpiar y retirar todos los adhesivos de forma cojunta y forma general para evitar

malestar en el lugar de trabajo.

111



Tabla 48. DAP Inicial de conformidad

‘ 1 Al’tSlgn VETODo  |ACTUAL _ Resumen
SO|UCIOneS PROPUESTO |x Actividad Actual |Propuesta|Economia
Actividad | Operacion . 4 4
Conformidad Transporte ‘ 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Josd Espera [ ] 1 0
Operario o Inspeccion . B 1
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado Tiempo ( min-hombre) | 10.56 6.34
N° Descripcion Tiempo Simbolos observaciones
(min) | @ » DR v
1 |llamar a monitoreo 1.35 X AAV
4 |Retiro de recibo final 1.05 X AAV
5 |toma de fotos de conformidad 11 X AAV
6 |Llenarorden de trabajo con las observaciones 1.25 X AAV
7 |firma de parte de conformidad 1.58 X AAV
TOTAL 10.56
cantidad 8 410 113]0
tiempo total 10.56 | 5.09| 0 1 448
RESUMEN -
tiempo AAV 6.33 |5.09 1.25
tiempo ANAV 4.23 0 1 (323

Fuente: Elaboracion propia

Siguiendo con los procesos y finalmente con la conformidad del mantenimiento de imagen luego
de haber mejorado e instalado el dispositivo codigo QR, que tambien nos ayudara a realizar las
confirmaciones de cierre y verificacion del servicio en linea con el monitoreo se van a eliminar
actividades que no suman valor y que la nueva implementacion lo relizara de manera inmediata.

Podemos observar que en todos los procesos hay disminucion del tiempo ciclo eliminando
actividades que no agregan valor, para lo cual aceptaremos los cambios y procederemos a

definirlos.
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Paso 6 : Definir:

Luego de que se encontro soluciones de eliminar las causa que generan problemas criticos en el

proceso de inspeccion se elaborara un nuevo DAP de eso proceso y de los otros procesos

eliminando las actividades que no agregan valor para reducir los tiempos en el mantenimiento

de los cajeros automaticos.

Tabla 49. DAP Actual de la Inspeccion de cajeros automaticos

‘"’Artsign METODo  |ACTUAL _ Resumen
-Solucwngs PROPUESTO (x Actividad Actual [PropuestalEconomia
Actividad ) . Operacién [ 4 4
Conformidad Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Josd Espera D 1 0
Operario o Inspeccion . 3 1
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado Tiempo ( min-hombre) | 10.56 6.34
N° Descripcion Tiempo Simbolos —s| Observaciones
(min) [ ‘ [ J1 B \ 4
1 [llamar a monitoreo 1.35 X AAV
2 |Retiro de recibo final 1.05 X AAV
3 |toma de fotos de conformidad 1.1 X AAV
4 |Uenarorden de trabajo con las observaciones 1.25 X AAV
5 |firma de parte de conformidad 1.58 X AAV
TOTAL 6.33

Fuente: Elaboracion propia

En el nuevo DAP del proceso de inspeccidn las operaciones son 4 y 1 inspeccion

En este diagrama de analisis propuesto se eliminaron las actividades que no agregan valor con

solo 5 actividades que todas agregan valor y proponiendo la mejora con el cambio de método.

Asi mismo en los otros procesos que generan el mantenimiento de imagen de los cajeros

automaticos, se eliminaran las actividades que no generen valor y asi reducir el tiempo estandar.

Para lo cual realizaremos nuevos DAP de cada proceso. (Ver Anexos N°28)
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Paso 7 : Implantar:

Esta etapa de implementacion del nuevo método, fue un punto clave para la innovacion dentro
de los procesos debido a que varios de los técnicos al tener afios trabajando en la empresa fueron
reacios a cambiar la forma de realizar las actividades y ahora a la par con la tecnologia que dicho
sea de paso le daba un valor agregado y otra imagen del servicio hacia nuestros clientes.
Teniendo la aprobacion de este nuevo método por la Gerencia General, se programé la fecha de
la entrega de informe a implantar en todo el proceso del mantenimiento de imagen de los cajeros
automaticos, al igual que la capacitacones e inducciones del uso del App.

Dicha reunion se realiz6 el martes 12 de febrero del 2019 (vease anexo N° 29), al implantar
metodologia nueva en inicio del mes de marzo y poder comparalos con los resultados obtenidos
en Octubre y Noviembre del 2018 y asi poder obtener resultados de si la implementacion de la

ingenieria de métodos mejord la competitividad de la empresa .

Luego de terminada la reunion se hizo entrega del manual de procedimientos a cada uno de los
participantes, el proceso de concientizacion hacia los trabajadores fue hacerle entender que el
objetivo del cambio de método era la de aumentar la productividad, disminuir los costos y tener
menos observaciones y retrazos, lo que generaria una mejor calidad del servicio, haciendo que
la empresa Artsign Soluciones se mantenga en el mercado y lleguen nuevos clientes lo que
generaria mas trabajos, mayores utilidades, las que tambien se verian reflejados en la

oportunidad de una mejora salarial.
Paso 8 : Controlar :

Para que los técnicos no vuelvan a seguir utilizando el método anterior, se comenzara a controlar
desde el primer dia de lo implantado, este control se ejecuta con la ayuda de la organizacion
dado que el area de monitoreo manejara una plataforma en la que llega en linea , la informacion
luego de haber escaneado el cddigo lo que permite verificar que le nuevo método se esta
utilizando y se debe realizar paso a paso, los encargados contaran con las instrucciones
correspondientes de los nuevos DAP, donde estan especificados las nuevas actividades, este
control se estar realizando de lunes a sabados durante todos los dias que se este realizando estos

servicios .
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Las gerencias de la empresa que son los encargados de mantener en curso el nuevo método

manejando un registro de logros y quejas con este nuevo metodo empleado.(Ver Anexo N° 30)

Las capacitaciones se seguiran realizando cada 15 dias para que todos los involucrados puedan
manejar los nuevos métodos de manera satisfactoria.

Resultados (Post —Test)

Debido a la implementacion de las mejoras en el proceso de inspeccion, mas las actividades que

no agregan valor se puede reducir los tiempos dentro del proceso.

2.7.4. Resultados de la Implementaciéon

Toma de tiempos para determinar e tiempo estandar del proceso (post-test)

Se procedera a realizar una toma de tiempos post test durante 30 dias en los meses de marzo y

abril, para con ello determinar el nuevo tiempo estandar del proceso de mantenimiento de
imagen de cajeros automaticos.

Tabla 50. Tiempos Observados Pos Test Inspeccion.

I i o o | o (o || w o] o | oo Jow ] o [oo | om [ow o [ o6 | or [ os o oo o oo on ] ox[os| os oo om | on| o | ow | o]
1 [fereoderodip (R JL A [ 0 [ [ 1 I s I i ) s A ) L v R ) I I ) [ 110"
& {Generaronen et redar et JLCS ) A N I 1 U4 v A N 0 N 1 A ) [ [ 1&9"
§ [ttt HMEEEFEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEFENE.
b [lmaamwioeop et AEEEEREEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEER:
IIKeUmdeVnucheI JLCI A A o1 [ [ I v U ) 1 P S ) v 1 [ L]J‘l

Fuente: Elaboracién propia

Segun la formula de Kanawaty para hallar la muestra se detalla el siguiente cuadro

Tabla 51. Tiempos segun formula de Kanawaty
ITEM ACTIVIDAD D1 D2 D3 D4 | D5 D6 D7 D9 D10
2 Escaneo de codigo QR 1.00 1.02 1.15 1.18| 1.32 1.25 1.32
4 Generar orden de trabajo y realizar inventario 1.05 1.00 1.10 1.08 1.10
5 toma de fotos de conformidad 1.25 1.25 1.15 1.12 1.10
6 Llamada a monitoreo por desactivacion 1.05
7 Retiro de Voucher 1.05 1.03 1.12]

Fuente: Elaboracién propia

Se encontro el tiempo estandar
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Tabla 52. Célculo del Tiempo estandar del proceso de inspeccion pos test

WESTINGHOUSE FV

P PROMEDIO FACTOR D,E SUPLEMENTOS TIEMP

DEL TIEMPO VALORACION TIEMPO TOTAL (0]
OBSERVADO TOTAL |NORMAL SUPLEM| ESTAN

ITEM (TO) H E cD cs (TN) |[sc sV ENTO | DAR

2 Escaneo de codigo QR 1.18] 0.05 0 0 0 0.05 1.00 1.05 1.24] 6% 3% 9%| 1.3505
4 Generar orden de trabajo 1.07 0.05 0 0 0.01 0.06 1.00 1.06 1.13 7% 1% 11%| 1.2543
5 toma de fotos de conform 1.17 0.04] 0 0 0.01 0.05 1.00 1.05 1.23 5% 3% 8%| 1.3313
6 Llamada a monitoreo por ¢ 1.05 0 0.02| -0.03 0.01 0 1.00 1.00] 1.05 7% 3% 10%| 1.155
7 Retiro de Voucher 1.07] 0 0 0 0 0 1.00 1.00] 1.07] 7% 3% 10%| 1.1733
TOTAL 6.2644

Fuente: Elaboracion propia

Realizando los mismos procedimientos en cada uno de los procesos eliminando las actividades
que agregan valor (ver anexos)

Se recalculo el tiempo estandar del nuevo método para realizar el mantenimiento de los cajeros
automaticos.

Tabla 53. Tiempo Estandar del mantenimiento de cajeros automaticos pos test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR 1E-TN{1+5)
ATM 1B000437 Clinica Vesalio

ACTIVIDADES Tiempo

Estandar
1 Inspecion del cajero y Mueble de respaldo 6.24
2 Revision Mueble de respaldo 9.44
3 Revision de accesorios y equipos del Cajero 6.55
4 Reposicion Y cambios 10.14
5 Limpieza Externa 6.85
6 Conformidad 7.26
Total minutos 46.48

TOTAL

Total Horas 0.77

Fuente: Elaboracién propia

Al mejorar el tiempo estandar por cada servicio de mantenimiento de cajeros, podemos realizar

mas atenciones diarias y por la cantidad programada al mes también podemos trabajar con

menor cantidad de técnicos que ahorrarian en costos de inversion para realizar el proceso.

En el siguiente cuadro podemos ver la productividad luego de haber implementado la ingenieria
de métodos.
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Tabla 54. Calculo del indice de Productividad Post Test en los meses Marzo -Abril.

-
¢ P Artsign ) )
-—? Solucionhes FICHA DE RECOLECCION DE DATOS Y OBSERVACION
Supervisor: Fecha: 01/03/2019 al 04/04/2019
Jefe de Area: Antonio Palumbo Proceso: Mantenimento de cajeros automaticos
Departamento: Areade Operaciones Datos: Evaluacion de la mejora de la productividd|
Tiempo | Tiempo - -
Dias Fecha Toteg Rea? Eficiencia Trabajos Trabajos Eficacia Productividad
(min) (min) Programada Real
1 01-mar 2880 2256 78% 48 48 100% 78.33%
2 02-mar 2880 2420 84% 48 42 88% 73.52%
3 04-mar 2880 2425 84% 48 42 88% 73.68%
4 05-mar 2880 2670 93% 48 36 75% 69.53%
5 06-mar 2880 2440 85% 48 42 88% 74.13%
6 07-mar 2880 2490 86% 48 42 88% 75.65%
7 08-mar 2880 2460 85% 48 42 88% 74.74%
8 09-mar 2880 2088 73% 48 48 100% 72.50%
9 11-mar 2880 2628 91% 48 42 88% 79.84%
10 12-mar 2880 2190 76% 48 42 88% 66.54%
11 13-mar 2880 2652 92% 48 36 75% 69.06%
12 14-mar 2880 2646 92% 48 48 100% 91.88%
13 15-mar 2880 2544 88% 48 44 92% 80.97%
14 16-mar 2880 2532 88% 48 42 88% 76.93%
15 18-mar 2880 2580 90% 48 42 88% 78.39%
16 19-mar 2880 2730 95% 48 36 75% 71.09%
17 20-mar 2880 2526 88% 48 42 88% 76.74%
18 21-mar 2880 2790 97% 48 42 88% 84.77%
19 22-mar 2880 2532 88% 48 48 100% 87.92%
20 23-mar 2880 2748 95% 48 42 88% 83.49%
21 25-mar 2880 2532 88% 48 45 94% 82.42%
22 26-mar 2880 2370 82% 48 36 75% 61.72%
23 27-mar 2880 2430 84% 48 42 88% 73.83%
24 28-mar 2880 2580 90% 48 40 83% 74.65%
25 29-mar 2880 2130 74% 48 48 100% 73.96%
26 30-mar 2880 2136 74% 48 42 88% 64.90%
27 0l-abr 2880 2556 89% 48 42 88% 77.66%
28 02-abr 2880 2070 72% 48 48 100% 71.88%
29 03-abr 2880 2400 83% 48 36 75% 62.50%
30 04-abr 2880 2556 89% 48 42 88% 77.66%
86400 | 74107 86% 1440 1269 88% 75%

Fuente: Elaboracién propia

Al igual que en el pre test se realiza los cuadros de las otras dimensiones de la variable

dependiente (ver anexos).

Estos datos nos ayudan a determinar la competitividad en el post test.
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Tabla 55. Base de Datos de la competitividad Después de la Implementacion (post Test)

Calidad del Servicio Productividad del servicio Costos del servicio Competitividad
(TR - TO) C.RT Calidad x Productividad
scC = ——————x 100 PT = EFI*EFC Ic= x 100
FECHA R C-P.T Costos
TR) - (TO) : Satisfaccion >Costos
Tr(aba)'(-)s Trabajos del Cliente indice de la | Scostos Real | Presupuesta | indice de los
Reali ]d Observados (SC) EFA EFC productividad] De Trabajos do de costos del indice de com petitividad
eillz.‘aj oS x el Cliente . del servicio S/. (CRT) Trabajos servicio (%)
(Unid.) (Unid.) (%) S/.(CPT)
0l-mar 48 91.67% 78% 100% 78% 342.00 385.00 88.83% 0.81
02-mar 42 4 90.48% 84% 88% 74% 335.00 360.00 93.06% 0.71
04-mar 42 2 95.24% 84% 88% 74% 325.00 360.00 90.28% 0.78
05-mar 36 3 91.67% 93% 75% 70% 318.00 340.00 93.53% 0.68
06-mar 42 4 90.48% 85% 88% 74% 305.00 360.00 84.72% 0.79
07-mar 42 3 92.86% 86% 88% 76% 303.00 360.00 84.17% 0.83
08-mar 42 3 92.86% 85% 88% 75% 325.00 360.00 90.28% 0.77
09-mar 48 5 89.58% 73% 100% 73% 315.00 385.00 81.82% 0.79
11-mar 42 3 92.86% 91% 88% 80% 342.50 360.00 95.14% 0.78
12-mar 42 4 90.48% 76% 88% 67% 298.00 360.00 82.78% 0.73
13-mar 36 6 83.33% 92% 75% 69% 314.00 340.00 92.35% 0.62
14-mar 48 5 89.58% 92% 100% 92% 308.00 350.00 88.00% 0.94
15-mar a4 7 84.09% 88% 92% 81% 298.00 350.00 85.14% 0.80
16-mar a2 6 85.71% 88% 88% 77% 285.45 360.00 79.29% 0.83
18-mar 42 4 90.48% 90% 88% 78% 270.40 360.00 75.11% 0.94
19-mar 36 a4 88.89% 95% 75% 71% 296.00 340.00 87.06% 0.73
20-mar a2 6 85.71% 88% 88% 77% 274.40 360.00 76.22% 0.86
21-mar 42 4 90.48% 97% 88% 85% 283.20 360.00 78.67% 0.97
22-mar 48 a4 91.67% 88% 100% 88% 317.60 385.00 82.49% 0.98
23-mar a2 6 85.71% 95% 88% 83% 217.10 300.00 72.37% 0.99
25-mar 45 7 84.44% 88% 94% 82% 338.20 380.00 89.00% 0.78
26-mar 36 7 80.56% 82% 75% 62% 238.50 360.00 66.25% 0.75
27-mar 42 5 88.10% 84% 88% 74% 315.00 360.00 87.50% 0.74
28-mar 40 3 92.50% 90% 83% 75% 235.50 300.00 78.50% 0.88
29-mar 48 6 87.50% 74% 100% 74% 314.00 385.00 81.56% 0.79
30-mar 42 6 85.71% 74% 88% 65% 247.50 300.00 82.50% 0.67
-abr 42 6 85.71% ) () 78% 226.80 320.00 70.88% 0.94
01-abi 89% 889
-abr N o © © o . . . © .

02-abi 48 5 89.58% 72% 100% 72% 256.65 300.00 85.55% 0.75
03-abr 36 5 86.11% 83% 75% 63% 265.50 320.00 82.97% 0.65
04-abr 42 4 90.48% 89% 88% 78% 230.55 300.00 76.85% 0.91
PROMEDIO 42.30 4.7 88.82% 86% 88% 75% 291.36 348.67 83.43% 0.81

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.5.Andlisis Econdmico Financiero

Analizaremos las inversiones al desarrollar la implementacion de la metodologia ingenieria de
meétodos, analizaremos los gastos que generan realizarla, evaluaremos el margen de contribucion
que se encuentra después de la implementacion, el periodo para recuperarlo y el retorno del

capital invertido.

Los gastos y la inversion que se realizé para el estudio e implementacion de la ingenieria de
métodos en el area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES S.A.C, lo

detallamos de la siguiente manera.
Inversion Realizada

Siguiente tabla se encuentran el resumen de los gastos realizados para la implementacion de la
metodologia en el area de operaciones, el cual ya habiamos detallado en el presupuesto de la

mejora.

Tabla 56.Gastos de la implementacion de la Ingenieria de métodos en el area de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC

1 Recurso Humano de MO (Investigador) S/ 3,600.00
2 Materiales Utilizados S/ 900.00
3 Servicios Utilizados S/ 1,000.00
4 Implementacién de la Herramienta de Ingenieria S/ 2,500.00

TOTAL S/ 8,000.00

Fuente: Elaboracién propia

Margen de Contribucion

Para encontrar el margen de contribucion realizamos un comparativo de la variable dependiente

antes y después de la implementacion

Tabla 57. Margen de Contribucion antes y después

Competitividad Antes 0.5 1004 S/ 27.00| s/ 27,108.00 | S/ 8,002.35|S/ 19,105.65
Competitividad Despues 0.81 1269| S/ 27.00| S/ 34,263.00| S/ 10,114.52 | S/ 24,148.48
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Fuente: Elaboracion propia

Indicando que el precio unitario del mantenimiento ya esté establecido con el cliente

Luego realizamos un estado de ganancias y pérdidas en un escenario antes y después de la

implementacion donde determinamos el margen de contribucion que es el resultado de la

diferencia ventas menos el costo variable.

Tabla 58. Estado de ganancias y pérdidas antes y después

Escenario antes Diferencia escenario despues

ventas S/ 27,108.00 | S/7,155.00 | S/ 34,263.00
costo variable S/ 8,002.35| S/2,112.17 | S/ 10,114.52
margen de contribucion | S/ 19,105.65 | S/5,042.83 | S/ 24,148.48
costo fijo S/ 10,000.00 | S/ - S/ 10,000.00
gastos administrativos | S/ 1,500.00 | S/ - S/ 1,500.00
gastos de venta S/ 800.00 | S/ - S/ 800.00
gastos financieros S/ 780.00 | S/ - S/ 780.00
utilidad bruta S/ 6,025.65 | S/5,042.83 | S/ 11,068.48
impuesto alarenta S/ 1,807.70 S/ 3,320.54
utilidad neta S/ 4,217.96 S/ 7,747.94

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 59 visualizamos que la diferencia entre el margen de contribucion antes y después de la

implementacion es de S/5,042.83

En la tabla 58 el indice de competitividad tuvo una variacion de 0.31 de la diferencia de la

competitividad después menos la competitividad inicial, este incremento hizo que se aumentara

en 265 mantenimientos de imagen de cajeros automaticos en el siguiente cuadro en que ayudara

a encontrar el VAN y la TIR.
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Tabla 59.Variacion del mantenimiento pre y Pos test

incremento de Mantenimientos 1.1042| Mtto/hra
8.8336]Mtto/dia

incremento de Mantenimientos 265| Mtto/mes

precio de venta S/ 27.00 Jund

incremento de las ventas S/ 7,155.00 |S/mes

costo variable unitario S/ 7.97

costo variable S/2,112.05

margen de contribucion S/5,042.95

Fuente: Elaboracion propia

Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

Determinar el VAN, permite saber si el proyecto de inversion en un determinado tiempo es
viable o no, para lo cual necesitaremos los flujos netos menos la inversion inicial, asi mismo
como la tasa de interés anual la que se establece de acuerdo a la ganancia que puede ofrecer el

mercado cuando se invierte el capital en otro proyecto llamado costo de oportunidad.
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Tabla 60. Flujo Econémico para evaluar el proyecto

MESES

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1
incremento de
ventas §/ 7,155.00{ S/ 7,155.00| S/ 7,155.00{ S/ 7,155.00] S/ 7,155.00{ S/ 7,155.00| S/ 7,155.00{ S/ 7,155.00| S/ 7,155.00 S/ 7,155.00| S/ 7,155.00{ S/ 7,155.00
incrmento de
costos §/ 2112055/ 2,112.05| §/ 2,112.05| §/ 2,112.05| §/ 2,112.05| §/ 2,112.05| 5/ 2,112.05| $/ 2,112.05| §/ 2,112.05| §/ 2,112.05 | §/ 2,112.05| §/ 2,112.05
incremento del
margen de
contribucion S/ 5,042.95] S/ 5,042.95| S/ 5,042.95( S/ 5,042.95| S/ 5,042.95( S/ 5,042.95| S/ 5,042.95| S/ 5,042.95| S/ 5,042.95( S/ 5,042.95| S/ 5,042.95 S/ 5,042.95
costodela
herramienta $/ 1,000.00{ S/ 1,000.00{ S/ 1,000.00{ S/ 1,000.00{ 5/ 1,000.00 5/ 1,000.00 5/ 1,000.00{ S/ 1,000.00{ S/ 1,000.00| S/ 1,000.00] S/ 1,000.00] S/ 1,000.00
inversion S/ -8,000.00
flujo economico
neto S/ -8,000.00| S/ 4,042.95( S/ 4,042.95| 5/ 4,042.95[ S/ 4,042.95] S/ 4,042.95| S/ 4,042.95| S/ 4,042.95[ S/ 4,042.95| S/ 4,042.95( S/ 4,042.95| S/ 4,042.95[ S/ 4,042.95
Fuente: Elaboracion propia
TASA EFECTIVA ANUAL TEA 10%
TASA EFECTIVA MENSUAL |TEM 0.79%

Para evaluar el VAN la tasa efectiva anual la tenemos que convertira tasa efectiva mensual por

que el andlisis lo estamos realizando en 12 meses, la cual detallamos a continuacion.

En la siguiente tabla mostramos el valor actual neto en un periodo de doce meses con una tasa
de interés anual de 10% Yy un interés mensual de 0.79%. Segun el resultado del valor actual neto
es positivo con un valor de S/22,626.48, entonces podemos indicar que el proyecto es viable y
rentable.

Tabla 61. VAN y TIR de Proyecto

VAN S/22,626.48
TIR 50%

En la tabla 62, se indica que la tasa de retorno o tasa de rentabilidad del proyecto es de 50%,
este resultado es superior a la tasa de descuento anual que utilizamos al calcular el VAN cuyo

valor de 10%.
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111.RESULTADOS

123



3.1.Analisis Descriptivo
Los resultados obtenidos antes y después de desarrollar el proyecto en la empresa ARTSIGN
SOLUCIONES SAC.

Luego realizaremos el andlisis en el SPSS, observaremos la media, el intervalo de confianza

para la media al 95%, mediana, varianza y la desviacion estandar.
3.1.1. Anélisis Descriptivo de la variable Independiente

Para la variable independiente Ingenieria de métodos cuyas dimensiones son:

e Estudio de Métodos (indice de actividades)

DAP

Actividaes

ANTES DESPUES

Evolucion

Figura 57.Evolucién del estudio de Métodos

La figura 57, pre test (antes) la actividad realizada era de 49 en total y en el post test estan

actividades se redujeron a 27, eliminando las que no agregaban valor a los procesos.
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TOTAL DE ACTIVIDADES

Q0

Actividades

Figura 58. Evolucion de las actividades en los procesos

En la figura 58 ,vemos la evolucién de las actividades en cada uno de los procesos en el pre test

y post test luego de haber realizado la implementacion y eliminando algunas ANAV o
agrupandolas en el proceso.

e Estudio de Tiempos (Tiempo Estandar)

TIEMPO ESTANDAR

420 80.59

Tlempo (min)

Comparativo

Figura 59. Evolucién del tiempo Estandar

En la figura 59,se muestra como hubo una variacion del tiempo estandar debido a la aplicacion
de la ingenieria de métodos en el pre test con 80.59 min.por cada servicio del mantenimento de

imagen de cajeros automaticos y estableciendo un nuevo tiempo estandar de 46.5min. para
realizar el mismo proceso.

125



3.1.2.Anélisis Descriptivo de la variable dependiente

La variable dependiente, competitividad los datos los encontramos en la tabla 36, realizados en

el pre test y en la tabla 56, datos encontrados después de la aplicacion.

e Competitividad

COMPETITIVIDAD

0
0.4 0.5
0

Antes Despues

Comparativo

Figura 60.Competitividad antes y despues de la Ingenieria de Métodos

En la figura 60, observamos que la competitividad mejoro de 0.5 inicialmente antes de la

aplicacion de la metodologia a 0.81 el indice de la variable.
A continuacién mostramos el SPSS.

Tabla 62. Resumen del procesamiento de casos de la Competitividad

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Competitividad_Antes 30| 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Competitividad_Despues 30| 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Fuente:SPSS

Tabla 63, observamos que son 30 datos en el antes y después de la competitividad, teniendo un

100% del total de datos procesados.
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En la tabla 64 demostramos que la media de la competitividad antes era de 0.495 y despueés de

0.807, siendo la consecuencia de la ingenieria de métodos que optimizd los procesos.podemos

Tabla 63. Andlisis Descriptivo de la competitividad.

Estadistico
Competitividad_Antes Media 4953
Mediana 4950
Varianza .003
Desviacion estandar .05393
Minimo .36
Méaximo .60
Rango 24
Competitividad_Despues Media .8077
Mediana .7900
Varianza .010
Desviacion estandar 10177
Minimo .62
Méaximo .98
Rango .36

Fuente:SPSS

establecer que el indice ha mejorado en un 62%.

Calidad de Servicio

CALIDAD

Figura 61. Calidad pretest y post test

En la figura anterior vemos como incremento el indice de satisfaccion del cliente de 0.82

pretest a 0.88 post test, generando una mejora en la calidad de servicio.
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En la siguiente tabla mostraremos los datos obtenidos.

Tabla 64. Resumen del procesamiento de la calidad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Calidad_Antes 30| 100.0% 0 0.0% 30| 100.0%
Calidad_Despues 30| 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente:SPSS

En la tabla anterior, podemos ver los datos utilizados antes y después de la calidad de servicio

son 30, obteniendo el total de datos procesados al 100%.

Se muestra el analisis descriptivo de la calidad de servicio.

Tabla 65. Analisis descriptivo de calidad de servicio

Estadistico
Calidad_Antes Media .8207
Mediana .8200
Varianza .001
Desviacion estandar .03107
Minimo .75
Maximo .89
Rango 14
Calidad_Despues Media .8887
Media recortada al 5% .8896
Mediana .9000
Varianza .001
Desviacion estandar .03431
Minimo 81
Maximo .95
Rango 14

Fuente:SPSS

Tabla 66 esta demostrando que la media de la calidad del servicio antes era de 0.8207 y despues

de 0.8887, observamos que la ingenieria de métodos mejord el proceso, de aqui podemos

establecer que el indice tuvo una mejora de 8.3%.

e Productividad
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PRODUCTIVIDAD

Indice

Figura 62. indice de Productividad antes y después
En la figura 62, analizando los graficos de los indicadores de la productividad podemos observar
una variacion de 0.18, luego de haber aplicado la metodologia, lo que significa favorable para
la empresa y poder mantenerlo durante los procesos.
Tabla 66. Resumen del procesamiento de la productividad

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad_Antes 30 100.0% 0 0.0% 30f 100.0%
Productividad_Despues 30 100.0% 0 0.0% 30( 100.0%

Fuente:SPSS

En la tabla anterior, podemos ver los datos utilizados antes y despues de la productividad son

30, total de datos procesados al 100%.
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Tabla 67. Andlisis descriptivo de la productividad

Estadistico
Productividad_ Antes Media 5733
Mediana 5750
Varianza .003
Desviacion estandar .05128
Minimo 46
Maximo .67
Rango .21
Productividad_Despues |Media 7547
Mediana .7500
Varianza .005
Desviacion estandar .06902
Minimo .62
Maximo .92
Rango .30

Fuente:SPSS

Tabla 68, demostramos que la media de la productividad era antes de 0.5733 y después 0.7547,
debido a la optimizacion de procesos generada por la ingenieria de métodos, tambien
establecemos que el indice de productividad mejoré en 31.6%.

e (Costos

COSTOS

Indice

Figura 63. Indice de Costos antes y después

La figura 63, nos permite observar que los indicadores de costos podemos observar una
reduccion de 0.12, luego de haber aplicado la herramienta de ingenieria, lo que significa que se

estd mejorando y cumpliendo con lo en planificado.
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Tabla 68. Resumen del procesamiento de los costos

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Costos_Antes 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Costos_Despues 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente:SPSS

Observamos que son 30 datos utilizados antes y después de los costos, siendo un total de 100%

de datos procesados y 0% de datos perdidos.

Mostraremos el analisis descriptivo de los costos.

Tabla 69.Analisis descriptivo de los costos

Estadistico
Costos_Antes Media .9533
Mediana .9550
Varianza .000
Desviacion estandar .02218
Minimo .90
Maximo .99
Rango .09
Costos_Despues Media 8347
Mediana .8350
Varianza .005
Desviacion estandar .07065
Minimo .66
Maximo .95
Rango .29

Fuente:SPSS
En la tabla 70, se verifica que la media de costos era antes de 0.9533 y después de 0.8347, al
utilizar la ingenieria de métodos mejorando los procesos, tambien podemos establecer que el

indice de los costos mejoré reduciendo 14.45%.

3.1.3.Analisis Comparativo de la variable dependiente
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Se muestra el los analisis comparativos de la variable dependiente Competitividad y sus

dimensiones.

o Competitividad

Competitividad

it

1 2 34567 8 9101112131415161718192021 223324252627 282930

Indice
= =]
[=4 Qa

=

Diias

W Antes W Despues

Figura 64. Comparacion antes y después de la competitividad

En la figura 64, vemos un aumento notable en los indices de la competitividad que se obtuvieron
durante los 30 dias que se realizaron los mantenimientos de la empresa ARTSIGN

SOLUCIONES SAC, asi mismo observamos que la competitividad después es mayor que la

competitividad antes.

e Calidad de Servicio

Calidad

0.

0
1 234 %6 78 9101112131415161718192021 223334252627 282930

[=]
=]

=]
=y

Indice

Pl

Dias

B Antes W Despues

Figura 65. Comparativo de Calidad antes y después

En la figura anterior observamos que la calidad antes y después que se obtuvieron durante los

30 dias que se midié la dimension, hubo un incremento que se ve reflejado en la imagen.
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e Productividad

Productividad

1.00

080

0.60
0.40
0.20
D.00

234567 89101112131415161718192021222324252627282930

indice

dias

W Antes W Despues

Figura 66. Comparativo Productividad antes y después.

En la figura 66, se puede observar el antes y después de los indices de la productividad que se
obtuvo durante los 30 dias de mantenimiento de imagen de los cajeros automaticos, asi mismo

se puede ver que la productividad después es mayor.

e Costos
Costos
1.200
1.00
W LLEO
L}
-.;_j' 060
= 04D
0.20
0,00
12345678 9101112131415161718192021222324252627282930
Dias
Antes W Dasplas

Figura 67. Comparativo Costos antes y después

En la anterior figura podemos observar que los costos después son menores a los costos iniciales

durante los 30 dias de la medicidn.
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3.2. Andlisis Inferencial

En esta parte analizaremos las hipotesis, en donde Ho significa la Hipdtesis nula y Ha significa
la Hipotesis alterna, por lo que tenemos que probar las hipétesis tanto general como las
especificas.

3.2.1. Andlisis de la hipotesis general

El anélisis de la hipotesis general de la presente investigacion es la siguiente:

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la competitividad del area de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

La finalidad de poder realizar la contratacion de la hipétesis general planteada, en este caso la
Competitividad, se procedido a analizar y determinar la serie de datos si tienen un
comportamiento paramétrico, teniendo en cuenta que la cantidad de datos es 30; lo
consideramos con una muestra pequefia para lo cual utilizaremos el estadigrafo Shapiro Wilk

en el analisis de la normalidad.
Aplicaremos la siguiente regla:

- Sip valor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

- Sip valor >0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico.

Tabla 70. Prueba de normalidad de la Competitividad con Shapiro Wilk.

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Competitividad__Antes .980 30 .827
Competitividad_Despues 951 30 178

Fuente: SPSS

Tabla 70, podemos verificar que el p valor de la competitividad antes es de 0.827 y después de
0.178, es decir ambos mayores a 0.05ambos datos son paramétricos y utilizaremos la prueba de

T-student en contrastacion de la hipétesis.

Contrastacion de la hipotesis general
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Ho: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos no mejora la competitividad del area de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao ,2019.

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la competitividad del area de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao ,20109.

Aplicaremos la siguiente regla:

Ho: Ca> Cq
Ha: Ca < Cy
Donde:
- Ca: Competitividad antes de aplicar la Ingenieria de Métodos.
- Cq: Competitividad después de aplicar la Ingenieria de Métodos
Tabla 71. Comparacion de medias de competitividad antes y después con T-student

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Competitividad_Despues 8077 30 10177 .01858

Fuente: SPSS

En la tabla anterior, demostramos que la media de la competitividad antes (0.4953) es menor
que la media de la competitividad después (0.8077), por consiguiente no se cumple Ho: Ca > Cq,
por tal motivo rechazamos la hipotesis nula de que la Aplicacion de la Ingenieria de Métodos
no mejora la competitividad area de operaciones de la compafiia ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao, 2019.y se acepta la hipotesis alterna de que la Aplicacion de la Ingenieria de
Métodos mejora la competitividad del area de operaciones de la empresa ARTSIGN
SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

Procederemos a aplicar la prueba de T-student a las competitividades.

Aplicaremos la siguiente regla:

- Sipvalor <0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Sipvalor >0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 72. Estadistica de prueba T-student para Competitividad

Diferencias emparejadas

Media de confianza de la diferencia

Desviacion error Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl (bilateral)
Parl Competitividad_Antes -
Competitividad_Despues -31233 10457 01909 -35138 -27328]  -16.359 29 000

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se verifica que la significancia de la prueba de T- student, aplicada a la
competitividad antes y después es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza la hipotesis
nula, acepta la hipétesis alterna de que la Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la
competitividad del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao,
2019.

3.2.2. Analisis de la hipotesis especifica 1
El andlisis de la primera hipotesis especifica de la investigacion:

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la calidad de servicio del area de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 20109.

Aplicaremos:
- Sip valor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Sip valor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 73.Prueba de normalidad de la calidad con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Calidad Antes
_ 974 30 .648
Calidad_Despues 948 30 152

Fuente: SPSS

136




Tabla 73, Verificamos el p valor de la calidad de servicio antes es de 0.648 y después de 0.152,
es decir ambos mayores a 0.05, ambos datos son paramétricos y utilizaremos la prueba de T-
student para la contratacion de la hipétesis especifica 1.

Contrastacion de la hipdtesis especifica 1

Ho: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos no mejora la calidad de servicio del &rea de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao ,2019.
Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la calidad del servicio del &rea de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao ,20109.

Aplicaremos la siguiente regla:

- HO: Caa>Cad
- Ha: Caa < Cad

Donde:
Caa: Calidad del servicio antes de aplicar la Ingenieria de Métodos.

Cad: Calidad del servicio después de aplicar la Ingenieria de Métodos.

Tabla 74.Comparacion de medias de calidad antes y después con T-student

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Calidad_Antes 8207 30 03107 00567
Calidad_Despues .8887 30 03431 00626

Fuente: SPSS

En la tabla anterior, calidad del servicio antes (0.8207y de la calidad del servicio después
(0.8887), No se cumple Ho: Caa > Cad, se rechaza la hipétesis nula de que la Aplicacion de la
Ingenieria de Métodos no mejora la calidad de servicio del area de operaciones de la empresa
ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.aceptamos la hipotesis alterna de que la
Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la calidad del area de operaciones de la empresa
ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.
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Aplicaremos la siguiente regla:
- Sip valor £0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Sip valor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 75.Estadistica de prueba T-student para la calidad de servicio

Diferencias emparejadas

Vediade | 99% de intervalo de confianza de
Desviacion | error .Ia diferencia . Sig.
Media estandar | estandar Inferior Superior t gl | (bilateral)
Parl Calidad_Antes -
Calidad_Despues -06800 04859 00887 -08615 -04985| -7.665 29 .000

3.2.3. Andlisis de la hipotesis especifica 2
El andlisis de la segunda hipotesis especifica de la presente investigacion es el siguiente:

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Méetodos mejora la productividad del rea de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

Aplicaremos la siguiente regla:
- Sip valor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
- Sip valor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico

Tabla 76. Prueba de normalidad de la productividad del servicio con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad__ Antes 986 30 952
Productividad__Despues 975 30 .694

Fuente: SPSS

De la tabla 76, se puede verificar que el p valor de productividad del servicio antes y después
son 0.952 y 0.694, son mayores a 0.05, por lo tanto, son datos paramétricos y de acuerdo a la
regla de decisidn, utilizaremos la prueba de T-student para la contrastacion de la hipotesis

especifica 2.

« Contrastacion de la hipotesis especifica 2
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Ho: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos no mejora la productividad del area de
operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 20109.

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la productividad del area de operaciones
de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

Aplicaremos:

- Ho: Pa>Pd

- HaPa<Pd

Donde:

Pa: Productividad antes de aplicar la Ingenieria de Métodos.
Psd: Productividad después de aplicar la Ingenieria de Métodos.

Tabla 77.Comparacion de medias de productividad antes y despues con T-student

Desviaciéon Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Productividad_Antes 5733 30 05128 00936
Productividad_Despues
7547 30 .06902 .01260

Fuente: SPSS

En la tabla anterior, la media de la productividad antes (0.5733) es menor que la media de la
productividad después (0.7547), no se cumple HO:
Pa > Pd, en tal razon se rechaza la hipotesis nula que la Aplicacion de la Ingenieria de Métodos
no mejora la productividad del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao, 2019.y se acepta la hipotesis alterna de que la Aplicacion de la Ingenieria de
Métodos mejora la productividad del area de operaciones de la empresa ARTSIGN
SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

Aplicaremos la siguiente :

- Sip valor <0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Sip valor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 78.Estadistica de prueba T-student para la productividad

Diferencias emparejadas

Media

Desviacion
estandar

Media de
error
estandar

de la diferencia

Inferior

Superior

Sig.

gl (bilateral)

Parl Productividad_Antes -
Productividad_Despues

-18133

07267

01327

-.20847

-15420

-13.667

29

.000

Fuente: SPSS

De la tabla 78, se puede verificar que la significancia de la prueba de T-student, aplicada a la

productividad antes y después es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza la hipétesis

nula, aceptando la hipdtesis alterna de que la Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora la
productividad del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao,

20109.

3.2.4. Analisis de la hipotesis especifica 3

El andlisis de la tercera hipotesis especifica de la presente investigacion es el siguiente:

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos mejora los costos del area de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao ,2019.

Aplicaremos la siguiente regla:

- Sipvalor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Sipvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 79.Prueba de normalidad de los costos del servicio con Shapiro-Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Costos_Antes 964 30 401
Costos__Despues 973 30 .626

Fuente: SPSS

140



Tabla 79, podemos verificar que el p valor de los costos antes y después son 0.401 y 0.626

respectivamente, ambos son mayores a 0.05, por lo tanto, son datos paramétricos y de acuerdo

a la regla de decision, se utilizaré la prueba de T-student para la contrastacion de la hipotesis

especifica 3.

Contrastacion de la hipdtesis especifica 3

Ho: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos no reduce los costos del area de operaciones de

la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

Ha: La Aplicacion de la Ingenieria de Métodos reduce los costos del area de operaciones de la
empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.

Aplicaremos:
- Ho: Coa < Cod
- Ha: Coa > Cod

Donde:

Coa: Costos antes de aplicar la Ingenieria de Métodos.

Cod: Costos después de aplicar la Ingenieria de Métodos.

Tabla 80.Comparacién de medias de costos antes y después con T-student

Desviacién Media de error
Media estandar estandar
Parl Costos_Antes 9533 30 02218 00405
Costos_Despues
.8347 30 .07065 .01290

Fuente: SPSS
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En la tabla 80, se demostr6 que la media de los costos antes (0.9533) es mayor que la media de

los costos después (0.8347), por consiguiente, no se cumple.

Ho: Coa < Cod, en tal razon se rechaza la hip6tesis nula que la Aplicacion de la Ingenieria de
Métodos no reduce los costos del &rea de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao, 2019.y se acepta la hip6tesis alterna de que la Aplicacion de la Ingenieria de
Métodos reduce los costos del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES
SAC, Callao, 2019.

Aplicaremos la siguiente regla:
- Sip valor <0.05, se rechaza la hipotesis nula
- Sip valor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Procederemos al analisis mediante el p valor de los resultados de la aplicacion de T-student a

ambas productividades.

Aplicaremos la siguiente regla:

- Sip valor <0.05, se rechaza la hipotesis nula
- Sip valor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 81.Estadistica de prueba T-student para costos

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
Deswiacion | Media de error conﬂahza dela d|feren.0|a Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl (bilateral)
Parl Costos_Antes -
Costos_Despues 11867 06580 01201 09410 14324 9.878 29 000

Fuente: SPSS

De la tabla 81, verificamos que la significancia de T-student, aplicada a los costos antes y
después es de 0.000, es menor a 0.05 y se rechaza la hipétesis nula, aceptando la hipdtesis alterna
la Aplicacion de la Ingenieria de Métodos reduce los costos del area de operaciones de la
ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019.
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IV. DISCUSION
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Podemos observar que en la tabla 72 (pag.150) se incremento el indice de competitividad en
0.31 porque antes la media es de (0.4953) y la media de la competitividad despues (0.8077)
debido a la aplicacion de la Ingenieria de Métodos ayuda en cada una de las dimensiones como
mejorar la calidad en un 8.3%, aumentar la productividad en 31.6% y reducir los costos en un
14.45%. Indica Rincdn (2001, p.50) en su revista “Calidad, productividad y costos “que la
calidad, productividad y optimizacion de costos son conceptos que tiene que estar juntos y los
tres llevan a la competitividad, concordando con el resultado que se obtuvieron en la tesis de
Villanueva (2017) “Mejora de la competitividad a través de la aplicacion del Lean service en la
empresa de transportes ROLUSA S.A.C “quien obtuvo un incremento en la competitividad la
cual se puede evidenciar dado que la media de la competitividad antes era 279.5 y después
569.8, la cual se increment6 en 290.3 es decir 104%. Todo este contenido coincide por lo
indicado por Porter (1999) el cual define que la competitividad es la produccion de bienes y
servicios con una mejor calidad y menor precio por que esto se traduce en beneficios para la

empresa aumentando sus ingresos reales.

Se demostré (p.152), la comparacion de la media antes y la media después de la calidad con T-
student, tuvo una variacion siendo antes de 0.82007 y despues 0.8887, teniendo un incremento
de 0.068 el cual representa el 8.3%. Coincidiendo con Rosales (2015) en su investigacion
“Gestionar la calidad por procesos para mejorar la competitividad” donde a través de la
metodologia y las herramientas de calidad en el proceso de inyectado logro obtener una mejora
en la calidad total. Asi mismo concordamos con lo sefialado por Grifull y Canela (2010, p.8)
que la calidad viene hacer el cumplimiento de atributos del producto o servicio de manera
deseable y esta debe ser de satisfaccion del cliente. Por tal motivo para lograr esto los
colaboradores deben tener nociones solidas para mejorar el servicio de atencion lo que genera

la mejora.

Quedo (p.155) que al realizar la comparacién con t-student antes y después de la
implementacion de la ingenieria de métodos la productividad incremento antes era de 0.5733 y
después de 0.7547, lo que representa un 31.6% de los servicios realizados, esto se asemeja a la
tesis de Ulco (2015) “Aplicacion de la Ingenieria de métodos en el proceso productivo de cajas
de calzado para mejorar la productividad” en la que a través de la aplicacion de la metodologia

logro mejorar en 19% en comparacion a la produccion inicial y esto se pudo contrastar al
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realizarse la prueba de T-student en lo que indica que los procesos son superiores 16.25%
respecto al proceso anterior, ademas concuerda con lo indicado por Gutiérrez y de la Vara
(2010,p.7) que esta se entiende “como la optimizacioén de los recursos para eliminar las pérdidas

de los mismos y la maximizacion de los resultados, respectivamente”.

Finalmente demostramos en la tabla 81 (p.157), que la comparacion de las medias de los costos
antes (0.9533) es mayor que la media de los costos después (0.8347), reduciendo después de la
aplicacion de la metodologia en 14.45%, concordando con Corcuera (2018) en su tesis “Mejora
de Métodos de trabajos en el area de pelado para reducir los costos de produccion” que la
aplicacion redujo los costos en el area de pelado de la empresa Viru S.A, mejorando los tiempo
por cada actividad logrando determinar los nuevos costos del proceso el cual fue anteriormente
de S/315.39 y ahora es de S/2225 para una produccion de 35 jabas. Coincidiendo con lo indicado
por Cabrera, Lopez y Méndez (2011) “las empresas que producen un bien o servicio seran mas

competitivas mientras tengan mayor capacidad de ofrecer menores precios que los demas”.
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Primera:

Segunda:

Determind que la aplicacion de la Ingenieria de métodos mejora la competitividad del
area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019,
debido a que los resultados estadisticos los realizamos con los datos utilizados antes
y después de la aplicacion de la ingenieria de métodos se pudo observar que la media
de la competitividad antes era de 0.4957 y después 0.8077, incrementandose en 63%
la cual podemos observar en la tabla 72 Ademas el valor de significancia que se
obtuvo mediante la prueba del T-student fue de 0.000, indicado en la tabla 73, con la

que acepamos la hipétesis alterna.

Se determind que la aplicacion de la Ingenieria de Ingenieria de métodos mejora la
calidad del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC,
Callao 2019, debido a que la resultante de los datos estadisticos que evaluamos antes
y después de la aplicacion de la Ingenieria de métodos indico que la media de la
calidad era antes (0.82007) y después (0.8887), logrando un incremento de (0.068) lo
que viene hacer el 8.3% detallado en la tabla 75. A si mismo observamos que el valor
de significancia que se obtuvo a través del T-student es de 0.000 indicado en la tabla

76, con ese dato confirmamos la aceptacion de la hipdtesis alterna.

Tercera: Demostramos que la aplicacion de la ingenieria de métodos mejoro la productividad

Cuarta:

del area de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019,
esto dado que en los datos evaluados nos dieron resultados estadisticos antes y
después de haber aplicado la Ingenieria de métodos, dando como resultado de la
media de la productividad antes era de (0.5733) y después de (0.7547), aumentando
en (0.1814), es decir un 31.6%. Ademas, la significancia que se obtuvo al realizar la

prueba de T-student fue de 0.000, con lo que validamos la hipotesis alterna.

Se determind que la aplicacion de la ingenieria de métodos mejoro los costos del area
de operaciones de la empresa ARTSIGN SOLUCIONES SAC, Callao, 2019, debido
a que los resultados estadisticos realizados a los datos evaluados antes y después de
la aplicacion de la Ingenieria de métodos, indico que la media antes era de (0.9533)
es mayor que la media de los costos después (0.8347), reduciendo después de la

aplicacion de la metodologia (0.118) que es el 14.45%, Asi mismo el valor de la
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significancia hallado luego de realizar la prueba de T-student fue de 0.000,con lo que
se aceptaria la hipétesis alterna .

148



VI. RECOMENDACIONES

149



Detallamos:

Primera: Recomendamos a la compafiia a continuar con la metodologia aplicada por que ayudo
a reducir tiempos improductivos, que nos ayudaron a aumentar la cantidad de
servicios realizados progresivamente y también a suprimir actividades que no
generaban valor al desarrollar el mantenimiento de imagen de cajeros automaticos en

Artsign Soluciones SAC. que se reflejaria una mejora en competitividad.

Segunda: Se recomienda capacitar al personal de supervision a involucrarse en la mejora
respecto a la satisfaccion del cliente de la calidad del servicio que se esté realizando,
las cuales deben estar bien especificados en el parte de conformidad, porque esto nos
permitiria reducir servicios observados y por consiguiente realizar mayor cantidad de

trabajos sin observacion que nos ayudaria a elevar el indice de la calidad del proceso.

Tercera: Recomendamos realizar inducciones y seguimiento de la implementacion de la mejora
a los técnicos de campo, mantenerlos en constante comunicacion para no perder el
ritmo de la mejora de la productividad de la cantidad de servicios realizados, lo que

puede permitir unos incentivos o bonos luego de haber alcanzado la meta asignada.

Cuarta: Recomendamos a la gerencia y parte administrativa realizar una correcta evaluacion
de costos, mejorar las rutas diarias de los mantenimientos para evitar gastos
excesivos, asi mismo evaluar colocar dentro de la misma informacion que se les
entrega a los técnicos la bitacora de las atenciones, lo que permitiria reducir los gastos

por cada atencion.

Quinta: Se recomienda a los encargados directa e indirectamente en el proceso a sostener un
control y seguimiento en los servicios, por lo que se recomienda elaborar un plan de

trabajo antes de efectuarse cualquier solicitud.
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ANEXOS



Anexo 1. Matriz de Consistencia

DEFINICION ESCALA DE
PROBLEMA | OBJETIVO | HIPGTESIS VARIABLE SO CETUAL DEFINICION OPERACIONAL |DIMENSIONES INDICADORES EIEG
Generales
Actividades que agregan Valor (AV)
TA - TNAV,
La Ingenieria de Métodos es ESTUDIO DE METODOS AV = ( ) x 100 Raz6n
; & una técnica para aumentar la|  La Ingenieria de Métodos son TA
¢De qué manera la D . | La aplicacion de | - - :
o L eterminar como la aplicacion e la produccion por unidad de herramientas que nos ayudan a AV = Indice de actividades
aplicacion de la Ingenieria o . o . B . N .
. . Ingenieria de Métodos Ingenieria de Métodos tiempo o reducir el costo realizar mejoras dentro de una _ -
de Métodos mejorara la . S . o . ) ) ) - TA =Todas las Actividades
o ! mejora la competitividad | mejora la competitividad | Variable Independiente por unidad de produccién o servicio o
Co;npetmwd.ad endel Trea del area de operaciones |del area de operaciones de | ngenieria de Metodos produ(fcién.[...]encontrAar ,sim.plificanfio procesos TANV = Todas las actividades que no_agregan valor
:;P‘:;’:ZIZH;IS_SIza de laempresa ARTSIGN | la empresa ARTSIGN unla me:jortform/a de .fabrltlzar ,detlermlnando Ill.empzs estal:lda:j Tiempo Estandar (Ts)
P SOLUCIONES SAC, SOLUCIONES SAC, €1 procucto y/o mejoraria - para fograr un optimo cesarotio e Ts = TN * (1 +fs)
SOLUCIONES S.A.C calidad (Niebel y la empresa.
" ' Callao 2019. Callao 2019. Freivalds,1998,p.19) To=TN* (1+fs) )
Callao 20197 inatds ESTUDIO DE TIEMPOS o= Tiomno Estand Razon
s = Tiempo Estandar
TN =Tiempo Normal
fs = Factor suplementario
Especificos 9% Satisfaccion del Cliente (SC)
) . Determinar como la A,
¢De qué manera la S La aplicacion de la
S L aplicacion de la o A
aplicacion de la Ingenieria o i Ingenieria de Métodos
. - Ingenieria de Métodos ; N .
de Métodos mejorara la h N 3 mejora la calidad del area CALIDAD Raz6
. . mejora la calidad del area . azon
Calidad en el area de i de operaciones de la T]R-TO
N de operaciones de la (TR-TO)
operaciones de la empresa emoresa ARTSIGN empresa ARTSIGN SC = x 100
ARTSIG SOLUCIONES mp SOLUCIONES SAC, TR
SAC, Callao 2019? SOLUCIONES SAC, Callao 2019 La Competitividad es la ios Reali
' ’ Callao 2019. : capaciada de una empresa TR = Trabajos Realizados
para genera un producto o _ . .
el B TO = Trabajos observados por el cliente
servicio de mejor manera -
3 La competitividad . L
¢De qué manera la Demostrar como la La aplicacion de la que sus competidores .esta esla cagacidad que Indice de Productividad (P)
aplicacion de la Ingenieria aplicacion de la Ingenieria de Métodos | Variable Dependiente | C"*DatC'Idad fesu“ad . tienen las empresas P=EFI*EFC
de Métodos mejorara la | Ingenieria de Métodos o L Competitividad undamentalen un munco de para generar mayor satisfaccion al P=Productividad
L. , > . mejora la productividad mercados globalizados en los .
Productividad en el rea | mejora la productividad h . ) consumidor enfocando los costos .
. X . del &rea de operaciones de queel cliente por lo calidad y productividad PRODUCT IVIDAD Razén
de operacnoAns%dleGIa gell drea de Opzr;?gréf\‘ la empresa ARTSIGN generalpuede elegir lo que ’ ye EFI=EFICIENCIA
empresa € laempresa necesita de entre varias
SOLUCIONES SAC,
SOLUCIONES SAC SOLUCIONES SAC opciones
’ ’ Callao 2019.
Callao 2019? Callao 2019 (Gutierrez,2010,p16) _
EFC=EFICACIA
. Determinar I I, "
¢De qué manera la Z elicacii’)ncgem?a a La aplicacion de la Indice de Costos
aplicacion de la Ingenieria p_ . X Ingenieria de Métodos CRT
A . Ingenieria de Métodos . 5 IC= 100
de Métodos mejorara los meiora los costos del 4rea mejora los costos del area = X
Costos en el 4rea de ! ’ de operaciones de la COSTOS CPT Razon
. de operaciones de la
operaciones de la empresa empresa ARTSIGN empresa ARTSIGN CRT=Costos Reales de Trabajos (S/)
ARTSIG SOLUCIONES SOLUCIONES SAC SOLUCIONES SAC,
SAC, Callao 2019? ’ Callao 2019.
Callao 2019. CPT=Costos Presupuestados de T rabajos (S/)
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Anexo 2.

Mantenimiento de Imagen

Pinturas Cajeros v Muebles

l RECUBRIMILSTO DELSITE 2 SECADO DEFESTURA 3 VESTIMENTABE VINILES
TFENILMA GENEKAL T ACTCEIVMILS

PINTURA DE TAPACLAVE

En el cazo de deterioro o desgaste se procede con la pmtura.

IPINTURA srrraiorana 2PINTADOQO taractave

TaTaclave
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PINTURA MUEBLE R2D2

l FERIFECACION BEL ESTADO BELARINTURA

2 RECEERINIENTO DEL AT

3 FINTURA GENERAL DEL ATMY

4 sEcaDO DEPINTERA

5 RETIRODE RECUEBRIMNIENTO

6 VISTIMENTA DE VINILEIYMARCAS
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INSTALACION DE LEDS EN CARETASDE MUEBLE

Trabajo de instalacion de careta con iluminacidn interna por Leds

l CARETA DL MUTELL RID2 2 INSTALACION DE 2LACA CON LEDS

ILUMINACION DE MUEBLE R2D2

Plancha con 120 Leds

3 CIRCUITODE LEDS FARA RID2 4 ILUMINACION POR LEDS LUZ BLANCA

160




Servicio de mantenimiento de STN s

PROCEDIMIENTO PARA EL MANTENIMIENTO DE ATM=

-Prezentacion con el representante del comercio
-Toma de foto inicial
-Limpiezs de cajero y equipos de respaldo
Rericacion de yipilesy repacicion de faltantes
-Toma de foto pal
-Yexicacion del punto por yaucher.
-Llenado de reporte del

s
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DI}

Fases del mantenimiento.

I TOMA DE FOTO INICIAL

3 PEGADO DE VINILESLATERALES

4 PEGADO DEMUNDO BOVEDA
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Mantenimiento de ATMs

IMPIEZA EXTERNA DE PASTILLA DETOTE

‘o Servicio de mantenimiento de ATMs

L ="

5 LIMPIEZADE SENALETICA 6 LIMPIEZA DE SEXALETICA EXTERNA
(LLAVELUMINOSA) {PASTILLA DE ACRILICOEN TOTEM)

PROCEDIMIENTO PARA EL MANTENIMIENTO DE ATM=

7 TOMA DEFOTO FINAL 8 REPORTE FINAL DE INCIDENTES
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Anexo 3. Acta de reunion para ver las causas de problemas

Artsign ?Soluciones

FUBLICIDAD FEXTERIOR - INTERION

ACTA DE REUNION DE TRABAJO

Comité o Grupo: ARTSIGN SOLUCIONES
SAC Acta No 005
Citada por: Armando Bellodas Fecha: 28/09/18
Gavente General: Hora inicio: 16:00 hrs. Fin: 19:00 hrs.
Secretario: Lugar: Artsign Soluciones SAC
- PARTICIPANTES

No. | Nombre Cargo __Firma

Zrver adua <t | Responsable de Control de Calidad | el

Conng Ohesess Responsable de Distribucion

Yoman Dg (ACLsz | Responsable de Produccion

(s fear ln  |Responsable de Finanzas

iy Dadeigs P |Responsable Area Comercial
loxpwi  Excdcwncs Responsable de Logistica

o de ]

PUNTOS DE DISCUSION

1 | Revision de puntos criticos,

Coordinacion administrativa

Planificacion segundo semestre

Fecha de entrega tiempos

AW W

Presentacion de proyecto Lima Provincia)

Stock de materiales

-

Fuente: Artsign Soluciones ,2018
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Anexo 4. Certificacion de Validez de Expertos

‘_ii U asshas TEvas Vall s

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS DIMENSIONES DE LAS VARIABLES

N VARIASLE / DIMENSION Pertinencial Relevancia’ | Claridad?
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ingenieria de Métodos | 8| Neo Si_ | No | si No =
3, an 1. Estudio de Matodos
FORMULA = Indice de actrvwdodes (AV]
AV = (TA - TNAV] x 100 TA » Todae les Achwdades qus  Bgragan vso! / / ]
TA TANV » Todas fas activdadas qua RO agregan vake -

|____Dumension 2 : Estudio de Tenipos

FORMULA: Tepo Estindar (16)
Tes=TNx({1 +fs) TN = Tiempo Normat » > g “
fs = Facir suplomentano

N a1 Caddad
FORMULA % Satelaccion da Cllanis (55) .
SC=(TR-TQ) x 100 TR « mabajos Reatzados {Unid ) . & o
™ TO = Trabagos chssryados por of chants (Lind)

Coslcs
FORMULA . Inaics de Casioe {IC)
W= CRT x100 C.RT : Costos de irabapos (S/ -—

cP C.P. T: ngrescs da kabaja {S) S ’

Observaciones {precisar sl hay suficiencia): “. A,_. A

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [« ] /7 Aplicable
~ > = 45 : 1
Apellidos y nombres del juez validador. Dr- Mg...?;.}, i A o = 4
Especialidad del vdldndon...:J..\.(S..:....l\,&..‘.‘::‘;...t.:m;i;!..;;:.;;... A~ o et B, DR | S /
. ceiiyde s L del 2018
‘Portinencia: £l fem de al concopln formedado
*Rolevancia: El #am es apropiado parm rep wl 0 o dmercs ospactica del constrecio ~ o
Clasidad: Se entierde cn diicuiad slguna & enunciaco dal Sam. es concisn, exacto y dreaco P ‘k
sid =2 e
Nota 8 doe cuEndo 0 ama panaadan son oulcenies paen meds 1 dmensstn Flrl,dE S s,
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W UNIVERLIBAD CEnan Valin
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS DIMENSIONES DE LAS VARIABLES
(W ) VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' Relevancia’ | Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ingenioria do Métodon St | No | SI | No | S No
Dimonmon | Eslucio de Mélodos . o == E == .
FORMAA . Indice do actvidades (AV) / =
AV = (TA-TNAV) x 100 TA = Todas s Actvidades quo  agregan vaky /
TA TANY » Todas las actvidades que 1o agregan valor ,/
b T e s T I .
FORMEA Tempo Estardar (Ts) S
t.-mmm TN = Tiamgo Mormal /] 7 /
e fs = Factor suplemontang
| VARIABLE DEPENDENTE Competitvided | s | N | s [N | 8 | No_ o o
'@mm'&dﬁ-ﬂ — — =i s ] ! [
ORMULA % Sasefaccdon del Clents (5C)
8C = (TR-TO) x 100 YR = Trabajos Reaizados (Unid ) / / /
m TO = Trabaos chsarvados por of clente (Unikd)
‘mz Product e T E L e I o N
ORMULA Indce de Productvidad(PT)
PT = EF1* EFC EF1 » EFICIENCIA / / /
i EFC = EFICACIA
1 DOmenuon) Costom e Sl PSS EESES WA e SR . =
FORMLULA - Indce 0o Costos (1G] / 7 /‘
Ic= RT x100 CR : Costos de Wabaps (& /
) CP.T. Ingresos de habajos (54
=== B S . ~ = = e —
Observaciones (precisar sl hay suficlencia):
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ ) Aplicable después de comegir [ ] No aplicable [ )
Apoliidos y nombres del Juez valldador. Dr. / M: ../t AL B2, iS0rti el O TSR v on.. REEECTEY.........
Especialidad del validador:..... La,.y.ﬁ....tf./.!.o./xx..(‘."a. O oo oS N o s S il
....?.'....o...e?".’....ayoio
‘Pertinencia: E1 hom comesponde ol concepio tednco lormulado —
Relevancia: £ lom os apropado para represontr § components o demanuon especica dol constructo
Cladidad: So ensande un dfouliad sguna of erunciado del lom, et conomo, eacho y drech
Nota Sudcencia, se dce sulciorcia axndo los s planieados won suficionies para medir 1a dmerscn Fi “l to Inf e
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m" UNIVEAMIBAD CEMAR YALLLMW

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS DIMENSIONES DE LAS VARIABLES

N* VARIABLE / DIMENSION Pertinencial Melevanciat
VARIABLE INDEPENOIENTE: Ingenieria de Métodos s No si | No
Dimersion 1 Estidio do Mitodos
FORMULA - Indice de actvidades (AV)
AV S (TA - TNAY) x 100 TA = Todan Lin Acividadon qua  agrogan vaks /" /‘
TA TANV = Todans L actividades que 1o agrogan vokor

Dwmension 2 Estudio de Tempos
FORMILAA: Tompo Estirdr (Ts) !
TanTNx(1+fs) N » Twmnpo Normad /

s » Fackor sugtomant o

VARIABLE DEPENDIENTE :Competitividad si No si | Ne
Dimensdn 1 Calctad

FORMURA % Satataccatn dol Clande (5C)
SC»(TR-TO) x 100 TR » Traboyn Realizados (Unkd ) /
R TO » Trabayos obsarvados por of chonte (Linkd) i

Dumensin 2 Procuctividad
FORMAA ‘ndon do Productiviaod(1'T) ,
PT=ER*EFC EF1 = EFICIENCIA /
EVC » EFICACIA
Oimensn 3 - Conlos
FORMULA - Indica de Coston (1) :
L _CRY »x100 C AT Coston do Wrabapos (& : /
crr CP T Ingresos de ¥abapos (5 /

Observaciones (precisar si hay suficlencia):

'5«\, L '»”V'l

Claridad? ‘Sugerencias
Si No

/

Opinion de aplicabilidad: Aplicable (7\]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr / Mg:

A?llcnbhdup i de corregir [ )
DAVE DAY Fonfan. Tleaciw

—+- . s ~nR
Elp«:llmhddolvnl‘dadov:.......‘%‘.’.‘:’.} Yoaus . 6A

Pertinencia; £l B comeponde o concepto tedeco famulado

'Ret L1 iterm o8 apropiada para represonti Ml componente o dmensin eapociics del consircio
'Claridad: Sa ontende sin dicutad Sguna of eounciado dol lom, on Concio, exacko y drocko

Nota Suficsencia, s don sAconcid cuando los Bems plardosdos son sficentes poara medie 1 dmersiin

....... T L T T T T P T TP PP

No aplicable [ )

............. T T PP
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"' P e CEAaA Viuid e

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS DIMENSIONES DE LAS VARWBLES

L - ~ VARIABLE | DINENSION Pertinencia' Belevancia’ | Claridad® | Sugerencias
VARABLE X PENOHENTE ingaciarie de Weksdon S| Ne | 8 [ Ne | @ | we |
Demerain | stode e Wit 1 | | i
FORMURA  ndos de schwdades (AV) |
AV = (TA - THAV) x 100 TA = Todtes e ASvaacee gue agogen +ece v o’ ”
A TANY + Todes e scinadados gue 1o sgregae vakr J \ \
Cwmersaon } £ansto o Tampos | : 1 1§ 1
TORMAA Tmgpo fstimdar (Tx) | |
Ta=TNxt &) N+ Tmepo Norme - l -~ -
| . ) N o | sty ngierertac | -
| VARABLE CEFEMOENTE Compeetvadas e R "-{
! | Catdt
Tiohn’ MULA % Sattacente dei Cherte (50 i 1 |
SCIR-TO) = o0 TH » Teatuaon Restzados (it ) —y >
\ ™ 10« Trabagss @eervadon por o chaste (Und) ”
|
1 Gersiin 3 Pooduteded = z 1 [
FOMMIAA vt 00 Sradacvetads™ 1) | {
PT=EREFC EFt = EPCENCA = 7 - ‘
! EFC = FFCACIA 1 ! |
| Deveraucn 3 Coston | 1 ] |
FOMMARA e e Conton 10} | ]
Ke %;‘ (L) CRY  Coss devbays (W > > -
CP 1 mpwcs de babapx (%4 ‘
4 4 ‘ t
a' ——— i —
Observaciones (precisar si hay suficlencia): D1 l—i‘!
Opinion de aplicabifidad: Mm Aplicable despuds de comegir | ) No aplicable [ )
Apellidos y nombres del juer . De AW €= O7%... = | { S.‘*.‘t..!‘..‘..‘;'.....!9}..‘2.:‘..1.99....._ oM. A2 e339

Especialidad del validador:.... | §'§ML§Q'/&&"!"‘.‘2“A€C-_,_*_

Pertnencia (' A comesgonde # CONCEpN) o LETLARS. ;
Nedovencia F| e e gepeadn s g o comp o periys S Crate -
Clarided v wwderde w AOAN $pra o . O e e St y Greck

Mots Lk - Sem us ) o G (U RaOre W UACRTA [ 3 Tede s Sesarmacr

S.._aet 2019

srssansanasans
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‘\’ URIVE RS IBAL CEMAR VALLE 0

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS DIMENSIONES DE LAS VARIABLES

N VARIABLE / DIMENSION Pertinencin' [Relevancia Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE  Ingordaria de Mitodos ~ No - No bl No
Damenwon | Estado do Mblodos
FORMULA - Indice do actividades (AV)
AV = (TA - THNAV) x 100 TA = Todes b Actividados que  agrepen vake /
TA TANV = Todas las actividados que 10 agregan vakor v L v
Dimenticn 2 - Eeastio do Tiempos
FORMUAA Tempo Estandar (T4)
TeasTNx(1oh) TN = Thampo Normal ;
o = Fackr supdementano ‘/ ‘/ e
VARIABLE DEPENDENTE  Competitividad Y No Sl I Ne | W No
Dwnenwon 1 Cabdas
FORMULA % Satstacoon del Clents (5C)
8C = (IR-10) x 100 TR = Trabajos Reslizados (Unid ) 2 ‘/'
™ TO » Trabups chonrvadas por ol clente (Unid) ¢ M
Owmanmon 2 Produotveda)
FORMILA Indos de Produchvided' 1)
PT = €A EFC EF1 = EFICIENCIA y) Vs
) EFC » EFICACIA ( ’
Dynanuon 3 Coston
é.muu Indoe de Contos () < ) }
x 100 CRY  Costos da Wabaks (W /
TAl CP T Ingrescn do Wabagos (8 \/ 74 v
Observaciones (procisar sl hay suficlencia):
Opinidn de aplicabllidad: Aplicable [)ﬁ Ap“cdmmdncomr [ No aplicable [ ]
o / ) AT 2 I
Apeliidos y nombres del juez ulldador.?t fMg: . /\ Vo '.l.‘, b ",’;.(.’" VT - onte. [ORGBL G e
e
Espocialidad dol valldador:................4... LG €00, 1350 .'{.C.(... ....................................................... A R T s

\J

"Pertinencia |1 lem mponde #l conoep formudad /
oo ha £1iom es spropiado pava fop v o o 0 pooica dol i
Clandad &om-nmmdmmum 08 CONOMD, Aack y drenky
.-.--.4....... - csssdesandysssecsse

Nota Sulchrcia, 20 o sulcmncia cumndo Koo Boms plarioadon son sufoonios para meds L denarain

Firma del Experto Informante,
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Anexo 5. Conformidad de Mantenimiento

Artsign{@)Soluciones S.A.C riw R

n -‘."N‘-.Lm‘l:-"um
Publicidad, Infraestructura y Servicios Integrales == 1= e e

CONFORMIDAD DE MANTENIMIENTO

PUNTO DE SERVICIO
PROVINGIA BINTRD | Mo2EL0 08 CAJERO
[ TIRODE WANTEMERTO cAERD Woezeno| hEs WV |uwmnow5| {com00 ot sareY
| | POR CAMBIAR cAMBIO
SENALETICAS | ‘ INSTALACION DE SENALETICAS ot
e o 5 | W
1 - S tttan Shadill D eseat
ALERD ACRILCO = ALERD FARA CAIERD - [
CARETA O CAREW™
DISTATIVG | CHAM GABBEETE = = i
LATESUAL CABRACASETA CORONA PARA MONL.UERD —
LATERAL CALERO T _CORONA PLUS CHTRA
er NULTRARCA  DUTWTIVG SURCHARGE ==
R TANAITN £L MUNDO - HOVEDA ONEDERO N
WUMDO TRONTAL | ELIMNDO - LATERAL VEIEBLE Rt ===
e e uwmgngmmgm_ggmm
O " 7 B PACAS ANATILLA B2 (WG TARJESA WUWDUAL PASA )
Sk, g — 20600 D€ PLAGUITAS OF WONEDERD |
Lo :’g—m— —— " LATERAL CARINA | CASETA
U*‘-‘.‘,m_ — - (MEAWRTMARCA .
e o - | MN ROVEDA CAERO- my;qgummmm
s —
32"':“"’*7 FLANCHA DE ACERD [CAIER0, WUS WONSERO.TTC)
- ROMPETRATICO STANDAR TAMAG) A4 |
| PUBLICIDAD EXTERNA B —
STICKER CHEQHE 0 DEPCAITO == 1
LAY LUMNOBA BEATHIKS) e VENTILADOR PAMA Mt & = B
(TR LOs) ==—=| m
_omRo8 L = | STICKER MNTALLA PLUA
‘ TAPA CLAVE CAIND =
»Muooumml.o DERESPALDO | X | e
s e — | FARJETA WILSTRA, —
| MNELE P 359 SN | TER [MAAEL MUIRE)
"‘“-J'g, = —_] mwmmmmmm
T = N —.— — s
WUERE BN 2 —= PINTURA
WUERLE SERLN 5 ==
NONSDERD | PUNTO 0 SERVEIC: COLOR PRNCPAL i
 MOMDES q | r 8 ¢
CAANETRIA
o “mw ——————| MODULOS DE ECUWOS COLON PRINCPAL ,
| CAJEND EVPOTRATO = Al BTG
omo =
— = TEOHOS. COLDA PRINCIMAL T -
A B c
OBSERVACIONES
[ — |
USUARID TECNICO RESPONSABLE
WousAE | [ HORADENICO WORADETERWNO |
LCARGO: |
[FECMA: |
EMAL
LEULE.
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Anexo 6. Diagrama de Actividades de proceso

CURSOGRAMA ANALITICO PARA EL METODO DE TRABAJO OPERARIO MATERIAL EQUIPO

DIAGRAMANE: HOJANS:  DE RESUMEN

OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
OPERACION 0

ACTIVIDAD:
TRANSPORTE ‘

METODO: ACTUAL PROPUESTO

LUGAR: DEMORA [ ]

EMPLEADO(S) FICHANE: INSPECCION

PROPUESTO POR: FECHA:
ALMACENAMIENTO

APROBADO POR: FECHA: DISTANCIA (M)
TIEMPO (MIN)
DESCRIPCION DISTANCIA—TIEVPO OBSERVACIONES
(METROS)  [(MiNTOS) . | » ‘ '
TOTAL
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Anexo 7. Discriminacion de Actividades
= Artsi
(TyArtsign
= Solucnong§
FORMATO PARA LAS DISCRIMINACIONES DE ACTIVIDADES
PROCESO | |
ENTRADA | |
SALIDA | |
N° ACTIVIDAD N | NN [AV[NV] TEMPO |
TOTAL !
TOTAL ACTIVIDADES NECESARIAS
OTAL ACTIVIDADES NO NECESARIA N ACT. NECESARIA |
FTOTALACTIVIDADES ENCONTRADAY NN | ACT. NO NECESARIA |
EFICACIA DEL PROCESO AV | AGREGAVALOR |
TIEMPO DE CICLO UTILIZADO NV NO AGREGA VALOR |

*EFICACIA = (TOTAL N/ TOTAL ACT. ENCONTRADAS) X 100%

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Anexo 8. Toma de Tiempos

i Artsign
;é., Soluciogseé

PUDIGHISS, NfIBESILCIWE ¥ SEnCios Integrales

FORMATO PARA LA TOMA DE TIEMPOS

***Variacion: (+) = demora (-) = adelanto

PROCESO
ENTRADA [ |
SALIDA [ |
RESPONSABLE | |
FECHA HORA HORA
INICIO FINAL
N° ACTIVIDAD TS TR VARIACION
TOTAL
TOTAL TIEMPO ESTANDAR TS TIEMPO ESTANDAR
TOTAL TIEMPO REAL TR TIEMPO REAL
% EFICIENCIA
TOTAL VARIACION DE TIEMPO (+/-)
*Toma de tiempos en minutos
**Eficiencia = (Total TS/ Total TR) X 100% FUENTE:  ELABORACION PROPIA
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Anexo 9. Resumen de Ordenes de Trabajo

"', Arts ign
- SOlucionseA§

Fublontad, infraestnuctiag ¥ Sencios Integrales

RESUMEN DE ORDENES DE TRABAJO

PERIODICIDAD SEMANALMENTE
SEMANA/MES
FECHA/HORA
OTALO/T TOTALO/T TOTAL
TOTALO/T .
DIAS FINALIZADAS | REINGRESADAS TECNICOS
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO
TOTALSEMANAL

% SATISFACCION

TOTAL DE TECNICOS
PROMEDIO TECNICO SEMANA
PRODUCTIVIDAD SEMANAL X TECNICO

TOTAL O/T INGRESADAS
TOTAL O/T FINALIZADAS

% CALIDAD DEL SERVICIO

*% Satisfaccion = (1- Total O.T reingresadas/ Total O.T finalizadas) x 100%
** Promedio de técnicos = Total Técnico/ 6 dias
*** productividad semanal técnico = (O.T finalizadas/ Promedio Técnico Semanal)
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Anexo 10. Formato Interno

i
DN ot

#i UU HASO n? raestng l.t By SENHCICE I |t~efulr::

FORMATO INTERNO DE SERVICIO

TRABAJO

UNIDAD

FECHA

TECNICO/
ASISTENTE

HORA INICIO

HORA FINAL

OBSERVACIONES

RECLAMOS
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Anexo 11. Indice de Actividades

muwc—H0O0

o

1i

™ Artsign
- Solucionggg

INDICE ACTIVIDADES

Actividades

01-oct

02-oct

03-oct

04-oct

05-oct

06-oct

08-oct

09-oct

10-oct

11-oct

12-oct

13-oct

15-oct

16-oct

17-oct

18-oct

19-oct

20-oct

22-oct

23-oct

24-oct

25-oct

26-oct

27-oct

29-oct

30-oct

31-oct

Generar permiso

sacar un recibo inicial

toma de fotografia

Revision de cerradura

revision de equipos
electronicos

revision de equipos
electronicos

configuracién de timer

limpieza externa

retiro de material
deteriorado

toma de fotos

cambio de nuevos
elementos

confirmacion de cierre
de equipos

toma de foto final

sacar un recibo

llenado de acta

Firma de conformidad

Actividades
Realizadas

Total de Actividades

Actividades que no
Agregan Valor

indice de Actividades

PROMEDIO 1A
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 12. Base Datos de Tiempos

‘ ,Artsngn

0|UC|0ng§ Base de datos de tiempo en minutos

Pt Inbrasctiucnai y Senands iaias

N de Fechas

padron TECNICO 01-oct| 02-oct| 03-oct| 04-oct| 05-oct| 06-oct| 07-oct| 08-oct| 09-oct| 10-0ct| 11-0ct| 12-oct| 13-oct| 14-oct| 15-oct| 16-0ct| 17-0ct| 18-0ct| 19-0ct| 20-oct| 21-0ct| 22-0ct| 23-0ct| 24-0ct| 25-0ct| 26-0ct| 27-oct| 28-oct| 29-oct| 30-oct| 31-0ct

|Cant. Trabaj.

IPromedio (tiempo.)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 13. Base Datos Calidad de Servicios

- 5
‘ ,ArtSIgn Base de datos de Calidad del Servcio

»' Sol
&5 SOIUCIONRS
Puhioadad INIrasstnechio B y Senvescs sk ass

FECHAS

N°

Tecnico 0l-oct 02-oct 03-oct 04-oct 05-oct 06-oct 07-oct 08-oct 09-oct 10-oct 11-oct 12-oct 13-oct 14-oct 15-oct

TR |TO |TR TO TR TO TR |TO TR TO TR TO |TR TO TR TO |TR TO |TR TO TR TO |TR TO |TR TO TR TO TR TO

1
2
3
4

Suma

Indicadores
- FECHAS

Tecnico 16-oct 17-oct 18-oct 19-oct 20-oct 21l-oct 22-oct 23-oct 24-oct 25-oct 26-oct 27-oct 28-oct 29-oct 30-oct 3l-oct

TR |TO |TR TO TR TO (TR |TO TR TO TR TO |TR TO |TR TO |TR TO |TR TO TR TO |TR TO |TR TO TR |TO TR TO |TR TO

1
2
3
4

Suma

Indicadores
TRTRABAJOS REALIZADOS
TO:TRABAJOS OBSERVADOS
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Anexo 14. Base Datos Costos

,Artsu n
SOlUCiO es Base de datos de costos del servicio

Wmlrmmxunysaw:x-ww

Fechas
02-oct 03-oct 04-oct 05-oct 06-oct 09-oct 10-oct 11-oct 12-oct 13-oct 16-oct
N Tecnico
Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.0 Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro

1

2

3

)
Jcostos S/. (por tipo) AR T CT AN O T A T ET R C AR A T R T A A T AR R SRR CT RN E A T T AR ETR A N E A
Scostos S/. (total) s - s - sl - s - s - s - s - s - s - s B s

Unid trabajadas

Promedio

Fechas
16-jun 19-jun 20-jun 21-jun 22-jun 23-jun 26-jun 27-jun 28-jun 29-jun 30-jun
s;::in TECNICO
Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro Movilidades |M.O Otro

1 Luis Ruiz

2 Juan Amaya

3 Herly Carrasco

4 Miguel Andrade
Y costos S/, (por tipo) s -|s -8 -8 -8 -8 -|s -8 -8 -8 -8 -|s -8 -|s |8 - - -|s -|s - fs - - -8 |8 -|s -8 -8 -8 |8 |8 -8 -8 -|S -
Yeostos S/, (tota)

Unid trabajadas

Promedio

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 15. Reporte diario de mantenimiento de Cajeros - Setiembre 2018

)JRMIDAD DE MANTENIMIENTO

N

3 P

Fuente: Artsign Soluciones SAC
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Anexo 16. Reporte diario de mantenimiento de cajero -Octubre 2018.

Artsign{@)Soluciones S.A.C

Publicidad, Infraestructura y Servicios Integrales
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Anexo 17. Ficha Técnica del Cronometro

365535: Reloj/cronémetro decimal
Reloj/cronometro decimal resistente al
agua con resoluciones seleccionables
por el usuariol

EXTECH

JEE525

VAR TR S Y ANT

Instrucciones

Introduccion

Usted esta a punto de disfrutar un crondmetro profesional Gigal de Cuarzo CoN Memona avanzada
para Tiempos de Vueltas y de Parciales.

Caracteristicas Generales

Operacion a 4 botones

Pantalta LCD grande con ajuste de contraste

Inticador de 12724 horas

Hora normal y repique

Aarma dana

Crondgrafo de 1/100 segundo completo con escala funcional de 0 8 19 h, 59 min, 59.99 segundos con 500

registros en memoria para Bempos por vuelta y parciales

Funcidn de recuperacion para tiempos registrados de vuelta y parciales

YWWMMWQOHWM 59.9 segundos

Tres modos de operacion (repeticidn de cuenta regresiva, Paro de cuenta regresiva, cuenta regresiva
regresivo

Precision de +/- 5 segundos en 24 horas

Nota importante: Este crondmetro puede guardar hasta 500 tiempos parciales/vueltas. Cuando quedan 5
memorias Kres, el icono “FULL" (Beno) destella para indicar el estado casi leno. Cuando la memoria se Bena, no se
guardardn nuevos tempos de vueltaparciales, a0n si s restablece el Crondmetro y se inicia un evento nuevo. Se
Indicardn los Sempos parciales/vueltas adicionales, pero no se registrardn. Para que ol crondmetro registre de
nuevo se deben borrar oS datos en la memoria. Consulte I seccion "Modo de datos” en esta guia sobre las
Instrucciones para borrar la memoria

365535-es-ES_V13 217

Fuente: Manual Extech
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Anexo 18. Diagrama de método de trabajo 19-10

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DEL SERVICIO MANTENIMIENTO DE CAJEROS AUTOMATICOS
- .
{ ’Art$|gn METODO A{ X _ Resumen
== Soluciones PROPUESTO Actividad Actual Propuesta| Economia
Actividad , . Operacién . 4
Inspecion del cajero y Mueble de respaldo Transporte 3 0)
ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson [
Lugar 140 San Borja Espera 1
Operario Luis Villacorta Inspeccion - | 2
Al \ 4 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 11.05,
Simbolos
N° Descripcion Tiempo (min) T observaciones
e/ [PV
1 |Autorizacion de Ingreso al local 3.25 X VNA
2 |Lecturadel codigo identificador 12| «x VA
3 |verificacion base de data 11 X VNA
4 |Generarorden de trabajo y realizar inventario 1.05! X VA
5 |toma de fotos de conformidad 125 «x VA
6 |Llamada a monitoreo por desactivacion 215 «x VA
7  |Retiro de Voucher 105 «x VA
TOTAL 11.05
cantidad 7 4 0 1 2 0
RESUMEN tiempo total 11.05 5.65 0 325 | 215
tiempo AV 43 3.25 1.05
tiempo VNA 6.75 5.65 0 11
- .
{ ’Aft$|gn METODO ACTUAL  [x _ Resumen
= Soluciones PROPUESTO Actividad Actual Propuesta|Economia
Actividad o Operacion . 6|
Revisién Mueble de respaldo Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140| Espera | ] 6
Operario N Inspeccion . [ ] 7
Luis Villacorta Almacenamiento v 0|
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 16.45
N° Descripcion Tiempo Simbolos observaciones
mn) [ @ [mp [ B \ 4
1 |Apertura de mueble de respaldo 1 X VA
2 |Cerraduray sistema 1.85 X VNA
3 |Energia en el equipo de respaldo(UPS,Transformador) 2.15 X VA
4 [Temporalizador horario 1 X VA
5 [Configuracion de Temporalizador 11 X VNA
6 |Ventiladory limpieza 1.15 X VA
7 |lluminacion frontal 1.25 X VA
8 [Carcasa de acrilico 1.05 X VNA
9 |Viniles(sticker) laterales 1.25 X VNA
10 |Bisagras superiores 1 X VNA
11 |pintura 1.15 X VNA
12 |Estructura del mueble 1.5 X VA
13 |Cierre de mueble 1 X VNA
TOTAL 16.45
cantidad 13 6 0 0 7 0
RESUMEN t!empo total 16.45 74 0 0 8.85
tiempo AV 8.05 43 3.75
tiempo VNA 8.4 3.1 0 0 5.1

183




i‘"; Artsign VETODO [acruaL I _ Resumen
USONCIOI\ES |PROPUESTO Actividad Actual Propuesta| Economia
Actividad - o ) ) ) Operacién . >
Revision de accesorios y equipos del Cajero Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 Espera D 0
Operaro N Inspeccion . B 4
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 10.35
N° Descripcion Tiempo Simbolos ___ observaciones
(min) . ‘ D B
1 |aperturade puertas 1 x VNA
2 |cerradura 115 X VA
3 |contometro de papel 2] x VA
4 |tapaclave de teclado 115 X VA
5 |viniles(sticker) frontales 118 X VNA
6 |[sefialetica fascia (parte pantalla de cajero) 145 X VNA
7 |pintura 105 X VNA
8 |estructura 115 X VA
9 |Cierre de puerta cajero 102 x VA
TOTAL 10.35
cantidad 9 5 0 0 4 0
RESUMEN tiempo total 1035 | 552 0 0 | 48
tiempo AV 567 | 452 115
tiempo VNA 4.68 1 0 0 3.68
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X Resumen
,Art5|gn METODO —
Solucnones Actividad Actual PropuestEconomig
Operacion . 6
Act|V|dad . .
Reposicion Y cambios Transporte ‘ 0
Lugar ATM [B000437 Clinica Vesalio) Espera D 0
. Inspeccion . 0
Operario o -
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 12.5
s Tiempo Simbolos .
N° Descripcion . P —s—  observaciones
mn @ w D]V
1 |sefialetica fascia (parte pantalla de caje 3.15| X VA
2 |viniles(sticker) frontales 425 X VA
3 [retirode lamina protectora 1.05| X VNA
4 |[rejillas de ventiladores 125 X VNA
5 [stickers laterales 175 X VA
6 [retirode lamina protectora 1.05| X VNA
TOTAL 12.5
cantidad 6 60 0 0 0
tiempo total 125 |125]| 0 0 0
RESUMEN ~ |olP
tiempo AV 9.15
tiempo VNA 3.35
’ Arts|gn METODO |ACTUAL X Resumen
Soluc:ones PROPUESTO Actividad Actual Propuesticonomi
Actividad o Operacion ‘ 6
Limpieza Externa Transporte 3 0
Lugar ATM IB000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson ] Espera D 0
Operario o Inspeccion B o
Luis Villacorta Almacenamie 0
Elaborado por iempo ( min-hombreg 9.45
N° Descripcion Tiempo (min) Simbolos observaciones
1 |retirar polvo suciedad 2.25 X VA
2 |de adhesivos con bencina 1.15 X VNA
3 [silicona pantalla 1.18 X VNA
4 |ceraal cajero 1.57 X VA
5 [pulida de mueble 2.12 X VA
6 |ordeny limpieza aequipos 1.18 X VNA
TOTAL 9.45
cantidad 7 6| 0]0]|]0)| O
RESUMEN tiempo total 9.44 oj0]|O0]O
tiempo AV 5.93 5.9
tiempo VNA 3.51 3.5
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-3%1 Artsign METODO [ Resumen
“a=' Soluciones Actividad Actual Propuestfconomiz
Actividad , Operacion ® 4
Conformidad Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Ves Espera . 1
Operario o Inspeccion . B 3
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) | 10.56
N° Descripcion Tiempo Simbolos —s| Observaciones
mn) | @ = B NV
1 [llamar a monitoreo 1.35 X VA
2 |confirmar configuracién de alarma 1.18 X VNA
3 |verificar activacion 2.05 X VNA
4 |Retiro de recibo final 1.05 VA
5 |toma de fotos de conformidad 1.1 VA
6 |Llenar orden de trabajo con las obser{ 1.25 X VA
7 |firma de parte de conformidad 1.58 X VA
8 |entrega de documentos 1 X VNA
TOTAL 10.56
cantidad 8 4 0 1 3 0
RESUMEN t!empo total 10.57 [5.09( O 1 |4.48
tiempo AV 6.34 5.09 1.25
tiempo VNA 4.23 0 1 ]323
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Anexo 19. Discriminacion de actividades Trabajo 19-10

Solucio

FLEACHTINT MY BATITUCTS ¥ SOrweson rRgDes

,Artsiger;

FORMATO PARA LAS DISCRIMINACIONES DE ACTIVIDADES

FUENTE: ELABORACION PROPIA

PROCESO Lowsrls sy fo dlg 10974 yow of (ayeii 8 LB
ENTRADA [ Viewd — Lesraio/= |
SALIDA | 7Be. S peddo Juireo |
N ACTIVIDAD N | NN | AV | NV TIEMPO
T Vlleneda ceswrar o parboe I ! o/
Ol | wtiw o Fesd2 su.lrel ! \ o/
01 | 7o o ForR Symire. | [ o
o9 2(,"/'-“)' ,_4~ (;,A'G‘JA I | o/
or éz’)ﬂ‘ o F“gg ‘é“";/“l I | @)
O¢ | gpeatean /n’/qug { | [ 103
o //,ﬁg‘ by gaBiving [ ! oS
O3 | Jefrse a_dg_bfg&_{z,;k.m | / 03]
o s o Fotol I [ ol
/2 Ceude) 7L ‘kl.u;(u | | 03
U | Lonpeu cor oyt ! [ o/
1t | Ak alz.’-‘& f) 1 | o/
14 1; Pragres b datctaatds ! | 02
I{ &la/n“ £ 14'/("! ! l o/
o Fov e _of enfpe oradd ] ) 02
13| feecen  MELs L ud Y]
TOTAL il e IRIP 25-5 mire
TOTAL ACTIVIDADES NECESARIAS 10
TOTALACTIVIDADES NO NECESARIAS| (. N ACT. NECESARIA
TOTAL ACTIVIDADES ENCONTRADAS | | & NN | ACT.NO NECESARIA
EFICACIA DEL PROCESO AV AGREGA VALOR
TIEMPO DE CICLOUTILZADO |25 Swrw. NV | NO AGREGA VALOR
*EFICACIA = (TOTAL N/ TOTAL ACT. ENCONTRADAS) X 100% TAV=THkY.
TAV =
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Anexo 20. Formato Toma de Tiempos 19-10

Art5|§n

Solucio

FORMATO PARA LA TOMA DE TIEMPOS

PROCESC [ & Loygrs |
I aurotnefals 3 }
ENTRADA [Fo2e 375y - Vivendy #o Jw;&
SALIDA [F Lo loble giTees. i
RESPONSABLE LAl 26 ffo duy |
WORA
I OB l /7//""/2"7/ b ] I INICIO 1/2'."" l FINAL 2.3) |
N ACTWVIDAD s ™ VARIACION
o) [@_’_’M Soliessr -\.ﬂ’ﬁ'—' - e/
(7} Btirov Mgiwd “ogiiml a7
Ol | Pun oy Tok § mfoics o2
oy Layring  of u,v%.@/:. of
D1 | stpiitom obs s goips s Oledlrics o/
o & r:wfvs(}n. ’,,:‘1 e 0.5
0P L Prise, GeFtrins g5
©4 | 2P0 i Msfiicd #7820 S 23
<9 Tomin o Fose] el
10 (Qusdey o vy oliiandos 2] ]
/) Lim piiia con dg-difvTe o/
A ob g ok Fea o/
2 “los g ews Fhea b o/
'Y Lled Aub o I‘dﬁ cZ
5 Verep Cagoibe o ratOrsic fig &f
/3 Oonllnce spiedeT [2F R
L3 Forme I Copfas arnlvad P2y
ToTAL 3=
I TOTAL THEMPO ESTANDAR | | [ v | TIEMPO ESTANDAR |
| TOTAL TIEMPO REAL |25 | L. m | TIEMPO REAL |
% EACIENCA | I
|_TOTAL VARIACYON DE TIEMPO {+/] | ]

*Toma de tempas en minutos
**Eficenda = (Total TS/ Total TR} X 100% FUENTE:  ELABORACQION PROPIA
***Variacion: (+) = demora (-) = adelanto
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Anexo 21. indice de Actividades mes Octubre

moomcCc 40O

ao

sichadd, Inaf

FuGLurg y 56

Actividades

s Artsign

a="’ Solucio

nes
— S.AC.

O4-oct

05-oct

0§-oct

09-oct

10-oct

INDICE DE ACTIVIDADES

11-oct

12-oct

15-0ct

16-oct

17-oct

18-oct

19-oct

22-oct

23-oct

24-oct

25-oct

25-oct

29-oct

J0-oct

J1-oct

Generar permiso

sacar un recibo inicial

toma de fotoegrafia

Revwision de cerradura

revision de equipos
electronicos

revision de eguipos
electronicos

configuracion de timer

limpieza externa

retiro de material
deteriorado

toma de fotos

cambio de nuevos
elementos

confirmacion de cierre
de equipos

toma de foto final

sacar un recibo

llenado de acta

Firma de conformidad

Actividades
Realizadas

Total de Actividades

Actividades que no
Agregan Walor

indice de Actividades

TEO0M

2125

2125

BR.7EM

avEx

BO.7hM

TR0

21.25M

TEO

.26

BE.7EM

2125

2125

i

21.25M

==

ar.eny

94375

27,50

2125

el

Q3TEM

PROMEDIO L&

B0.68M

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 22. Base Datos de tiempos en minutos - Mes De Octubre

ITEM ACTIVIDAD D1 o [ 03 | o4 [05| 06 |0 o8 | D09 [ w0 [ o | ot | o [ow | o5 | o6 | 0w | o | ot9 | 020 | 2t | 022 | 023 | oo4 | 05 | 026 | o | 028 [ om9 | D30 H
1 |Autorizacionde Ingreso l locl 35 sl 31 32 38 3 3 R R R R R R E R R R EEEEEEEREEE [ EE
2 |tectura del codigo dentifcador 120 w1 1] 13 ] 1w ] ] s w1 )t ] w1 ot ] ] 1 ] ] 1] v 1 ] wd %n 17
3 verifcacion base de data 110 w1 ] w10 o PR R R R R R R R w1y
4 |Generarorden de trahajoy realizar inventario 105 w0 ] 1o 1] ] 11 v ol 1o oo 1] o] i ot wf w0 o] w10 o] 1o oo 1] 108 1o o 118 1] 11 e 10
5 [toma de fotos de conformidad 15 w1 ] w13 1 ] ] w1 ] ] ot w13 o w] w1 1 ww] w1 1 ] ] %4 12
6 [Uamadaamonitoreo por desactivaién 215 u ] oo 2] 208 2] o] 28 o] a2t 21 2] aof] 2t ] 2w as] a2 2] 2] w216 2] 20 21 aw w215
7 [Retio de Voucher 155 w1 w1 g g g ] 1o g o o 1] o 1o e 1o 1] wo] ] w] w1 1] ] 1] 1m By 1

e 09 0n UK uB 1R uM U un Uy 07 10 U2 03 143 08 48 1R W0 u® 19 1R 142 0B 16 08 11 0% 1m 12 1
0t 0 000017

X"
ITEM ACTIVIDAD Dl 2| 3 ||| 6 [ 08 | 09 [ ow [ o [ bw [ bs [ 0w | 05 | 0 | 0w [ 018 [ 019 | 020 | o2t | 022 | 02 | 004 | 025 | 026 | 007 | 028 | 08 | D30 |smatuedeny)
1 [nutorizacon de Igresoal loca w5 04 99 w3 01 105 104 sl o w3 s sg tom| wa w3 sl w1 w2 wso] 5| w02 9 9w o3| um ns] o9 o9 wse wsw] 6w
2 |lecturadel codigo dentifcador ] sl e 18] w15 1 R R R R E R R E R R R R R R 51
3 verifcacion base de data wl w1 1] 13 1 0% wol o w] ww] te a3 ne) wel 1) w30 13 1w 1o 13 14 1w 139 14 130 1 14 13 1% K]
4 [Generarorden de trabajoy realzarinventaio v 1w v ] w13 13 w ] o oo 1wt ol ) ] ] 1 1o 1wl o] oo o) 1] 1] oo 1w 13 4] 13 3]
5 [toma de fotos de conformidad e sl 1 1] 1]l ] e R R R R R EE R R R ;)
6 [Uamagaa monitoreo por desactvacion 0 4l ae) a0 sa] 4 49 s o] g ar] ae ag] e asd e ag] aa| as ae e o] s aw] ee e a9 ezl a] ] mm
7 [Retirode Voucher ug 1 1] 13w 1w 13 v w3 o] w3 ww] vl na el o] o ol s s a3 1 g 1o 1l 1] w1 %8
ESCRUTINID

ITEM ACTIVIDAD D1 o2 | 03 | o4 [ o5 | o6 [ o7 | o8| oo [ b [om |ow | o | o [0 | os6| ow | o | 019 | oo | oot [ o2 | 05 [ os | o5 | o6 | o | o8 | o9 | D30
1 [Autorizacion de Ingreso al local 325
2 |lectura del codigo identificador 120 125 130 13 132
3 |verificacion base de data 110 1000 115 11 11§
4 |Generar orden de trabajo y realizar inventario 105 1000 1100 108 110
5 [toma de fotos de conformidad 125
6 |Llamada a monitoreo por desactivacion 215
7 [Retiro de Voucher 105 12 12

049
4,83
53

5.2
5.09

0.9
349
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ITEM PROCESO ot | o2 [ 03 [ o4 |05 | 06 [ 07 | D8 | 09 [ ow | ou [ow2 | b3 |pw | o5 | bt | w7 | p18 [ 19 | 020 | 21 | o2 [ 023 | 24 | 025 | 026 | 027 [ 028 | 09 | D30 | row | rroweoio | pacTvaL
1 |Apertura de mueble de respaldo 100 1.05) 1.10| 105 1.08] 110 1,00| 113 100 105 112 115 1000 103 L10p 122 117 115 110f 107] 113} 115 1.08] 112] 100 110] 113 115 122 1,20| 32.95| 1.10| 0.95
2 |Cerraduray sistema 18 2.00 1.95| 197 2150 2.0 1,85| 190 200 188 190 192 19| 180 190 195 18 180 185 190 185 19| 190 180 205 235 225 240 235 230 59.80| 1.99| 0.95
3 |Energia en el equipo de respaldo(UPS, Transfr jor) 215 2000 2100 215 230 2.0 2,00[ 215 225 2200 215 225 215 2200 225 240 239 220] 2250 2300 2250 230 2,35[ 2200 2250 2300 235 235 2250 235 66.95] 2.23] 0.95
4 |Temporalizador horario 1.00 1100 115 110 115 11 1.01| 115 112 115 100 105 101 100 112 117] 101 1.07| 102 L03[ 107] 100 1,10| 112 115 100 100 105 105 100 32.06| 1.07| 0.95
5 |Configuracion de Temporalizador 110 112 115 118[ 115  110] 1.17| 1.0 1000 112 118 107 110 112[ 115 1100 117 1.20| 1000 LIS 117] 118 1,15| 1100 1100 107} 115 118 115 1.12) 33.90| 1.13| 0.95
6 |Ventiladory limpieza 115 113 1100 100 122] 1.0, 1,18I 1.15 117 1100 1200 122 112] 110 113 1100 105 llOI 115 110 112] 115 110 1200 112[ 115 110] 115 110 100 33.86| 113 0.95
7 |lluminacion frontal 125 1.45) 1.30| 120 132[ 138 1,40| 128 132 1400 1250 127 132 1,30| 135 1400 142 1‘40| 1.20 1.15| 125 1300 1350 130] 133 128] 122 125 130 135 39.29| 131] 0.95
8 |Carcasa de acrilico 105 1.00 1.15| 120 110 100 1,15| 112 135 105 122] 107 1.25 1,35| 1050 130] 139 1.25| 1.35) 1.30| 125 135 1250 130] 125 135 130] 1200 135 130 36.56| 122 0.95
9 |Viniles(sticker) laterales 125 1.35) 1.30] 1150 1200 125 1,30[ 125 135 125 1200 125 1250 120 130] 135 125 120 118 1.23] 125 1200 125 118 127 125 11§ 122 123 1,28[ 37.37] 1.25) 0.95
10 |Bisagras superiores 110 1.02) 1.15] 118 112[ 108 1.05[ 115 122 120 115 117 118 122[ 125 107) 115 122 115 118 117] 1200 115 107 110 112[ 115 117] 120 1,22[ 34.56 1.15) 0.95
11 |pintura 115 113] 110 1000 122 120 118 115  113) 110 105 L10] 115 117} 1100 1200 122] 112] 110] 122 1200 118 115 117 1.10| 125 122 118 1200 118 34.62 1.15) 0.95
12 |Estructura del mueble 2.00 2000 2150 2250 220 215|225 215 2200 225 215 215 2100 215 225 2200 2000 2100 215 207 2200 200 215 225 2‘20| 205 2000 205 199 1.9 63.76) 213 0.95)
13 |Cierre de mueble 100 1150 112 115 100 105 1.01 1000 112 117 101 107 102) 103 114 105 1100 104f 110f 115 110f 115 112[ 101 1‘07| 100 112 109 1,00‘ 1.09 2.2 1.07] 0.95

1705 1750 17.82 1758 1821 1803 17.54 778 1823 179 1758 1774 1760 1767 1809 1851 1812 1785 1760 1785 1801 1811 1810 17.82 1799 1827 1817 1844 1839 1834 17.93
0.01 60 0.00017 TIEMPO TOTAL
X" 30

ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 | D11 | D12 | D13 | D14 | D15 | D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 |sumatoriade )(AZ|
1 |Aperturade mueble de respaldo 1000 1100 121 110 117] 121]  1.00] 128 100 110 125 132 1000 106f 121) 149 137] 132 121 114 128 13 117] 125 100f 121] 128 132 149 14400 3631 536
2 |Cerraduray sistema 342 4000 380] 388 462 484 342 361 4000 353 361 369 380 324 361 380 353 324 342 361 342 380 361 324 4200 55| 506 576 552 529 12013 1245
3 |Energia en el equipo de respaldo(UPS, Transf jor) 462 400 441 4621 5290 484 400 462)  506] 484 462 506 462 484 506 576| 552 484 506] 529 506 529 552 484 506 529 552 552 506 552 149.69 3.02
4 |Temporalizador horario 1000 121 132 121 132 125 101 132 125 132 100 110 101) 100[ 125 137 102] 114 104 105 114 100 121 125 132 100] 100 110 110 1.00 3437 49
5 |Configuracion de Temporalizador 1210 125 13 139 132 1] 137 144 100 125 139 114 1200 125 132 121 137 144 1000 132 137 139 132 121 121 114 13 139 132 125 3838 310
6 |Ventiladory limpieza 132 128 121 100] 149 144 139 13)] 137 121 144 149 1250 121 128 121] 1100 121 132 12| 125 132 121 144 125 132 121 132 12| 100 3830 3.60
7 |lluminacion frontal 156 210 169 144[ 174 190] 1.96] 164 174 19| 156| 161 174 169| 182 19| 202] 196 144 132[ 156 169 18| 169 177| 164 149 156| 169 182 5161 469
8 |Carcasa de acrilico 110 1.0 132 144 121) 1000 132 1.25 18 110 149 114 156 18 110] 169 18| 156 182 169 156 18| 156| 169 156| 182| 169 144 18 169 44.95 1421
9 |Viniles(sticker) laterales 156) 182 169 132[ 144 156 169 156 182 156| 144  1.56| 156 144 169 182 156 144 139 151 156 144 156| 139 161 156 139 149 151 l,64| 46.63 265
10 |Bisagras superiores 121) 104 132 139 125 117} 110] 132 149 144 132 137 139 149 156 L4 132 149 132 139 137 144 132 114 121 125 132 137 144 1,49| 3991 3
11 |pintura 132 128 121 100] 149 144] 139 132 128 12 110 12 13 137) 12| 144 149 125 121 149 144 139 132 137] 121 156 149 139 144 1,39| 40.04 3
12 |Estructura del mueble 400 400 462 506 484 462 506 46| 484 506 462 46 4411 462 506 484 400( 441 462 428 484 400| 462 506| 484 4200 400 420 3.9 3,80| 135.77 3.00
13 |Cierre de mueble 1000 1321 125 132 100 110 101 100] 125 137 102 114 104 105 130] 110] 121 108 121] 132} 121 132 125 101 114 100 125 119] 100 1,19| 34.70 44

ESCRUTINIO

ITEM PROCESO D1 D2 D3 I D4 D5 D6 D7 |D8| D9 D0 | D11 | D12 | D13 | D14 | D15 | D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 PROMEDIO | FACT VAL
1 |Apertura de mueble de respaldo 100 1.05) 1.10| 105 108 1.06 095
2 |Cerraduray sistema 185 2.00 1.95] 197) 2150 2200 1.85| 1.90| 2000 183 190 192 1.9% 0.95
3 |Energia en el equipo de respaldo(UPS, Transformador) 215 2000 210 2.08 095
4 [Temporalizador horario 100 1100 115) 1.10] 115 110 0.95
5 |Configuracion de Temporalizador 110 1) 115 I 112 095
6 |Ventiladory limpieza 115 13| 110 1,00| 110 0.9
7 [luminacién fronta 15 | 1] 130 1] 13 10 | s
8 |Carcasa de acrilico 105 1.00 1.15] 1.20[ 110 100 115112 135 105 122 107 125 135 115 0.95
9 |Viniles(sticker) laterales 125 1.35) 1.30| I 130 0.95
10 |Bisagras superiores 100 102 1.15| 1.18| 109 0.95
11 |pintura 115 113 1100 1.00 110 095
12 |Estructuradel mueble 150 2000 215 188 0.95
13 [Cierre de mueble 1.00 115 112] 115 111 0.95
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ITEM PROCESO ot [ o2 [ o3 [ o4 05| 06| r o8 | 09 | owo | ot | ow2 | o3 [ 0w | ots | o6 | oa7 | ot | o9 | 020 | o2 [ oz2 |03 | oae | oos [ 26 | o7 | oos [ 029 | 030 | o | eeowenio | eacra
1 [apertura de puertas 10 | 1] o o] w1 109 R R R R R R R R R R R e 18 0%
2 Jeemadura 15 | 1]l ug s 1 1 R R R R R R R R R wo e 0%
3 [contometro de papel w | w3 w1 R R R R R R R R R e 18 0%
4 [apaclave de tedado s | g s ] w1 1 R R R R R R R R R ws s 0%
5 [iniesltiker frontales ug [ 1w sl a] ] w1 sl ] o] o] o] w1 wl ws] o] ] w] w1 ] w] o] v am] w19 uy 1 0%
6 [sefleicaasda [pate pantalla de caero) R R R s | ] e s as] as| s v asm ws] e we] s 1w as wa] e s wa] 14] 14 By W] 0%
7 Jpintura 16 | o ] 10 1] 1] wg o] 1o o] 1] o] s 1wl 1ol 1o w0l wf] wa w1 1] w0 1] 1w ] w1 i 1 0%
8 lestuctura R TR R R R R R R R R R RS w1 0%
9 [Giere de puerta ajero w | g u o] o] 1 oo 1ol 1o 1o o woo ol wn] wmsl 1o 1o w1l ]l u] il 1] 10 1o 1] 1w w1 e 1 0%
03 1046 1060 1082 08 1050 105 05 104 1045 108 0% W06 0§ W 0L 04 01 01 0L 0§ 06 NG 0B 00 073 08 0 00 07 1064

00t % 0001 TIEMPO TOTAL

X1 0
ITEM PROCESO ot [ o2 [ o3 [ o4 [os[06] o] 08 | 09 [ o0 [ ou [ o [ o3 | 0w [ ots [ ot | 0w | ois [ 19 [ o0 [ oot | 022 [ 023 | 024 | 025 | 02 | 027 | 028 | 029 | D30 Jsmatwradex]
1 [aperturade puertas w] ] 12 w1 ] 1 w1 1l v s ) o] o] 3] sl ) ] wf ot 1) 1] 10 1] wwo] 1o 110 11 1200 X 3%
2 Jceradura R w1l o na e we ol 1o el e w3 wa] ] 1se] we 1l w13 3] 1 13 1041 268
3 [contometro de papel ] 1e] 1w 1] 19 1 w10l 1sel e | el 1m] 1o 20 1ef use] we] woo] s e 15 u] ne 1o 1a 19 14 154 1037 674
4 [tapacave de tedado FEEEE R ] ] e el ol o] ] ] ] v w1 i 1) we] ase s e s 16 139 0% 15
5 [infesltiker frontales EEEE R R R R EE R E R ERE R R R R 032 2w
6 [sefleicaasda [pate pantalla de aero) w2 ] 1g 10 19 29 21 1 asel an] asel oo a3 a2 am] a3 2] 2] 2] 2] a3 208 am| a0 24 210 20 194 6447 216
7 Jpintura u oo 1w 1 1 1w wl ] ] ] ] o] esl 1] ] 1] ww] w) we] 1wl ] ] na] w3 ] ] 1) 5% 53
8 lestuctura Wl ] ] o o 1] s IR R R E R R E R R EE R 03 1%
9 [Giere de puerta ajero w] w1l ] w1 ol 1) wof a0 ot e wof v 1wl o] 1o 1] aed ] ] 1] 1] 1o ] 1] ) 1] um 13

ESCRUTIND

ITEM PROCESO ot [ o2 [ o3 [ o405 o6 [0 o8 [ 09 [owo [ out [ o2 o3 [ ow | ots | o6 [ o [ o ow[ o[ ozt [ o2 [ o] oo [ 025 [ 026 | o7 [ 028 [ o9 | o30 POVEDIO | FACTVAL
1 [aperturade puertas 100 1.05) 1.10| 107 106 0.95
2 |cerradura 15 | 12 1.20| 119 095
3 |contometro de papel 120 1300 1200 13] 138 140 128 130 0.95
4 [tapaclave de teclado 115 118 115 113 115 0.95
5 |viniles(sticker) frontales 118 105 112 0.95
6 [sefialetica fascia (parte pantalla de cajero) 145 150 188 0.95
7 Jpintra 16 | o ] 105 110 6 | 0%
8 [estructura 15 | g 1 15 [ 0%
9 [cirre de puerta cajero 1w | 1w 1.10I 18 | 0%
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TEM PROCESO DL |D2(D3|D4|D5| D6 | D7 D8 | D9 (DIO| D11 | D12 | D13 | D14 | D15 | D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 TOTAL 1PROMED|0 FACT VAL
1 [sefaleticafascia parte pantallade cajl 315 [325/3.15) 318 300 310] 3% 330] 35 320 315 313 315 32 3L 3 3200 315 320 3L5| 38| 315 320 32 325 30| 325 30 31 3 %.78 3.9 09
2 |viniles(sticker) frontales 425 | 420[415 420 427 445 430 430 A4 405 445 A28 4A0) 43 AN 42 A 4| 423 423 A2 430 42 45 4B 43| 4B 426 4B 43X 128,64 429 09
3 |retirode lamina protectora 105 10512 107} 125 135 105 1300 13 125 13| 13 Ll 107 L1 Llo] 105 Ll L0 115 105 107 107 105 110 1000 105 107 103 100 39 113 09
4 |rejillas de ventiladores 15 | L5135 125 120 15 12 120 130 135 125 120 L1 1 13 130 L1| 120 125 130 1n] 18] 115 120 12 125 12 18 15 1B 31.35 125 09
5 |stickers laterales L5 | 180|175 180 L75| 177 180 L[ 180 L75| L7 180 18 183 180 18| 17| 18 183 18 230 17| 170] 18| 180 18| 17| 19 19 1% 54,67, 18) 09
6 |retirode lamina protectora 105 | L1 10h 15 112 135 L0 105 100 1oo| 112 105 12 107 125 13| L05| 130] 135 125 13 L130] 125 135 107 105 110] 1% 105 107 U3 115 09
12.50 HH4 dhee 1265 259 B0 115 09 B 28 B 0K RO P/ 2% BN RO D 2% DB BL L LR DB LT O R 128 LB 12 182

001 60 000017 TIEMPO TOTAL

" Rl
ITEM PROCESO DL |D2(D3|D4|D5| D6 | D7 D8 | D9 (DIO| D11 | D12 | D13 | D14 | D15 | D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 sumatoriadex/\zl
1 [sefialeticafascia parte pantallade cajel ~ 9.92{Hk#) 9.92) 1011 900 961 1N 1089 1056{ 1024 99 980 992 1056 99 1056 1024 99 1024 9% 1056 99| 024 12037 105 1024 105 12024 992 10.2400 305.92 (.66
1 |viniles(sticker) frontales 18.06| | it] 17.64] 18.23)  19.80] 1849 1866 10.80| 1806 1080 1832 193¢ 1866 1806 1823 1764 1806| 1789 1789 1806 1849 1806 1806 1875 1892 1806 1815 1875 189 55178 048]
3 |retirode lamina protectora 110[ 110) 149 114) 15| 18] 110 169 18 15| 182 169 124 114 13 121 110] 1) 120 13 110 114 114 110 12 100 110 114 10 100 B0 14,64
4 |rejillas de ventiladores 1.56[ 156) 182 156 144 156 156 L4 169 182 15 144 139 15| 182 169 13| 144 156 169| 149 156 132 144 149 156| 149 164 156 151 4658 269
5 [stickers laterales 306] 324{306) 324 306 31| 3 3060 324 306 308 324 342 33| 3k 33 306 342 33| 342 529 306 289 346 324 342 306 37| 369 340 %997 S
6 |retirode lamina protectora 110[ 125100 13 125 13 100 110 100f 100| 125 110 149 114 15| 18 110] 169 18 156 18 169 156 18 114 110 12 125 110 14 3980 16.88)

ESCRUTINIO

ITEM PROCESO DL |D2(D3|D4|D5| D6 | D7 D3 | D9 (DIO| D11 | D12 | D13 | D14 | D15 | D16 | D7 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 PROMEDIO | FACTVAL
1 [sefialetica fascia (parte pantallade cajy  3.15 kA5 0%
2 |vinilessticker frontales 425 425 095
3 |retirode lamina protectora 105 | 105122 107) 125 135 L0 130 13 125 135f 130 1100 107 120 0%
4 |rejillas de ventiladores 155 | L5[13 18 0%
5 |stickers laterales 175 | 180[ 17| 180] L7 i 0%
6 |retirode lamina protectora 105 | L1000 115 112 135 100 105 101 1200f 1%2f 105 1220 107 125 135 105 110 0%
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[TEM PROCESO 0l D2 D3 (D405 06|07 D8 | D9 (DI0| DIt | D12 | D13 [ D4 | DI5 | DI | DI7 | D18 | D19 | D20 | D2 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D9 | D30 | 7O7AL | PROMEDIO | FACTVAL
1 |retirar polvo suciedad 15 2502300245 2400 255 2400 | 28 22| 23 23| 22, 23| A8 A% 20 2B 2% 2k LB 25 20 2% 25 23 20 2% 23 2 25 @l 23 0%
2 |de adhesivos con bencina 155 1081151117 L10) 120 122 10 10 183 o) 10 Ll 105 L0 11 105 10 120 L) Ln) L0 15| L0 L00) LU 10p 1) 120 12 34.28| 14 095
3 [slicona pantalla 118 13{L30)L15) L16) 1.22] 125 100 10 18 10 10 10 126 124 126 15 12 10 L1 L 14 10 1 10 172 1§ 120 12 12 36.00| 120 095
b |ceraal cajero 157 158 LA5[156| 65| L70| 158 | LS4 1S5 160 165 160 L% 10| 157 LSS Leof 1S9 A7) LS0f 10 148 155 Le0) 157 160 1% 150 15 1% 47.06| 15 0%
5 [pulida de mugble IAY) 200/ 210[205) 2.5 235 25 20 200 230 a8 A1 20 2 2% 21 23 23 23 23 2.30| 2000 2% 2300 200 A% 23 2 23 2 0 24 0%
6 [ordenylimpieza aequipos 118 127 L20)L18) L2 120 1.0 16 14 126 18 13 11 Ll 12 15 15 10 15 18 1.25| 1§ 15 10 15 12 10 L LN 1.15| 9% 120 095
945 966 940955 9681022 950 969 939 9% %60 90 950 d67 9 96 9% 9! 9% Y69 9K 910 9N %6l 9T 9% 9B 9@ M 9B 965

001 6 000017 TIEMPO TOTAL

" El]
[TEM PROCESO Dl D2 | D304 D5 D6 | D7 D8 | D9 |DIO( DI | D12 | D13 | DM | DI5 | DI | DI7 | DI8 | D9 | D20 | D2t | DX2 | D23 | DM | D25 | D26 | D27 | D28 | D9 | D30 [sumatoriaceX®2
1 |retirar polvo suciedad 506/ 65(5.29(600(576) 6.0 441 | S08| 484 55 506 484 5M 506 5 S 5% S 506 5% 506 4% 529 506 55 48 529 5% 529 5065 15942 261
2 |deadhesivos con bencina 13 19131137 L2 144 149 YW AL | ) ) ) | (€1 | O i ) O S R S 3 3N
3 [slcona pantalla 139 L28{169)L30 L35 19| 156 | 161 LU 1,39| S IV O ! ) R ) [ T 1 I O 1 1.56| BY 264
4 |ceraalcalero 26 250200240 272) 289 20| | 231 240 26| L7 2% 2400 2% 24 240 2% 240 289 2k 2% 219 20| 2% 24 2% 240 25 231 2.4[]| B3 208
5 [pulida de mugble L9400 A41[a20 460 552 482 | Soe| 484 52 506 46 A% 5.06| R Y R Y I L I I I I R R 15036 3%
6 {ordenylimpicza aequipos 1.39f 161 120{130] 149 144 144 159 154 159 1.28| 19 1% 1.35| 9 156 13 14 13 139 L% 139 %6 14 13 149 L4 13 13 1% 810 L

ESCRUTINIO

[TEM PROCESO 0l D2 D3{D4(D5 (06|07 D§ | D9 (D10 DIt | D12 | D13 | DM | DI5 | DI | DI7 | D18 | D19 | D20 | D2 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D9 | D30 PROMEDIO | FACTVAL
1 |retirar polvo suciedad 15 250230 2% | 0%
2 |de adhesivos con bencina 15 118{L5(1.17 16 | 0%
3 [slcona pantalla 13 113|130 0 | 0%
4 |ceraclcero 157 158 1% | 0%
5 |pulida de mueble JAV] 200[2.10}2.09 W | 0%
6 {ordeny limpiezaa equipos 118 1 13 | 0%

194




TEM PROCESO DL | D2)|D3|D4|D5|D6| D7 D8 | D9 [D10] D11 | D12 | D13 | D4 | D15 | D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 TOTAL PROMEDIO | FACTVAL
1 |llamaramonitoreo 135 | 135 130] 142 142 140 139 13 13137 13 1% 140 13 135 1% 13 130 13 13 13| 13 13| 13 130 13| 140 14 13 13 40.58 135 09
2 |confirmar configuracion de alarma | 118 | 110 120] 122 112) 115 117 1) 12512 118 1200 118 115 Ll0f 118 1150 17| LS| 118 115 110f 118 1200 12 1% 120 115 118 120 35.18 117 09
3 |verificar activacion 205 | 200 210) 2.15) 2.30] 220 2.00 205 225220 215 225 215 2200 225 2050 23| 2200 203 2300 212] 230 217] 2200 21 205 205 207 205 207 64.53 115 09
4 [Retiro de recibo final 105 | 110] 105 1.07] 1.02f 105 107 105 L00j105( L107) 1100 11y 113 115|113 115 1%f 15| 107 105 115 110 112 110 112 110) 115 110] 105 3261 109 09
5 [toma de fotos de conformidad 110 | 112) 112 115 117} 0.98| 110 105 L10j012) 1200 108 1100 115 118 1150 112 115 118 115 112) 105 110p 112 1200 108 110) 118 115 118 315 133 0%
6 |Llenarorden de trabajoconlasobsen| 125 | 130 132) 13| 125 120 132 130 L5{15] 13( 15 13 130 13f 1% 15 L2 130 125 130 15 17| 125 120] 130 15 13 12 15 3.9 126 09
7 [firma de parte de conformidad 158 | 165 160] 155 152f 152 15 160 162165 160) 155 158 Le5| L1S5| 15) 165 150[ 65| 15| 150 15 160 155 15 155 150 15 1% 15§ 41.00 157 09
8 |entrega de documentos 100 | 100] 200] 110 1.08| 110 1.1 116 1200108 102 09 110| 105 Ll0f 112) 1200 108f L5 105 115 103f 100f 105 105 L07) 105 110 110] L00 N3 108 09
1056 10.62 10.69 1089 1087 10.60 10.71 107 108## 1077 076 12095 09 1100 1108 10119 12079 108 108& 1074 11077 077 08 071 12077 106 08 06 106 1080

001 60 000017 TIEMPO TOTAL

" Rl
IEM PROCESO ot [ o [ 03 [ o4 Jos o6 [ o7 [ [ s [ o9 Jow] out [ o [ o3 [ o [ oss [ ote [ owr ] ots [ ose [ 020 [ oot [ oz [ o3 [ ooe [ oo [ oos [ o [ 008 [ 009 | 030 Jsmtorsderey
1 |llamaramonitoreo 182) 182 169 202 2.00f 1%| 182 18 L7408y 1740 18)  1%| 182 18 18 174 169 L4 18 18 18 18 17 169 18) 1% 200 174 18225 %49 103
2 |confirmar configuracion de alarma 139 12| 144 149) 125 132 137 12 156{149) 139 144 139 13 12 139 13 137 13 139 13 12 139 144 149 156 144 13 139 14 430 19
3 |verificar activacion 4201 400| 441) 462) 5.9) 484 400 462 S06[484) 462 506| A6 484 506 4200 552 484 41| 529 449 529 471 ASA A4S A2 4200 428 4200 48 139,08 39
4 [Retiro de recibo final 110) 121 110 114 1.02f 120| 124 1100 L00j0l0] 114 12 12 125 13 1) 13 15 L0 114 110 13 129 18 129 1n 11 13 19 L0 3550 il
5 [toma de fotos de conformidad 120 125 125 132 137} 09| 121 10 L2025 144 1) 1) 13 139 13 18 13 139 13 15 10 121 15 14 117 1) 139 13 1y B0 19
6 |Llenarorden de trabajoconlasobser| ~ 1.56) 169 174] 151 156) 144 174 169 13156 151 1% 174 169 174 18 1% 161 169 156| 169 156 161 156| 144 169| 156 151 149 156 801 188
7 [firma de parte de conformidad 2500 27| 256 240) 231 231] 240 25| 262272 25| 2400 250 272 2400 231 27| 225 272 231 225 231 256 2400 231 2400 225 231 240 %0 B 159
8 |entrega de documentos 100 1.00] 100] 121 117} 121 132 135 1a017) 104 0% 12 1100 L2 1) 144 1up 13 1100 13 106 100p 110 110] 114 L1100 12 12 L0 nRB 48

ESCRUTINIO

TEM PROCESO DI | D2)|D3|D4|D5|D6| D7 D§ | D9 [D10] D11 | D12 | D13 | D4 | D15 | D16 | D17 | D18 | D19 | D20 | D21 | D22 | D23 | D24 | D25 | D26 | D27 | D28 | D29 | D30 PROMEDIO | FACT VAL
1 {llamaramonitoreo 13 135 0%
2 |confirmar configuracion de alarma | 118 | 110 114 0%
3 |verificar activacion 205 | 200 210 205 0%
4 [Retiro de recibo final 105 | 110 108 0%
5 [toma de fotos de conformidad 110 | 11] 11 11 0%
6 |Llenar orden de trabajo conlas obser] 125 | 130 18 0%
7 [firma de parte de conformidad 158 | 165 18 0%
8 |entrega de documentos 100 | L.00) 2.00[ 1.10] 1.08 104 0%
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CALCULO PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS -PROCESO DE INSPECCION DE LOCACION DEL

MANTENIMIENTO DE CAJEROS AUTOMATICOS

- (m\fm)x
ITEM |ACTIVIDAD z X 2 X2 Ix '
1 |Autorizacion de Ingreso al local 95.92 306.7812 0.49
2 |Lectura del codigo identificador 36.73 45.1063 4.86
3 |verificacion base de data 34.2 39.1192 5.38
4 |Generar orden de trabajo y realizar inventario 32.68 35.7166 5.27
5 [toma de fotos de conformidad 36.485| 44.513025 5.09
6 |Llamada a monitoreo por desactivacion 64.49 138.7115 0.92
7 |Retiro de Voucher 33.23 36.8881 3.49
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ANEXO 23 .Productividad Pre Test

PRETEST V. DEPENDIENTE
¢ ’ Artsi £n ) .
Solucuones FICHA DE RECOLECCION DE DATOS Y OBSERVACION
Supervisor: Fecha: 01/10/2018 al 27/10/2018
Jefe de Area: Antonio Palumbo Proceso: Mantenimento de cajeros automaticos
Departamento: Area de Operaciones Datos: Evaluacién de la mejora de la productividd
Tiempo | Tiempo . .
Dias Fecha Tota?l Re a? Eficiencia Trabajos Trabajos Eficacia | Productividad
(min) | (min) Programada Real
1 01-oct 2880 2340 81% 48 32 67% 54.17%
2 02-oct 2880 2310 80% 48 34 71% 56.81%
3 03-oct 2880 2440 85% 48 35 73% 61.78%
4 04-oct 2880 2230 7% 48 36 75% 58.07%
5 05-oct 2880 2580 90% 48 35 73% 65.32%
6 06-oct 2880 2120 74% 48 30 63% 46.01%
7 09-oct 2880 2310 80% 48 34 71% 56.81%
8 10-oct 2880 2250 78% 48 32 67% 52.08%
9 11-oct 2880 2310 80% 48 35 73% 58.49%
10 12-oct 2880 2475 86% 48 30 63% 53.71%
11 13-oct 2880 2240 78% 48 32 67% 51.85%
12 15-oct 2880 2340 81% 48 34 71% 57.55%
13 16-oct 2880 2310 80% 48 35 73% 58.49%
14 17-oct 2880 2280 79% 48 36 75% 59.38%
15 18-oct 2880 2440 85% 48 35 73% 61.78%
16 19-oct 2880 2420 84% 48 34 71% 59.52%
17 20-oct 2880 2250 78% 48 36 75% 58.59%
18 22-oct 2880 2420 84% 48 32 67% 56.02%
19 23-oct 2880 2520 88% 48 35 73% 63.80%
20 24-oct 2880 2550 89% 48 30 63% 55.34%
21 25-oct 2880 2520 88% 48 36 75% 65.63%
22 26-oct 2880 2100 73% 48 32 67% 48.61%
23 27-oct 2880 2360 82% 48 33 69% 56.34%
24 28-oct 2880 2475 86% 48 30 63% 53.71%
25 29-oct 2880 2340 81% 48 33 69% 55.86%
26 30-oct 2880 2120 74% 48 32 67% 49.07%
27 31l-oct 2880 2580 90% 48 34 71% 63.45%
28 02-nov 2880 2230 77% 48 33 69% 53.23%
29 03-nov 2880 2580 90% 48 36 75% 67.19%
30 05-nov 2880 2550 89% 48 33 69% 60.87%
86400 | 70990 82% 1440 1004 70% 57%
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Anexo 24. Base de datos de calidad -Mes de Octubre

D)o

8%

e

Base de datos de Calidad de Servicio

Fuente: Elaboracion propia

N° FECHAS
Tecnico 0l-oct 02-oct 03-oct 04-oct 05-oct 06-oct 07-oct 08-oct 09-oct 10-oct 11-oct 12-oct 13-oct 14-oct 15-oct
TR |TO |TR TO TR TO |TR |[TO TR TR TO |TR TO |TR TO R TO |TR TR TO
1 Luis Villacorta 7 1 6 1 6 0 6 T 5 5 7 T 6 35 6 1
2 Juan Yataco 6 2 5 1 5 1 5 T 5 4 16 of 5 1 4 5 1
3 Herly Monja 6 1 6 1 6 0 5 T 5 4 2y 7 2] 6 35 5 0
4 Miguel Rueda 6 1 6 1 5 1 5 of 5 5 16 T 5 1 4 5 1
5 Oscar Mayaute 6 1 6 1 6 2 6 5 4 T 6 5 1 4 5 2]
6 Andersonn Celi 7 2 6 1 6 1 5 5 6 T 6 5 T 6 4 0]
Suma 38 8 35 6 34 5| 32 5 0 0 28 7 38 6 32 6 30 5
Indicadores 79% 83% 85% 84% 83% 75%] 84% 81% 71%] 83%)
Ne FECHAS
Tecnico 16-oct 17-oct 18-oct 19-oct 20-oct 21-oct 22-oct 23-oct 24-oct 25-oct 26-oct 27-oct 28-oct 29-oct 30-oct 31l-oct
TR |TO [TR |TO |TR |TO (TR TR |TO (TR [TO |TR TO |TR |TO R TR [TO (TR |TO |TR |TO
1 Luis Villacorta 5 6 6 1 5 6 of 7 5 of 7 5 5 T 5 of 4 1
2 Juan Yataco 6 5 5 2 5 5 of 7 2] 5 T 6 s 4 T 5 2| 5 1
3 Herly Monja 6 of 6 6 1 5 6 T 7 5 T 7 2| 5 5 2| 5 of 5 2
4 Miguel Rueda 5 6 5 1 5 5 T 7 2] 5 of 6 5 5 T 5 I 5 1
5 Oscar Mayaute 5 a5 4 5 2 5 5 7 2] 5 T 6 of 5 5 L5 2 4 1
6 Anderson Celi 4 5 35 1 5 5 T 7 2| 5 T 6 N5 5 T 5 3 5 1
Suma 31 5 33 6 32 8| 30 7 nnnn 32 4 42 10 30 4 38 6 29 7 30 6 28 7
Indicadores 84% 82% 75% 88% 76% 87% 84% 76% 80% 75%
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Anexo 25. Base Datos Costos - Mes de Octubre

Artsi

“a=" Solucior

8]

§l’l

[y mwpn—————— mayn:

Base de Datos de Costos

Fechas
oroct 02-0ct 03-0ct 04-oct 05-0ct 09-0ct 10-0ct 1-oct 12-0ct 15-0ct 16-0ct
N Tecnico
Movilidades |M.0 otro Movilidades |M.0 otro Moviidades |M 0 otro Moviidades |M.0 otro Moviidades |1M.0 otro Moviidades [M.0 otro Movilidades |M.0 otro Moviidades |M 0 otro Moviidades |M.O otro Moviidades |M.0 otro Moviidades [M.0 otro

1 Luis Villacorta s pso|s s7so|s swm| s weo|s s7s|s sm| s meo|s wso|s sw| s poo|s sso|s sw|s  es|s svso|s swm| s poo|ls s7so|s - | s woo|s srs0|s - | s woo|s smso|s - |s  soo|s s7s|s sw|s  soo|s aso|s - | s sools srso|s -

2 Juan Yataco s wuoo|s s7s0|s sw|s  nsls a7s0|s s nso|s 3750 |s 5| s D20|s 37s0|s 50 980|s 3750 |s sw| s wools a7so|s - | s eso|s s |s - 950|s/ 30|l - 800| s 3750 |s 570 600 s 3750 |s - s00| s 370 | -

3 Herly Monja si w»m|s a7s0|s sm| s poo|s 3750|s 5| s woo|s 3mso|s sw|s  wso|s a7s|s sw|s  9so|s s7s0|s s7| s nools srso|s - | s woofs 3zso|s - |s  oools avs|s - |s soo|s sso|s sw| s soo|s swso|s - | s soofs s7so|s -

4 Miguel Rueda s moo|s s7so|s sm| s woo|s s7s|s sm| s poo|s wso|s sw| s  eso|s sso|s sw|s  eso|s svso|s sm| s poo|s sso|s - | s es|s sws0|s - | s eso|s swso|s - |s  eoo|s s7s|s sw| s soo|ls aso|s - | s sools srso|s -

s Oscar Mayaute | 250|s 3750|s sn| s wools 3750|s sw| s wools sso|s sw| s woo|s 3mso|s sw|s  eso|s swso|s sw|s  ws|s ss|s - | s es|s wso|s |9 es|s s - |s soo|s svso|s sw|s  eools svso|s - | s soo|ls sso|s -

6 Anderson Celi s poo|s a7s0|s sm| s 2oo|s 37s0|s sw| s  w2oo|s 3mso|s sw| s woo|s a7s|s sw|s  9so|s s7s0|s 5| s woo|s sso|s - |s  em|s svs|s - | s  em|s aws|s - |s  eoo|s sso|s sw|s  soo|s sws|s - | s soofs s7so|s -
Scostos SV, (por tipo) S 7850 | 22500 S 3420 | S/ 6630 522500 | s/ 3420 | S/ 6630 |/ 22500 |/ 3420 [ S 6020 | S/ 22500 | S 3420 | S/ 880 | 22500 S 3420 | S 6550 |5 22500|s - | 5820 |s 22500 - s 5720 |si22500|s - |s/ 4400 |5 22500 |5 3420 |s 3800 |s 22500|s - | 3000 |s 22500 (s -
Scostos S/. (total) s 33770 s/ 32550 s/ 32550 s/ 340 s 31.00 s 20050 s/ 28320 s/ 28220 s/ 30320 s 263.00 s 25500
Unid trabajadas 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

Promedio 56.28333333 54.25 5425 5323333333 5 4841666667 412 4703333333 5053333333 4383333333 425

Fechas
17-0ct 18-0ct 19-0ct 22-0ct 23-0ct 24-0ct 25-0ct 26-0ct 29-0ct 30-0ct 3100t
:;::," TECNICO
Movilidades |M.0 otro otro Moviidades |M.0 otro Moviidades |M.0 otro Moviidades |M.0 otro Moviidades [M.0 otro Movilidades |M.0 otro Movilidades |M.0 otro Movilidades |M.0 otro Moviidades |1M.0 otro Moviidades [M.0 otro

1 Luis Villacorta s 600|s 3750|s sw| s woo|s 3mso|s - | s sools svso|s - | s woolsy aso|s - | s sso|s 3ms0|s sw| s sools svso|s - | s woofs 30|y sw| s  soofls aso|s - | s soo|s swso|s - |y asm|s swso|s - | s soofls sso|s s

2 Juan Yataco s 600|s/ 3750|s sw|s 00| s 3rs0|S - s00|s/ 37s0|si - | soo|s 3vso|s - | s 700|s a7so|s sw| s sools a7s0|s - Boo| S/ 3750|570 500|s/ 37s0|Sl - s00|si arso|si - | s aso|s svsofs - 500( s/ 3750 (s 570

3 Herly Monja s 600|s a7s0|s swo|s  soo|s srso|s - | s soofs a7s|s - | s 700w swso|s - | s es|s sas0|s sw| s soo|s svso|s - | s pso|s s7s|s swm| s  soofs sso|s - | s soo|ls swso|s - | s as|s sws|s - | s soofs s7s0|s s

4 Miguel Rueda s 600|s 3750|s sw|s  eoo| s arso|s - | s sools srso|s - | s wools aso|s - | s sso|s 3ms0|s sw| s sools 3vso|s - | moofs 37s0|sy sw| s  soofls aso|s - |9 soo|s swmso|s - |y asm|s swso|s - | s soofs s7s0|s s

5 OscarMayaute | S/ 600|s/ 3750|si sw|s  soof s s7sofs - | s sools srso|s - | s woo|s swso|s - |s soo|s svso|s sw|s  soofs s7so|s - |s  ws|s ws|s sw|s  soo|s sso|s - s soo|s svs|s - | s as|s s7so|s - | s s00|s a7s0|s s

6 Anderson Celi s 6o0|s a7s0|s sm|s  s00| s sso|s - | s soofs a7s|s - | s wools sso|s - | s es|s sas0|s sw| s soo|s svso|s - | s woo|s s7s|s sm| s soofs sso|s - | s soo|ls swso|s - | s asm|s sms|s - | s soofs s7s|s s
Scostos /. (por tipo) S/ 3600 | S/ 22500 |/ 3420 | s/ 4400 [s122500 s - | 3000 |si22500|s - | se00|si22500|s - |s  4700|s 22500 s 3420 | 3000 |/ 22500 (s - |s 7700 |s/22500| s 3420 |5 3000 | 22500|s - |s/ 3000 |5 22500|s - |s 2700|s 22500|s - | 3000 | s 22500 |/ 3420
Scostos S/. (total) s 20520 s 269.00 s/ 25500 s 28100 s 30620 s 25500 s 33620 s 25500 s 25500 s 252.00 s 28020
Unid trabajadas 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

Promedio s/ 4920 s/ 4483 s/ 4250 s/ 4683 s 5103 s/ 4250 s/ .03 s/ 4250 s/ 4250 s 4200 s/ 4820

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 26. Ingresos de trabajos Jul-Ago.-Set-Oct. Antes de la Implementacion

FACTURACION MES DE OCTUBRE
Ctd Precio Unit. Total

Cajeros Tipo 912 S/. 27.00| S/. 24,624.00
CAJEROS ADICIONAL - 2 s/ 1,215.00
VISITAS 45 S/. 27.00
CAJEROS ADICIONAL -
PARQUE DE LAS LEYENDAS- 6 S/. 27.00 | S/. 162.00
CERCADO DE LIMA
AEROPUERTO - 41 S/ 27.00| S/. 1,107.00
ADICIONALES
SUB TOTAL S/. 27,108.00
IGV S/. 4,879.44
TOTAL 1004 S/. 31,987.44

Anexo 27. Facturas de Ingreso Mes De Octubre
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FACTURACION MES DE MARZO

ctd Precio Unit. Total
Cajeros Tipo 1120 s/. 27.00| S/ 30,240.00
CAJEROS ADICIONAL - 2 s/ 27.00| 5/ 2835.00
VISITAS 105
CAJEROS ADICIONAL -
PARQUE DE LAS LEYENDAS- 3 /. 27.00 | §/. 81.00
CERCADO DE LIMA
AEROPUERTO -
ADICIONALES 41 S/. 27.00 | S/. 1,107.00
SUB TOTAL S/.  34,263.00
IGV s/. 6,167.34
TOTAL 1269 S/. 40,430.34

L’.‘il,,' R U 05094

Artsian Q’%IS’IFI(W(\I'H?%I
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ANEXO 27.Procedimiento QR

Desventajas

Acceso a internet Hay gue lenor en cuents Guo s
mﬂmv'ﬂ’o.wbmnm-&.a

mwuommumamm

Versatilidad |.cs comgos CR 5o puecon modécar, Accesibilidad £ codgo OR cebe fener una busna
qummunhp:GWoMr posicon, que sea accesbie ¥ que teogn buen tarafio
PEONTROON N Cumquier Momenta puouunn

Seguridad hiformacion restringca
BocEsos y WiITicacion provis de usuans y contreseia
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Un codigo QR o5 un codigo de barmas bidimensional cuadrada que g’ObOlﬂef 5

pusde almacenar los datos codificadeos de una informacion en pasticular con 4§

Son un recurso nmuy utilizado como identificacion cuando se quiere
fusionar of mundo digital y ol real Por ejermplo, durante una localizacion o una
campada concreta se redinige & gecutho o personal de soporte, & una
aplicacion ouna informacion requerida entre otros.
Mediante o o al ser escaneado se podra visuslizar informecion
necesarla del cajero Globalnet y su historial de mantenimiento, instalacion,
reparaciones menores. -

FATE CAJORO PERTINECE A LA
RED DE INTESRAAS

Mandatorios

PLACA DE ACRILICO QR Debe ser instalada en un lugar visble
para &l ejecutivo comercial o personal técnico

Una Veez Instalada la placa se debera escanear el codigo
mediante & aplicativo designado verificando que los datos
que aparecen en la pantalla, soan los que se indica en la lista
Usabilidad:

Informecién General del Cajero
Solicitud de Publicidad
Reporte de funcionamento
Historial de Mantenimiento
Hstorial de Instalaciones
Hestorial de Visitas
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ANEXO 28.DAP POST IMPLEMENTACION

INSPECCION
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DEL SERVICIO MANTENIMIENTO DE CAJEROS AUTOMATICOS
= H
{ ’Art$|gn METODO ACTUAL _ Resumen
s Solucuqnes PROPUESTO  |x Actividad Actual |Propuesta| Economia
Actividad 3 ' Operacion . 4 4
Inspecion del cajero y Mueble de respaldo Transporte 3
[ ]
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140 San Borja Espera 1 0
Operario Luis Villacorta Inspeccion - . 2 !
Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 11.05 5.4
N° Descripcion Tiempo (min) Simbolos —=— observaciones
@ [®» [PEJV
1 |Escaneo de Codigo QR 1 x AAV
2 |Generarorden de trabajo y realizar inventario 1.05 X AAV
3 |toma de fotos de conformidad 125 x AAV
4 [Retiro de Voucher 105 x AAV
TOTAL 4.35
REVISION MUEBLE
m Artsign VETODO0 ACTUAL Resumen
w' Soluciones PROPUESTO|x Actividad Actual Propuesta|Economia
. B Operacion . 6 4
Actividad L
Revision Mueble de respaldo Transporte ‘ 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140) Espera [ ] 0
, Inspeccion B 7 3
Operario o -
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Tiempo ( min-hombre) 16.45 8.0
N° Descripcion Tiempo Simbolos _______ observaciones
mn) | @ [mp D W]V
1 |Apertura de mueble de respaldo 1 X AAV
2 |Energia en el equipo de respaldo(UPS, Transformador) 215 X AAV
3 |Temporalizador horario 1 X AAV
4 |Ventiladory limpieza 115 X AAV
5 [lluminacion frontal 125 X AAV
6  |Estructura del mueble general 15 X AAV
7 |Cierre de mueble 1 X AAV
TOTAL 9.05

REVISION DE CAJERO
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Y L]
) Art$|gn METODO ACTUAL _ Resumen
' Soluciones PROPUESTO [x Actividad Actual Propuesta|Economia
Actividad ’ Operacion ‘ 5 4
Revision de accesorios y equipos del Cajero Transporte 3 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Thompson 140) Espera [ ] 0
Operario o Inspeccion : . 4 1
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas A Tiempo ( min-hombre) 10.35 5.67)
N° Descripcion Tiempo Simbolos observaciones
mn | @ [mp [ B \ 4
1 |cerradura 115)  x AAV
2 |contometro de papel 12 «x AAV
3 [tapaclave de teclado 115 X AAV
4 |estructura 115 X AAV
5 [Cierre de puerta cajero 102 X AAV
TOTAL 5.67
REPOSICION Y CAMBIOS
(= Artsign ACTUAL Resumen
= Soluciones METODO — —
PROPUESTO |x Actividad Actual Propuesttconomig
. Operacion 6 3
Actividad L i P .
Reposicion Y cambios Transporte ﬂ 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Cl. Joseph Espera D 0
. Inspeccion 0
Operario o p - .
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado Tiempo ( min-hombre) 12.5 9.15
N° Descripcion Tiempo Simbolos_____ observaciones
mn | @ w B NV
1 |sefaleticafascia (parte pantalla de cajero) 3150 X AAV
2 |viniles(sticker) frontales 425 x AAV
3 [stickers laterales 175 X AAV
TOTAL 9.15
LIMPIEZA EXTERNA
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oy .
¢ ACTUAL Resumen
OIS [weono -
o110 L PROPUESTO (x Actividad Actual Propuest{Economial
Actividad o Operacién ‘ 6 3
Limpieza Externa Transporte ﬂ 0
Lugar ATM 1B000437 Clinica Vesalio - Espera [ ] 0
Inspeccion 0
Operario o P - il
Luis Villacorta Almacenamie v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado iempo ( min-hombre 9.45 5.93
N Tiempo Simbolos .
N° Descripcion X P observaciones
(min) \ 4
1 |retirar suciedady adhesivos 2.25 AAV
2 |ceraal cajero 1.57 AAV
3 [pulida de mueble 2.12 AAV
TOTAL 5.94
CONFORMIDAD
== H
™ Art$|gn METopo  |ACTUAL _ Resumen
= Soluglones PROPUESTO |x Actividad Actual [PropuestalEconomia
Actividad - Operacion . 4 4
Conformidad Transporte 3 0
Lugar ATM IB000437 Clinica Vesalio - Cl. Josd Espera D 1 0
Operario o Inspeccion : - 3 1
Luis Villacorta Almacenamiento v 0
Elaborado por Armando Bellodas Alvarado Tiempo ( min-hombre) | 10.56 6.34
N° Descripcion Tiempo Simbolos —s—| Observaciones
mn | @[ wp] D[V
1 |llamar a monitoreo 1.35 AAV
2 |Retiro de recibo final 1.05 AAV
3 |toma de fotos de conformidad 1.1 AAV
4 |Llenar orden de trabajo con las observaciones 1.25 X AAV
5 |firma de parte de conformidad 1.58 AAV
TOTAL 6.33
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ANEXO 29.Reunidn para Definir nuevo procedimiento 12/02/2019

T R R Cr .

ks

== _ =]
Asistentes
L Convecados Cargo Objetive
L ‘ xmmumu:l
1 _|Armnands Baiogas Gerwral 5 y Estabiscer acciones
/ 0o rescoverias
] P AV,
Gerente de ATmisraciin y <’ :
1_|Rossans Dévila RAY a
Analista co Seguimients y /17 y
4_|Ronny Ontiveros 0 " /. bugaryhocs
5. |Joel Betodes frcargass de ‘ __smen_
Y. BilSa m

Comumicacion de actividades mai desempefiadas que promueven ¢
ncumnplimients de trabajos pare Jos chentes,

17408 )8d0

{dentificar proloematicas que wfluyan en o desempeno Bbors del

para ios chantes

[dentficar prodiemiticas Que wiiuyan en o incumphemiento o trabajos
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ANEXO 30.Nuevo Procedimiento para el Mantenimiento de Imagen

Poso 1 Paso 2

@ Artsign

Soluciones

& Artsign

Soluciones

Poso 4 Paso 5

@ Artsign

Soluciones

Servicio Realizado en

Paso %

@ Artsign

Soluciones

Bienvenido Joel Bellodas

4Que vas o reslizar?

VIHTTIRSAL OF ALENTA

Paso 6

(@ Artsign

Soluciones
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Paso 7

@ Artsign

Soluciones

Nvel D Inciuye Smceata genetsl

Nivel 1 nciuye Oamiden, Mepasaciones ¢
Lrnors

Tipo de Mantenimiento

Poso 10

Masnitenlenients

B Moculo de Respaido

- Owos

Gomticion

Qpenatival) No Oparatival)
Estado de Putiicidad Externa

A 0 e O c O

Extaco de Pitura

Paso §

@ Artsign

Soluciones

Presiona he finalizado al
culminar tu trabajo..
Datos

Servicio: Globainet

Tipo: Manteaimienio

Nivel O

Identificador: Ib729667
Hora de ingresa; 12072019
V25557 pmy

Paso 11

@ Artsign

Soluciones

Vuelve al panel para que
tu Informe se guarde.

Graazsl, sgpegse dslogrates de mer
hecesarn
CAARLAS »5-Oenm

>

Paso 9

@ Artsign

Soluciones

Pl D incioge Brrpeda genes

Navel 1 incupe Cortins. Neparscones y
Litegneas

Tipo de Mantenimiento

Paso 12

¢(Que cambios realizaste?

Presssna les Nervars paca despingar ws besas

=  Safaletoss
- Pubbiciad Externa

< Moduo de Reapaldo

e d Otros
Conduoien
Oparatiea]) No Oparnathea)
Estado de Publicizad Externa
A o) 8 [e] c C
Ettado ge Pntura

) i C [ C

@)

Artsign

Soluciones
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ANEXO 31.SENSIBILIZACION FINANCIERA

ESCENARIO FAVORABLE
incremento de Mantenimientos
incremento de Mantnimientos
precio de venta

incremento de las ventas

costo variable unitario

costo variable

maregen de contribucion

1.1 Mtto/hra
8.8 Mtto/dia
264 Mtto/mes

27 und

7128 S/mes

7.97

2104.08

5023.92

30

Presentar hasta en 3 escenarios

este modelo que he aplicado soporta hasta x% porciento, y si baja de y% se comienza perder plata

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
incremento de ventas 7128 7128 7128 7128 7128 7128 7128 7128 7128 7128 7128 7128
incrmento de costos 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08 2104.08
incremento del margen de contribucion 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92 5023.92
costo de la herramienta 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
inversion -8000
flujo economico neto -8000 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92 4023.92

TEA 10% TEM 0.79%

VAN S/22,482.32 los flujos actualizados le restamos la inversion y nos ha quedado un dinero, resultado de la inversacion. Si es mayora 1, es viable
TIR 50% es larentabilidad al invertir los 8000 soles
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ESCENARIO MODERADO
incremento de Mantenimientos
incremento de Mantnimientos
precio de venta

incremento de las ventas

costo variable unitario

costo variable

maregen de contribucion

0.48 und/hra 8
3.84 und/dia
115.2 und/mes 30

27 und
3110.4 s/mes
7.97

918.144

2192.256

Presentar hasta en 3 escenarios

este modelo que he aplicado soporta hasta x% porciento, y si baja de y% se comienza perder plata

0 1 2 3 4 5 6 7 8| 9 10 11 12
incremento de ventas 3110.4 31104 31104 3110.4 3110.4 3110.4 3110.4 3110.4 3110.4 3110.4 3110.4 3110.4
incrmento de costos 918.144] 918.144] 918.144] 918.144 918.144 918.144] 918.144] 918.144] 918.144] 918.144 918.144 918.144]
incremento del margen de contribucion 2192.256|  2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256| 2192.256
costo de la herramienta 1000 1000 1000] 1000 1000 1000 1000 1000| 1000| 1000 1000 1000
inversion -8000
flujo economico neto -8000]  1192.256 1192.256]  1192.256| 1192.256| 1192.256| 1192.256| 1192.256 1192.256] 1192.256| 1192.256| 1192.256| 1192.256

TEA 10% TEM 0.79%

VAN $/1,031.67 los flujos actualizados le restamos la inversion y nos ha quedado un dinero, resultado de la inversacion. Si es mayora 1, es viable
TIR 10% es la rentabilidad al invertir los 8000 soles
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ESCENARIO PESIMISTA
incremento de Mantenimientos
incremento de Mantnimientos
precio de venta

incremento de las ventas

costo variable unitario

costo variable

maregen de contribucion

0.45 und/hra 8
3.6 und/dia
108 und/mes 30

27 und
2916 s/mes
7.97

860.76

2055.24

Presentar hasta en 3 escenarios

este modelo que he aplicado soporta hasta x% porciento, y si baja de y% se comienza perder plata

0 1 2 3 4 5 6 7 8| 9 10 11] 12
incremento de ventas 2916 2916 2916 2916 2916 2916 2916 2916 2916 2916 2916 2916
incrmento de costos 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76 860.76
incremento del margen de contribucion 2055.24] 2055.24] 2055.24 2055.24 2055.24 2055.24] 2055.24] 2055.24 2055.24 2055.24 2055.24 2055.24]
costo de la herramienta 1000 1000 1000] 1000 1000 1000 1000 1000] 1000] 1000 1000 1000
inversion -8000
flujo economico neto -8000 1055.24] 1055.24, 1055.24, 1055.24 1055.24 1055.24] 1055.24] 1055.24, 1055.24 1055.24 1055.24 1055.24]

TEA 10% TEM 0.79%

VAN -5/6.26 los flujos actualizados |e restamos la inversion y nos ha quedado un dinero, resultado de la inversacion. Si es mayora 1, es viable
TIR 8% es larentabilidad al invertir los 8000 soles

212




