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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion titulado “Optimizacidn de procesos en la distribucion de
chips “TUENTI” para incrementar la productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA
S.A.C, La Victoria,2018 tiene como objetivo general, determinar de qué manera la optimizacion
de procesos en la distribucion de chips TUENTI incrementa la productividad de la empresa
TGESTIONA LOGISTICA S.A.C., teniendo como variable independiente Optimizacion de

Procesos.

Asimismo, la investigacion se tipifica Aplicada con un enfoque cuantitativo y tiene un disefio
cuasi-experimental analizando los datos del pre test y los resultados del post test, contando con
una poblacién conformada por la cantidad de pedidos registrados en seis meses de Agosto
Setiembre y Octubre del 2018(pre test) con los meses Marzo, Abril y Mayo 2019(post test) sin
tener en cuenta los meses Noviembre, Diciembre, Enero y Febrero en los cuales se desarrollo la
implementacidn. Para ello se empled la técnica de la observacion vy los instrumentos utilizados
son formatos de registros de tiempos, datos de la estimacion de los indicadores como la
medicién del tiempo estandar y fichas de registro del Diagrama de Actividades de Proceso.

Finalmente, se concluye con los resultados obtenidos cumpliendo con el objetivo principal,
la productividad incrementa en un 39%, en la eficiencia se observé una variacion del 65% al
82% y en la eficacia de 77% al 86%, también se evidencié una mejora en el tiempo estandar de
244.9 minutos a 180.05, como la mejora en el indice de las actividades que agregan valor del
52% al 79% que conforman el proceso de distribucion de chips TUENTI en la empresa
TGESTIONA LOGI1STICA S.A.C.

Palabras claves: Optimizacion de Procesos, Eficiencia, Eficacia, Productividad.
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ABSTRACT

The present research project entitled "Optimization of processes in the distribution of chips"
TUENTI "to increase the productivity of the company TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La
Victoria, 2018 has as a general objective, to determine how the optimization of process in the
distribution of TUENTI chips increases the productivity of the company TGESTIONA
LOGISTICA S.A.C., having as an independent variable Process Optimization.

Likewise, the research is typified Applied with a Quantitative approach and has a quasi-
experimental design analyzing the data of the pre-test and the results of the post-test, counting
on a population formed by the quantity of orders registered in six months of August September
and October of 2018(pretest) with the months March, April and May 2019(posttest) without
taking into account the months November, December, January and February which the
implementation was developed. For this, the technique of observation was used and the
instruments used are formats of time records, data of the estimation of indicators such as the

measurement of Standard Time and record sheets of the Process Activities Diagram.

Finally, we conclude with the results obtained in compliance with the main objective, the
productivity increases by 39%, in the efficiency we observed a variation of 65% to 82% and in
the efficiency from 77% to 86%, we also evidenced a improvement in the standard time from
244.9 minutes to 180.05, as the improvement in the index of the activities that add value from
52% to 79% that make up the process of distribution of TUENTI chips in the company
TGESTIONA LOGISTICAS.A.C

Keywords: Process Optimization, Efficiency, Efficiency, Productivity.
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. INTRODUCCION



1.1. Realidad problemética

1.1.1 Realidad problemética internacional

Frente a los diferentes y constantes cambios en las diversas economias de cada pais se
evidencian avances, permanencias y retrocesos debido a diferentes aspectos que estas afrontan
pero que estan en la obligacion de superar para la mantenerse en un mercado tan competitivo,
el cual exige no solo productividad sino calidad para asegurar la rentabilidad de cada
organizacion. Asi, existen diferentes estudios del Foro Econdmico Mundial (WEF en sus siglas
en inglés) que presento en su informe 2017-2018 un analisis sobre la competitividad evaluada
en diferentes factores que impulsa la productividad en mas de 137 paises, ubicando a Suiza en
primer lugar y otros paises europeos colocandolos como las economias més competitivas en
productividad igual que en el afio anteriores. No obstante, en segundo puesto se ubicaba EE.UU
que avanza desde el 2010 siendo el que lideraba a nivel latinoamericano, resaltan también paises
como Singapur, Holanda Alemania, Hong Kong, Suecia, Reino Unido, Japon y Finlandia dentro

de los primeros diez lugares.
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Figura 1.The Global Competitiveness Index 2017-2018 Rankings
Fuente: https://bit.ly/2uBtHO4



En la figura 1, se evidencia que Suiza obtiene el mayor puntaje con 5.86 seguido de EE.UU con
5.85 puntos, se muestra con menor puntaje dentro de los cinco primeros puestos a Finlandia, en
los resultados de los informes estadisticos sobre el aspecto latinoamericano las estadisticas
mostraban retrocesos siendo mas en Republica Dominicana que retrocedid 12 puestos en
comparacion de los afios anteriores, al igual que Panamé& y Honduras que retrocedieron 8
puestos. De acuerdo a este informe el bajo desempefio en productividad se debi6 a la
irregularizacion, ineficiente distribucion de las exportaciones, falta de estrategias para generar
empleo, mala infraestructura, educacion, falta de capacidad y dominio para la innovacién de
los procesos. Por lo tanto, los diferentes cambios en la industria estdn enfocados a una

organizacion 4gil, innovadora, sostenible tanto en el capital humano y del ecosistema.
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Figura 2. Ranking Latinoamérica y el Caribe — IGC 2017-2018

Fuente: https://bit.ly/2uBtHO4

A nivel Sudamérica las estadisticas positivas en el entre el 2017 al 2018 favorecen a paises
como Chile en el puesto 33 seguido de Costa Rica, Panama México y Colombia. En estudios
recientes, a finales del 2018 el informe sobre Competitividad Global del Foro Econdémico
Mundial evalué a 140 paises considerando los mismos aspectos o pilares claves para
incrementar productividad remarcando a la vez el término “La cuarta Revolucion Industrial”.
Asimismo quien encabez0 esta vez el ranking es Estados Unidos, estando también dentro de
los cinco primeros puestos paises europeos como: Singapur, Alemania, Suiza 'y Japon, y en las
economias mas deficientes en competitividad se encontré una vez mas Haiti, Yemen y Chad,

lo que define al continente Europeo como los paises con mayor ventaja econdmica demostrando



su permanecia y sus mejoras constantes a nivel industrial por afios consecutivos, dejando un

camino largo a los paises latinoamericanos por superar.

1. United States 85.6 14.4
2. Singapore 835 16.5
3. Germany 82.8 17.2
4, Switzerland 8256 174
5. Japan 82.5 175
6. Netherlands 80.4 176
7. Hong Kong SAR 823 17.7
8. United Kingdom 82.0 18.0
0. Sweden 81.7 183
10. Denmark 80.6 194

Figura 3.Top 10 Economies Closets To the Competitiveness Frontier 2018

Fuente: https://bit.ly/2J2p30Z

En estos recientes estudios se observa que a nivel Latinoamericano una vez mas muestra una
economia débil siendo afectado por el poder econémico de Estados Unidos, la mayor crisis
que atraviesa el Pais VVenezolano, las constantes diferencias politicas entre otros. Sin embargo,
muestra a Chile liderando una vez mas, seguido de México, Uruguay y Costa Rica, en esta
evaluacion de 140 paises, Peru se encuentra en el puesto 63 detras de €l se encuentra Panama,
Brasil, Argentina y Paraguay. Por consecuente el estudio sobre competitividad hace hincapié
que para mejorar la economia de cada pais no solo se basa en tecnologia, resalta que la inversion

en recurso humano es vital para lograr el objetivo.

Asimismo, entre los diferentes factores para alcanzar una buena productividad recalca
al sector logistico donde también se evidencian diversos estudios de indice de desempefio
logistico en diferentes Paises, hoy en dia la logistica tiene mucha importancia dentro de la
gestién empresarial, a nivel mundial tanto en las exportaciones como importaciones se basan en
el transporte tanto internacional como nacional siendo uno de los pilares que sustenta la
economia global, esto hace que surjan los intereses en cada organizacion de usar herramientas
competitivas para hacer frente a los desafios. Ademas, frente a un mundo de cambios e

inestabilidades ya sea en politicas, cambios energéticos y ambientales las empresas se ven



obligada a actuar con eficiencia y un modo diferenciador de las demés. Segun las estadisticas y
los indices en el &mbito logistico, el Banco mundial presentd en su informe “Trade Logistics
in the Global Economy 2018 de acuerdo al desempefio en materia de logistica comercial donde
resalta una vez mas a Alemania como primer pais con mejor desempefio seguido de Suecia y
Bélgica, a nivel latinoamericano se posicionan Chile en el puesto 34 y Panamé puesto 38 estando
en el top 40. No obstante en este informe describe que el desempefio logistico de los paises
menos desarrollados ha estado en déficit los Gltimos nueve afios, mientras que los paises
europeos estan en contantes esfuerzos por mantenerse a través de sus iniciativas logisticas

integrales.

Del mismo modo, cuando se habla de logistica también se mencionan las diferentes tendencias
que el mercado empresarial presentara a futuro, tener la capacidad de detectarlas es fundamental
para la permanencia del negocio, cada pais pionero en el ranking muestra cadena de suministros
cada vez mas inteligentes, sobresaliendo la tecnologia la cual esta al alcance de todos no sélo
para empresas grandes también para medianas y pequefias. Por ello, es importante hacer
hincapié de las tendencias que estan cambiando Yy revolucionando el sector logistico actual ya
usado por las grandes potencias y que muchas empresa de diferentes paises estan en poniendo
en practica pero que aun falta fortalecer, entre las cuales se encuentran : Las entregas al mismo
dia con tan solo unas cuantas horas, un gran paso para los negocios online como lo esta haciendo
la empresa Amazon con Prime Now donde el cliente hace una compra para que un proveedor
logistico recoja el producto y lo entregue el mismo dia, también esta el Big data la capacidad
para acopiar y analizar la mayor cantidad de datos que buscarda modernizar una cadena de
suministro pero a la vez la empresa tiene que tener la capacidad de reaccionar en el menor
tiempo posible para el ruteo conociendo los retrasos debido a las incidencias y la infraestructura
de las vias y poder ratificar cualquier incidencia que pudiera presentarse. Otras de las tendencias
claves estan el uso de Drones que ya, en Reino Unido igual con la empresa Amazon esta
ofreciendo en sus procesos de entrega sobre todo en lugares de dificil acceso. Asimismo, entre
otras tendencias existentes, estas se convierten en retos por enfrentar o fortalecer convirtiéndose

en herramientas o estrategias competitivas para cada organizacion.

Simultdneamente , los informes estadisticos presentados por el Banco Mundial muestra

gue muchos paises Latinoamericanos tuvieron avances considerables manifestando esta vez



que Chile superé a Panamé a comparacion del 2016 colocandolo en primer lugar a nivel mundial
gracias a una serie iniciativas gubernamentales que buscan potenciar la labor logistica en dicho
pais, mientras tanto Panama avanzo del puesto 40 al 38, otro avance fue de Colombia que del
puesto 94 en el afio 2016 se ubico esta vez en el puesto 58 debido a las mejoras en infraestructura
en nivel logistico y su facilidad de envios colocidndola como el mejor avance a nivel
latinoamericano, en cuanto a México avanzo tres escalones se posiciono en el sitio 51 del 54
que se encontraba . No obstante, se sigue mostrando una diferencia del 48% de los paises de
ingreso alto con los paises de ingresos bajos segun el banco Mundial evidenciando que ain falta
por mejorar y evidenciando otra vez la importancia de la logistica en la macroeconomia global.
Incluso en el informe del indice de desempefio logistico donde se evalla el nivel de eficiencia
se manifestaron nuevas preocupaciones tanto en el aspecto ambiental como el nivel de
capacidad de los colaboradores del sector, la falta de mano de obra calificada plantea también
un desafio mas, mostrando también la desventaja en nivel de preparacion de los paises con

mayor ingresos que los menos ingresos frente a aspectos cibernéticos.

1.1.2. Realidad problemética nacional

La problematica que atraviesa el pais sobre todo en la reforma politica ha conllevado a
tener cifras no muy favorables para el desarrollo, en el informe de competitividad 2017- 2018
Per(l mostraba un retroceso de cinco posiciones con respecto al afio 2016 estando en el puesto
72 superandolo paises como paises Hungria, Chipre, Iran, Jamaica y Marruecos. No obstante
en el informe de competitividad presentado en el afio 2018 Peru se posiciona en el puesto 63
de 140 paises ocupando el sexto lugar a nivel de América Latina retrocediendo 9 puestos de los
afios anteriores teniendo una vez mas cifras preocupantes a nivel de competitividad debido a
diversas desventajas que afronta el pais como la corrupcion en el caso Odebrecht donde varias
empresas se vieron involucradas y afectadas, sumando también a la migracién constante de

ciudadanos venezolanos donde el aspecto laboral se esta viendo afectado.

A continuacion, se muestra el resumen de las posiciones de los paises latinoamericanos y la

posicién del Peru a nivel de competitividad:



Chile 33
Meéxico 46
Uruguay 53
Costa Rica 55
Colombia 60
Peri 63
Panama 64
Brasil 72

T.y Tobago 78
Jamaica 79
Argentina 81

. Dominicana 82
Ecuador 86
Paraguay 95
Guatemala 96
El Salvador 98
Honduras 101
Nicaragua 104
Bolivia 105
Venezuela 127
Haiti 138
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Figura 4.Ranking Latinoamérica IGC -2018

Fuente: https://bit.ly/2uBtHO4

En un andlisis del desempefio del Pais en los Gltimos afios este se sitda en una economia de
exportacion, lo cual se evidencia con el PBI peruano que ha crecido a un promedio de 6.2%
anual desde afos anteriores, generado principalmente por el desarrollo del sector extractivo,
que constituye mas del 60 por ciento de las exportaciones totales. Hace siete afios, Perd exportd
bienes valorados en US$43,800 millones, ocupando la casilla 59 como uno de los exportadores
mas importantes en el mundo, el Peru se encontraba en el puesto 61 de 160 paises a nivel
mundial y en el puesto 10 de 23 paises en América Latina, pero los ultimos afios la evolucion
de la competitividad no ha tenidos buenos resultados, figurando minimos cambios en las cifras,
en la figura 4 se observa actualmente al pais en el puesto 63 segun los resultados a nivel de

competitividad en el 2018.

En la siguiente figura 5, se observa la variacion del indice de competitividad desde el afio 2011
al 2017 en el transcurso de estos seis afios el mayor indice se registra en el afio 2012 de 4.28 en
el 2015 se tiene el menor registro con un indice de competitividad de 4.21 desde entonces se

evidencian minimos cambios de 4.23 y en el 2017 mostro un indice menor de 4.22:
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Figura 5.indice de Competitividad de Per(i 2011-2017

Fuente: https://bit.ly/2uBtHO4

Otras de los problemas resaltantes en el Per( causantes del retroceso en las posiciones del indice
de competitividad del Global Forum estuvo vinculado a los temas logisticos y de cadenas de
suministro colocando al Pert como un pais que no posee la infraestructura de paises méas
desarrollados, con vias de comunicacion que faciliten las labores de logistica en las empresas
nacionales. ElI desempefio general de la logistica peruana en afios anteriores tuvo cifras poco
aceptables pero tolerables de lo que se puede esperar de un pais en vias de desarrollo. No
obstante, en un anélisis desde el afio 2016 al afio 2018, Pert contaba con un IDL de 2.89 en
el afio 2016 y en el puesto 69 que lo situaba en la cola respecto a los paises sudamericanos
lideres como Chile, Panama y Meéxico; los cuales contaban con un indice mayor a 3
considerandolos consistentes en su desempefio logistico en los dltimos afios. Para el afio 2018
Per muestra cifras preocupantes con un IDL de 2.69 retrocediendo 14 puestos en comparacion
del afio 2016 estando en el puesto 83, en un puesto muy lejano de paises como Espafia y Corea
del Sur que se sitdan los puestos 18 y 21 en el ranking mundial y que son considerados paises

con buen desempefio logistico y puntajes superiores a 3.4.

En la siguiente tabla 1, se muestra una comparacion de los diferentes paises en cuento a la
variacion sobre el indice de desempefio logistico a nivel latinoamericano, se muestra 12 paises
presentando mayor indice Chile, Panama y México y con un indice menor se observa Perd,

Paraguay y Republica Dominicana:



Tabla 1.Desempefio Logistico en Latinoamérica 2016-2018

2016 2018 Variacion

. Puntuacién . Puntuacion Puntuacion
EELL] (1-5) Ranking (1-5) Rank (1-5)

Chile 46 3.25 34 A s 2.11%
Panama 40 3.34 38 328 |a 2 v -1.85%
México 54 3.11 51 305 |a 3 [+ -201%
Brasil 55 3.09 56 299 |+ -1 [+ -331%
Colombia 94 2.61 58 294  |a 36 |a 1260%
Argentina 66 296 61 289 |a 5 [v -255%
Ecuador 74 2.78 62 288 |a 12 |a  3.69%
Costa Rica 89 2.65 73 279  |a 16 |a 5.39%
Paraguay 101 2.56 74 278  |a 27 |a 8.63%
Pert 69 2.89 83 269 [+ -4+ -6.92%
Uruguay 65 297 85 269 |v 20+ -9.73%
Repablica Dominicana a 2.63 87 266 |a 4 |a 1.31%

Fuente: https://bit.ly/2WLu4pc

Adicionalmente ya en informes recientes segun el Consejo Nacional de Competitividad sefiala
que el Perd tiene un sistema de transporte y logistica que no satisface del todo, sefiala que existe
una escasez de servicios de valor agregado lo cual provoca un elevado costo de servicios
logisticos recalcando que se debe mejorar la infraestructura de la Red Vial Nacional, la

consolidacién del sistema de transporte masivo en Limay Callao entre otros aspectos logisticos.

= 2018 (LPI) por pais Cambio en el ranking
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Figura 6.Ranking de desempefio en logistica 2018

Fuente: Banco Mundial
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Segun la figura 6, el Pert en el 2018 no tuvo avances a nivel logisticos a comparacion del 2016,
lamentablemente se evidencia un retroceso del puesto 69 se encuentra actualmente en el puesto
83. Incluso, segun el Ministerio de Comercio exterior y Turismo con el Banco Mundial recalcan
la importancia del problema logistico en Per( a nivel pablico y privado sobre todo en costos
e ineficiencias lo cual se han convertido en trabas para incrementar la competitividad del pais
a nivel internacional, lo que impediria su inclusion en las cadenas globales de suministros.
Concluyendo que los principales factores que el pais debe trabajar son: Infraestructura, el
mercado laboral, sistema de justicia, el sistema de negocios, la cadena logistica, recurso humano

y competencias, innovacion y tecnologia.

A pesar de no presentar un avance minimo en el pais los operadores logisticos estan constantes
competencias tratando con ideas innovadoras resolver los desafios que demandan sus clientes.
Dentro de ellos tenemos el mayor operador Logistico a la empresa Ransa el operador logistico
mas importante del pais haciendo inversiones significativas en el aspecto de infraestructura para
facilitar su transporte en la selva de Pais y también destaca por su programa Ransa LEAN
lanzado en el 2013 con una vision de fomentar la cultura con una vision de gestidn de procesos
y mejora continua. Por consiguiente en la publicacion Pert Top Publications del 2015 que lista
a las 10.000 empresa mas importantes del pais por ingresos de ventas tenemos a Ransa empresa
logistica del Grupo Romero con operaciones en Bolivia Ecuador, Colombia, El Salvador,
Guatemala y Honduras, seguido de Neptunia empresa del grupo del grupo Andino Investment
Holding con centros de logistica en Callao, Paita, Trujillo, Pucallpa y Arequipa, también Dinet
empresa logistica del Grupo Sandoval.

1.1.3. Realidad problemética local

Asi tenemos a la empresa en estudio TGESTIONA LOGISTICA S.A.C con nimero de
RUC: 20547141815 ubicada la sede central en Lurin y otra de sus sedes de logistica en Calle
Fermin Tanguis 155, La Victoria lugar donde se realiza el anélisis de la problematica actual. Es
una empresa especializada en la tercerizacion de servicios de soportes integrales e integrados
mediante el modelo de Business Process Outsourcing(BPO) que nacio6 en abril del 2001, con
participacion en cuatro paises: Argentina, Espafa, Brasil y Peri como se observa en la figura

7. En el pais cubre todo el territorio nacional mediante una extensa red de almacenes y una
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amplia flota de transporte, estd conformada por varias unidades de negocio, y una de ellas es la
direccion logistica, que empez6 brindando servicios de abastecimiento y almacenamiento al
grupo Telefonica. Sin embargo, con el correr del tiempo y con el crecimiento del sector de
telecomunicaciones, amplid su oferta hasta brindar servicios logisticos integrales: planificacion
del abastecimiento, centro de distribucion, y distribucion fisica. La empresa cuenta varias sedes
como se muestra en la figura 7, se tienen sedes en Espafia, Brasil y Argentina considerandose

una compafia con talla internacional a nivel latinoamericano como europeo.

tgestiona -
Peru 4 tgestion
Brasil

tgestiona
v‘ Aqrgentina

Figura 7.Sedes de la empresa TGESTIONA a nivel mundial

Fuente: https://bit.ly/2PHTT27

En su proceso del aseguramiento de la calidad, cuenta con la certificacién 1SO 9001:2008 para
todos los procesos de la planificacion del abastecimiento, y el personal clave logro la
Certificacion Internacional ISCEA (International Supply Chain Educational Alliance). Desde
finales del 2011, obtiene una moderna infraestructura del como plataforma base, el sector
logistico se convirtio en su gran ventaja competitiva como Operador Logistico Integral (4PL)
pasando a ser una empresa independiente, con el nombre TGESTIONA LOGISTICA S.A.C.

La empresa cuenta con un mercado amplio y con una evolucion constante después de
desenlazarse del Grupo telefénica, por ello siempre esta en la busqueda de mejorar sus
procesos optimizando recursos, mejorando la productividad y, por ende, reduciendo costos. No
obstante en este estudio se encuentran deficiencias en el proceso de distribucion de chip

TUENTI uno de sus unidades de negocio que atiende con el servicio de Delivery. Por lo tanto,
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la problematica que se identificd es la baja productividad en dicho proceso de distribucién
de la empresa , debido a diferentes causas como las demoras en el proceso de asignacion de
pedidos , por actividades deficientes en el proceso ,rechazos de pedidos por las demoras en los
rangos de entrega, por falta de estandarizacion en los procedimientos, la sobrecarga de otros
pedidos de otros negocios que atiende la empresa entre otros. Dicha problematica se evidencid
ante la falta de Optimizacion de los Procesos en la distribucion de chips TUENTI para poder
incrementar la productividad en la Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

La situacion inicial en la Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C muestra datos sobre la
eficiencia, eficacia y la Productividad durante tres meses de Agosto, Setiembre y Octubre.

Tabla 2.Situacion inicial del proceso de distribucion de Chips TUENTI -2018

INDICADOR AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE PROMEDIO
EFICIENCIA 65% 65% 66% 65%
EFICACIA 77% 77% 77% 77%
PRODUCTIVIDAD 50% 50% 51% 50%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2 se presenta cifras, obteniendo un promedio durante los meses mencionados en
Eficiencia del 65% datos basados en el manejo del recurso tiempo, respecto al tiempo empleado
de todo el proceso, en cuanto a la eficacia se tiene un promedio del 77% datos segun pedidos
atendidos, por ultimo en cuanto a la Productividad inicial se tiene un promedio del 50%.

80%

60%

40%

20%

0%

AGOSTO OCTUBRE

B EFICIENCIA ®EFICACIA

SETIEMBRE

PRODUCTIVIDAD

Figura 8.Situacion inicial de los dltimos meses 2018

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en la figura 8, la evaluacion de la eficiencia, la eficacia y la productividad durante
los meses de Agosto, Setiembre se detalla datos menores obteniendo una eficiencia promedio
del 65%, un promedio en eficacia del 77% y la productividad de 50%. Sin embargo en el mes
de Octubre se evidencia un minimo aumento en eficiencia de 66%, en la eficacia un 77% y con
una productividad del 51%. Por lo tanto se detalla los datos iniciales o el pre test de la

productividad inicial y sus dimensiones como situacion actual en el que se encuentra el proceso.

Con los datos obtenidos se realiza una clasificacion de causas segun el problema presentado

utilizando diferentes herramientas:

e Diagrama de Ishikawa
e Matriz de correlacion

e Matriz de Priorizacion

e Diagrama de Pareto

e Alternativas de solucion

e Estratificacion de alternativas

Con estas herramientas se analizaran y se priorizara las diferentes causas de la problematica
presentes en el proceso de distribucion de Chips TUENTI, lo que facilitara elegir las alternativas

mas idoneas para empezar con el estudio y la implementacion de las mejoras en la Empresa
Diagrama de Ishikawa

“Es un método grafico mediante el cual se representa y analiza la relacion entre un efecto

(problema) y sus posibles causas que la originan” (Gutiérrez, 2014, p.206).

Con el diagrama de Ishikawa elaborado con el método de las 6M en el cual consiste colocar las
causas potenciales, para dicho estudio se empleara 5M ya que de tratarse de una empresa de
servicios no se detalla causas en maquinarias. Por lo tanto, en cada rama se colocara los
aspectos a considerar y en cada uno de ellos se clasificaran las causas identificadas en la

observacién del proceso y el efecto de estas causas sera la problematica principal del estudio.
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Figura 9.Diagrama de Ishikawa de la distribucion de chips TUENTI.
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De la figura 9, del diagrama Ishikawa se evidencia que en los cincos aspectos ya sea en mano
de obra, materiales, método de trabajo, medio ambiente y medicién existe igual nimero de
causas que originan la baja productividad en la distribucién de chips en la empresa
TGESTIONA LOGISTICA S.A.C. Por ello, entre las causas que se tienen estan excesivo
tiempo de asignacion, se encuentran actividades improductivas en el proceso, pedidos no
atendidos, otra de las causas es el alto indice de despachos truncos , la baja productividad se
debe también a procedimientos no definidos, incumplimientos en los horarios por el Courier ,
mayor atencion en otros pedidos ya que la empresa cuenta varios tipos de negocios los cuales
demandan mayor cantidad de pedidos a nivel nacional, cada courier se le asigna cantidad de
pedidos , siendo la cantidad de chips de tuenti los mas escasos lo que conlleva a la falta de
dedicacion a estos pedidos para entregar causando un alto indice de despachos truncos , entregas
fuera de tiempo debido a la ineficiencias en el seguimiento del ruteo, entre otras causas que se

hace énfasis en el diagrama .

Matriz de correlacion

En esta matriz se ha tomado en cuenta las diferentes causas expuestas en el diagrama anterior ,
en el cual se realiza un andlisis en la relacion entre cada una de ellas, se ha tomado en cuenta
valoraciones de 1 si es una relacién fuerte o O si existe una relacion baja , después se ha dado
un puntaje acumulativo para luego darle una ponderacion en porcentajes. En el analisis de cada
una de las causas se va buscando la relacion de la una con la otra, a cada una de ella se le pondra
el valor de la ponderacion para luego obtener el total y expresarlo porcentualmente con la
finalidad de lograr el 100%. Como se muestra en la tabla 3, existen quince causas que produce
una baja productividad en el proceso de distribucion de chips observando que cinco de las
causas tiene el mayor puntaje en porcentaje, se mencionan las siguinetes: P7 (Excesivo tiempo
de asignacion de pedidos ) con un porcentaje de 9.71%, P5 (Actividades improductivas en el
proceso) con un ratio de 9.7% seguido el P10 (Pedidos no atendidos), P6 (Alto Indice de
despachos truncos) y P2 (Procedimientos no establecidos) con un ratio 8.7%. Por lo cual se
priorizaran tales causas para buscar las soluciones factibles atraves de la Optimizacion de

procesos que se aplicara en la empresa.
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Tabla 3.Matriz de Correlacion de las causas en el proceso de distribucion de Chips TUENTI.

N° PROBLEMAS P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 | Puntaje |%Ponderad
1 |Sobrecarga de pedidos P1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 8 7.8%
2 |Procedimientos no establecidos P2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 9 8.7%
3 |Caidas del sistema SITTLOG P3 1 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 5 4.9%
4 |Ineficiencias en seguimiento de ruteo P4 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 9 8.7%
5 |Pedidos no Atendidos P5 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 0 10 9.7%
6 [Altoindice de despachos truncos P6 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 9 8.7%
7 |Excesivo tiempo de Asignacion P7 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 10 9.71%
8 |Zonas Rojas P8 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 5 4.9%
9 |Horarios pactados no cumplidos P9 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 5 4.9%
10 |Actividades Improductivas en el Proceso P10 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 1 9 8.7%
11 |Descuerdos con el monto a pagar del cliente| P11 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 3 2.9%
12 [Direcciones incompletas y erradas P12 1 0 0 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 6 5.8%
13 |Lentitud del internet para la base de datos P13 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 1 5 4.9%
14 |Mayor atencion a otros pedidos P14 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 0 0 0 0 7 6.8%
15 |Caidas de RENIEC P15 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 3 2.9%
103 100.0%

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama de Pareto
Segun Bonilla et all (2010), “es un diagrama que se utiliza para determinar el impacto, la
influencia o el efecto que tienen determinados elementos sobre un aspecto. Incluso permite

clasificar los elementos en funcién de su impacto en la organizacion” (p.67).

En el siguiente diagrama se considera datos en cuanto a observacion y analisis durante un
periodo de tres meses siendo estos: Agosto, Setiembre y Octubre, con el nimero de
observaciones registradas se cuantificara de mayor a menor. Dicha frecuencia de ocurrencias
se reportan a diario tanto por parte del Courier, del personal involucrado y de las estadisticas
segun las informaciones del programa SITTLOG, con el analisis del Diagrama de Pareto se
mostrara la frecuencia de cada una de las causas, la frecuencia acumulada como el porcentaje
con la finalidad de conocer la mayor frecuencia que ocasiona la problematica en el proceso de
distribucion de Chips en la empresa lo que facilitard con su andlisis la seleccion y el enfoque
de las principales causas que con mayor porcentaje afectan el proceso de distribucion de chips

en la empresa.

ITEM CAUSAS FRECUENCIAS % ACUMU % 80-20
P7 | Excesivo tiempo de Asignacion 858 24.0% 24.0% 80%
P5 | Actividades Improductivas en el Proceso 723 20.2% 44.2% 80%
P10 | Pedidos no Atendidos 433 12.1% 56.3% 80%
P6 | Alto indice de Despachos Truncos 354 9.9% 66.2% 80%
P2 | Procedimientos no establecidos 322 9.0% 75.2% 80%
P14 | Incumplimientos de Horarios 222 6.2% 81.4% 60%
P1 | Mayor atencién a otros pedidos 182 5.1% 86.4% 60%
P4 | Sobrecarga de pedidos 112 3.1% 89.6% 60%
P12 | Ineficiencias en seguimiento de ruteo 88 2.5% 92.0% 40%
P9 | Direcciones incompletas y erradas 77 2.2% 94.2% 40%
P8 |Zonas Rojas 67 1.9% 96.0% 40%
P3 | Caidas del sistema SITTLOG 50 1.4% 97.4% 20%
P13 | Lentitud del internet para la base de datos 40 1.1% 98.6% 20%
P11 | Desacuerdos con el monto a pagar del cliente 31 0.9% 99.4% 20%
P15 | Caidas de RENIEC 22 0.6% 100.0% 20%

3581

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 10. Curva de Pareto de la distribucion de chips TUENTI en la empresa TGESTIONA S.A.C

Fuente: Elaboracién Propia
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Como se evidencia en la tabla 4, se han detectado 15 problemas o causas que impiden un
incremento en la productividad, en teoria con ayuda de esta herramienta donde nos indica el
80% de causas deben ser atendidas para poder lograr el objetivo. Igual en la figura 10, la curva
de Pareto muestra las causas mayores las que se localizan en el problema: Excesivo tiempo de
asignacion, actividades improductivas en el proceso, Alto indice de despachos truncos,
Procedimientos no establecidos, Pedidos no atendidos. Ademas se muestra también las causas
con menor prioridad que son lentitud del internet para cargar la base datos, las caidas de
SITTLOG y caidas de Reniec, causas que tiene una frecuencia minima pero hay que resaltar que
cuando ocurren si se reportan muchos pedidos no atendidos siendo despachos truncos y bajando
por completo la efectividad del dia.

Matriz de priorizacion

Para la elaboracion de esta matriz se ha tomado en cuenta ocho causas, las que tuvieron mayor
porcentaje tanto en la matriz de correlacion como en el diagrama de Pareto, de las cuales se
haran valoraciones segun un analisis para seleccionar cual necesita soluciones con mayor

prioridad.

Tabla 4.Matriz de priorizacion del proceso de distribucion de Chips TUENTI.

\CBK MAGNITUD GRAVEDAD CAPACIDAD
PROBLEMAS n° de observaciones | intensidad del problema | Grado de solucién
Excesivo tiempo de Asignacidn 858 ALTA MEDIANA
Actividades Improductivas en el Proceso 322 ALTA ALTA
Pedidos no Atendidos 723 ALTA MEDIANA
Alto indice de Despachos Truncos 354 ALTA ALTA
Procedimientos no establecidos 222 ALTA ALTA
Incumplimientos de Horarios 182 MEDIANA ALTA
Mayor atencidn a otros pedidos 77 BAJA MEDIANA
Sobrecarga de pedidos 31 BAJA BAJA

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 5, el anélisis sobre las causas con mayor prioridad estan basadas en criterios de
evaluacion como es la magnitud sobre el nimero de observaciones, la frecuencia que cada causa
se presenta en los procesos, otro criterio presente es sobre la gravedad de las causas que describe

la intensidad que una causa puede agravar el problema en el proceso, dando los valores como
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alta, mediana y baja. Por ultimo, el grado de solucion que estas con llevarian a su solucion para
lograr nuestro objetivo principal incrementar la productividad de la empresa, algunas de estas
causas muestran tener alta gravedad en el origen del problema principal pero también la
capacidad de solucion dependera de como la empresa esta organizada ya que cada area tiene
su supervisor y cada uno de estos tiene su equipo de trabajo el cual imposibilita de alguna
manera la soluciones al cien por ciento. Por lo tanto, de este analisis resaltan tres con gravedad
y capacidad de solucion alta en las que se enfocara la optimizacion de procesos las cual son:
Excesivo tiempo de asignacion, actividades improductivas en el proceso, alto indice de

despachos truncos, procedimientos no establecidos y sobre todo pedidos no atendidos.

Alternativas de solucion:

Por consiguiente se estudia el problema de acuerdo a las causas principales ya identificadas ,
analizado las posibles alternativas de solucion, las cuales se evaltan bajo criterios sobre si se
eliminan o controlan las causas descritas anteriormente, si la alternativa a escoger es facil de
implementar, si se va a requerir uso de recursos y sobre todo la valoracion del beneficio que
estas puedan brindar para lograr incrementar la productividad en el proceso de distribucion de
chips, esta valoracién se medird porcentualmente para seleccionar las mas idonea para el
proceso. Se presenta en la siguiente tabla cuatro alternativas evaluadas de acuerdo a diferentes

criterios establecidos.

Tabla 5.Alternativas de solucion para el proceso de distribucion de Chips TUENTI

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Elimina o controla| ¢Esfacilde | éRequiere ¢Es
las causas? implementar? | recursos? |beneficioso? UL %

Optimizacion de procesos 3 3 1 3 10 34%
Lean Manufacturing 2 3 1 2 8 28%
Uso de herramientas informaticas 2 1 2 1 6 21%
Aplicacion de 5s 1 2 1 1 17%
29 100%

Bajo =1

Medio=2

Alto=3

Fuente: Elaboracion propia
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En latabla 6, se presentan cuatro posibles alternativas optimizacion de procesos , la herramienta
de Lean Manufacturing, el uso también de herramientas informaticas y la técnica de las 5s se
evalla segun un rango del 1 a 3 donde 1 es bajo, 2 es medio, y 3 es alto respondiendo a los
criterios establecidos . Por consecuente en los resultados ponderado en porcentaje se obtiene
que la optimizacion de procesos tiene un promedio alto para eliminar o controlar las causas es
facil de implementar no requiere muchos recursos y se considera con un beneficio alto para

incrementar la productividad obteniendo un 34 % de puntaje.
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procesos Manufacturing herramientas
informaticas

Figura 11.Estratificacion de alternativas

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 11, de estratificacion se observa que optimizacién de procesos es la alternativa
viable y que conjuntamente con la decisién de la jefa de transporte de la empresa TGESTIONA
la considera la mas iddnea para trabajar y lograr el objetivo. No obstante se observa también
que la herramienta Lean Manufacturing seria una opcién viable ya que esta es una filosofia en
mejora y optimizacion de proceso, referente al uso de herramientas tecnol6gicas estas
reportarian sobrecostos en la adquisicion herramientas como un programa de software y sobre
todo en la capacitacion del personal en la nueva herramienta por el cual no es considerado, con
la aplicacion de las 5s no es viable ya que esta es mas factible para procesos de produccion,

para organizar un almacén o una area donde se utilicen materiales 0 maquinaria en cantidad.
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1.2 Trabajos previos

1.2.1 Antecedentes nacionales

Quispe, Juan. Optimizacion de procesos para incrementar la productividad en el area de
ensamblado de la empresa POLINDUSTRIA S.A. Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial). Lima:
Universidad Cesar Vallejo. 2016. Tenia como objetivo principal determinar que los diversos
flujos de procesos con una eficaz optimizacién evidenciaba incrementos notables en la
productividad del area de ensamblado de la empresa. En su metodologia presenta un disefio
experimental con una investigacion de tipo aplicada, con una poblacion conformado por 12
semanas de trabajo de la mejora del proceso en el area de ensamblado. En sus resultados
demostrd que la optimizacion del proceso del area de ensamblado mejord la eficacia en un
25.2%, la eficiencia en un 18.4%, y la productividad en un 38.1% obteniendo resultados

favorables para la empresa.

Gomez, Cristian. Mejora de procesos para incrementar la productividad en el area de fabricacion
de la empresa FUGUESA S.R LTDA. Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial). Lima:
Universidad Cesar Vallejo 2017. Presenté como objetivo general determinar como la mejora de
procesos incrementa la productividad en el area de fabricacion de la empresa. Teniendo en la
metodologia un disefio cuasi experimental de tipo aplicada, la poblacion y la muestra estuvieron
representadas por la produccién diaria de griferias durante 30 dias. Se concluye en sus resultados
que con la mejora de procesos en la empresa de estudio se logré disminuir los tiempos asi como
reducir las actividades que no agregan valor a los procesos obteniendo un incremento en la
media de la Productividad de 58% a un 72%, también concluye en el aumento de la eficacia con
una media inicial del 74% a una media del 85% y finalmente un incremento del 8.39% de la

media de la eficiencia.

Vilchez, José. Optimizacion del proceso de atencion de los clientes del centro oftalmoldgico
BUENA VISION. Tesis (Titulo Ingenieria de sistemas). Cajamarca: Universidad Privada del
Norte Laurearte International Universities. 2012. El objetivo de la investigacion fue reducir
los tiempos empleados en los servicios de atencion al paciente aplicando la optimizacion de
procesos en el proceso de atencion a los pacientes. En su metodologia se encuentra un disefio

de investigacion pre experimental casual teniendo como poblacion a los pacientes del centro
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médico oftalmoldgico. En sus resultados se evidencia que con la optimizacion de procesos se
reducird un 30% aproximadamente en los tiempos de atencion a los pacientes del centro
oftalmoldgico evidenciando una eficiencia en el buen uso de los recursos que este caso es el
factor tiempo. En sus conclusiones detalla que modernizar las herramientas que facilitan la
administracion de la informacion representa un factor util e imprescindible para aumentar la

capacidad vy la eficiencia del proceso.

Fernandez, Antero y Ramirez, Luis. Propuesta de un plan de mejoras, basado en gestion por
procesos, para incrementar la productividad en la empresa DISTRIBUCIONES A & B. Tesis
(Titulo de Ingenieria Industrial). Chiclayo: Universidad Sefior de Sipan. 2017. EI objetivo
principal de la investigacion fue desarrollar una propuesta con un plan de acciéon aplicando la
gestidn de procesos. La metodologia es no experimental con un tipo de investigacién aplicada,
en su poblacion se considera todos los procesos, documentos, personal y clientes de la empresa.
En sus conclusiones detalla que con una un plan de mejoras basado en gestion por procesos se
podria incrementar la productividad en un 22.18% aproximadamente. En el andlisis beneficio
costo el resultado es de 1.39, lo que significa que el beneficio percibido por aumento en la
produccion supera a los costos incurridos en la implementacién de las mejora, es decir la

propuesta es econdmicamente viable.

Arapa, Sugey. Mejora de procesos para incrementar la productividad en la elaboracién de
prendas de vestir en Creaciones Nachito. Tesis (Titulo Ingenieria Industrial). Lima: Universidad
Cesar Vallejo 2017. Su objetivo fue plantear una solucién a la problemética de la empresa
Creaciones Nachito basado en el enfoque de la mejora de procesos para optimizar la
productividad de la empresa. En su metodologia utilizo la técnica de la Observacién directa
teniendo una poblacion de estudio de 30 dias .del proceso En sus conclusiones sefiala que al
implementar la Mejora de procesos en la organizacion, le facilitaba la integracion y fomentaba
el trabajo en equipo entre el personal de las diversas areas de la organizacién obteniendo un
aumento de productividad de 0.26 a 0.61 por lo tanto también existe un incremento de la
eficiencia y eficacia de 0.23 y 0.35 respectivamente, demostrando y asegurando una fuerte
relacion de la variable independiente hacia la variable dependiente.
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1.2.2 Antecedentes internacionales

Ricaurte, Félix. Optimizacion de los procesos que se desarrollan en la empresa
SADINSA S.A. Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial). Ecuador: Universidad Politécnica
Salesiana. 2014. El objetivo principal del estudio fue la aplicacion de un analisis detallado
aplicando metodologias para poder evaluar y asi identificar las causas Yy factores que puedan
estar causando ineficiencias y en qué grado afectaria a la empresa. En sus resultados muestra
diferentes aspectos como en el indice de horas hombre en la cual la mejora se reducen en unos
15% estas horas reflejados en la satisfaccion del cliente para el cumplimiento de las entregas,
en el aspecto de las devoluciones el indice se redujé en un 18.75%. En sus conclusiones resalta
que para lograr la implementacion con éxito se necesita el compromiso empresarial y el
cumplimiento de las actividades propuestas. Detalla de forma precisa que es de suma

importancia la participacion y el involucramiento de la alta direccion.

Vargas, Leonardo y Ripe, German. Propuesta para la mejora del proceso logistico de transporte
y entrega de los productos comercializados por la compafiia CCENECA COMERCIAL LTDA.
Tesis (Titulo de Ingenieria de Produccion/Ingenieria Mecéanica). Colombia: Universidad
Distrital Francisco José de Caldas. 2015. Teniendo como objetivo principal identificar los
imperitos y causas que estén afectando el buen desempefio de las labores logisticas de transporte
y entrega de pedidos. La metodologia de la investigacion fue cuantitativa y cualitativa. En sus
conclusiones mostré que con la optimizacion del eslabon de la gestion de transporte disminuye
las pérdidas en un 50% en cuanto a incumplimientos y devoluciones y un 20% en pérdidas
econdmicas de la empresa. Ademas con el desarrollo de estrategias se enfocaran en el realce de

la imagen corporativa y asegurar sus ventajas competitivas.

Salgado, Ana. Incremento de la Productividad en el area de logistica externa y delivery services
de la empresa urbano EXPRESS mediante la metodologia Lean Manufacturing. Tesis (Magister
Ingenieria industrial y Productividad). Ecuador: Escuela Politécnica Nacional. 2018. El objetivo
de la investigacion fue aplicar la metodologia de las 5S para cuantificar la mejorar y con esto
lograr el incremento de la productividad del area en estudio. En sus conclusiones resalta que
con la implementacién de las metodologias se reflejé un incremento de la productividad de 65%

a 75% en el servicio Clearing Bancario y un aumento del 5% en servicio domiciliario lo que

25



generé también reduccion de tiempos. Asimismo, se logréo que la empresa genere una
rentabilidad del 90% en el area de logistica ante un 80% inicial. Finalmente en sus resultado se
logré minimizar en un 10% el tiempo de trabajo del personal, incrementando la productividad
en un 90 (u-h/h) que se evidencio en la rentabilidad siendo esta area el principal potencial de

trabajo para el crecimiento en el afio.

Velazco, Smith y Souza Luis. Propuesta de mejora en los procesos contratacion del
departamento de recursos humanos de TIVIT-COLOMBIA S.A.S. Tesis (Titulo Ingenieria
Industrial). Colombia: Universidad de La Salle. 2018. Presenté como objetivo elaborar una
propuesta de mejora para el proceso de contratacion en el departamento de Desarrollo Humano
y Organizacional de la empresa que contribuya minimizar la informalidad del proceso. En sus
conclusiones logra que la eficiencia basada en el estudio de tiempos mejore un 56.02% del
tiempo requerido en tres procesos de estudio. Ademas concluye con el mapeo de procesos
documentados facilita el buen desarrollo de las actividades reduciendo los reprocesos.

Andachi, Luis. Optimizacion del proceso productivo de fabricacion de un cabezal multibowl
para incrementar la productividad de la empresa MISSIONPETROLEUM S.A. Tesis (Titulo de
Ingenieria Industrial) Ecuador: Universidad Tecnolégica Indo américa. 2016. Tiene como
objetivo principal Optimizar la produccion en el proceso productivo de fabricacion de un cabezal
para incrementar la productividad. En la metodologia empleada tiene como poblacién 11 meses
del proceso productivo. En sus conclusiones demostrd que con la utilizacion de diagramas de
flujo y con el estudio de tiempos reduce los cuellos de botella, en la eficiencia de tiempos logré
reducir de 7597 minutos en la fabricacion de un cabezal a 5124 minutos y con menor espacio
recorrido, en la productividad de cada trabajador mejoro de 0.003 unidades a 0.006 unidades

por cada trabajador.

Cabezas, Juan. Gestion de Procesos para mejorar la productividad en la linea de productos para
exhibicion en la empresa INSTRUEQUIPOS CIA L.TDA. Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial
en procesos de automatizacion). Ecuador: Universidad Técnica de Ambato. 2014. Tiene como
objetivo principal aplicar el método de estudio de trabajo para analizar los procesos en la
empresa’y mejorar la productividad de su linea de productos. En su metodologia encontramos

que es aplicada en su poblacién se consideran ocho procesos (rayado, cortado troquelado,
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doblado, soldado, pulido, pintura, ensamblado y empaquetado. En sus conclusiones resalta un
incremento de la capacidad de produccion y consigo un incremento de la productividad de un

16% con relacion al afio anterior.

En las diferentes tesis tanto nacionales como internacionales se comprueba que existen
resultados 6ptimos con la aplicacion de la optimizacion de procesos, mejorando  eficiencia,

eficacia y por consiguiente incremento de la productividad.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Optimizacion de procesos: Variable independiente

Definicion de Procesos:

Para Tovar y Mota (2007, p. 20), es la “secuencia de pasos, tareas o actividades que agregan
valor a una entrada (insumo) para transformarla en una salida (resultado)”. Siendo un aspecto
importante en cada empresa de servicio o manufacturera.

Asimismo Agudelo (2012), detalla que es "Conjunto de actividades secuenciales o paralelas
gue ejecuta un productor, sobre un insumo, le agrega valor a éste y suministra un producto o
servicio para un cliente externo o interno™(p.29). Por lo tanto indica que tiene como entrada un
insumo por parte de un proveedor para desglosarse a diferentes actividades con valor agregado
para obtener un resultado para un cliente final.

Para 1a ISO 9001: 2015 define “los procesos son un conjunto de actividades relacionadas entre
si 0 que interacttan, transformando elementos de entrada en elementos de salida se detalla con
énfasis el enfoque basado en procesos donde resalta “el enfoque a procesos implica la definicion
y gestion sistematica de los procesos y sus interacciones con el fin de alcanzar los resultados
previstos por la organizacion”

Aligual Bravo (2011, p.11), define que “es un conjunto de actividades, interacciones y recursos
con una finalidad comdn: transformar las entradas en salidas que agreguen valor a los clientes.
El proceso es realizado por personas organizadas segun una cierta estructura, utilizan tecnologia
de apoyo y manejan informacion”.

Es un proceso donde intervienen diferentes elementos en un inicio, una entrada en el desarrollo
participacion de recurso humano y las herramientas necesarias para su ejecucion y una salida

como resultado final.
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En todo proceso se analizaran los elementos involucrados y los factores que determinaran el

desarrollo y progreso:

Tabla 6.Factores y elementos de un proceso.

ENTRADA/ INPUTS PROCESO SALIDAIOUTPUT§
Producto | Proveedor Producto Cliente
1. Personas Producto
Caracteristicas 2. Materiales terminado
objetivas: Requisitos 3.Recursos Servicio Nivel de
Criterios de fisicos brindado satisfaccion
Evaluacion 4., Métodos de Criterios de
Evaluacion evaluacion
EFICIENCIAY
EFICACIA CUMPLIMIENTO

Fuente: https://bit.ly/2DXuvCa

Como se muestra en la tabla 7,dentro los factores de un proceso se encuentran: la persona que
intervienen y son responsables de llevar a cabo el proceso aplicando sus habilidades y
conocimientos, en segundo lugar los materiales o insumos a utilizar si es una empresa
manufacturera y en el caso de una empresa de servicio resalta la informacion necesaria y Util,
en tercer lugar los recursos que estan formados por las maquinarias, software y hardware, otro
factor los métodos de trabajo instrucciones de trabajos, procedimientos y métodos de medicion
de la evaluacion a traves de indicadores. Por lo tanto, estos factores determinaran las causas de
alguna ineficiencia y conocer el nivel eficiencia y eficacia que genera el proceso (Pérez, 2010,
p. 57-58)

Para considerar un buen proceso Agudelo (2013) menciona que se debe tener las siguientes
caracteristicas: un objetivo planteado enfocado al producto o servicio a brindar, un responsable
que oriente y controle las tareas, un alcance que determine el inicio y el final del proceso, los
insumos que se resume como la materia prima considerar también en este punto la informacion

gue se necesita para los ajustes de este, en este punto es necesario contar con las caracteristicas
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para determinar los requisitos en relacion de los proveedores, otra caracteristica es el producto
lo que se entrega al consumidor sea tangible o intangible esto implica conocer al cliente y sus
necesidades, siguiente caracteristica los recursos ya se mano de obra, tecnologia, medios

logisticos para lograr la transformacion de las entradas, la duracion el tiempo que demora una
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entrada en convertirse en salida siendo la respuesta del tiempo de entrega para el cliente, por
ultimo la capacidad lo que un proceso puede entregar en cantidad, volumen en un tiempo
establecido (p. 30-31)

El término optimizacion posee diversos sindbnimos como mejora de procesos, perfeccionar
procesos o0 gestion por procesos entre otros.

Rivero y Rivas (2013), sefialan que “Optimizar significa lograr un maximo o un minimo con
respecto a un determinado criterio o criterios. Lo cual quiere decir que se mejora la
productividad “(p. 15).

Es decir, que busca perfeccionar objetivos, como el incremento de la eficiencia y eficacia en
todo el proceso.

Por otro lado, De Prada (2004) refiere que la Optimizacion de Procesos tiene variados
significados, en la industria se define modificacidn de los procesos tanto en su estructura como
en sus diferentes ambitos o también mejorar el proceso buscando nuevas alternativas en
herramientas tecnoldgicas, en el recurso humano o implementando métodos innovadores que
logren una mejor sintesis de los procesos. Asi también se define como generar cambios en la
forma de operar cada actividad que conforman un proceso proyectado a mejoras en calidad,
rentabilidad, en el ambiente laboral interviniendo todos los involucrados en el proceso (p.8)
Por lo cual, en términos simples es la forma de mejorar o buscar mejoras a cada problema
presentando en cada uno de los procesos identificando focos preocupantes para aplicar

diferentes herramientas y asi aumentar productividad, calidad o rentabilidad.

No obstante, para algunos autores en la optimizacion de proceso abarca en primer lugar el
conocimiento completo de todos los procesos generales de cada area de la empresa, y segundo
incluye también el modelamiento en el cual habra dos fases resaltantes.

Segun Bravo (2011), “la optimizacion de procesos implica la fase de mejorar donde se proponen
alternativas de solucion y la fase de redisefio de los procesos” (p.19).

Esto conllevara al analisis necesario de la identificacion de las causales del problema o la
ineficiencia del proceso se buscara alternativas de solucion para la mejora del proceso y como
paso siguiente remodelar cada actividad o tarea que forman el proceso teniendo como resultado

la optimizacion de los procesos.
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Entre las ventajas que conlleva la optimizacion de procesos Carranza (2014, p.10) enfatiza que:
La maximizacion de los procesos, significa mejorar la efectividad y la eficiencia, mejorando
también el monitoreo del control, reforzando los planeamientos internos con el fin de responder
adecuadamente a los imprevistos y las demandas de nuevos y futuros clientes. Por ello la
optimizacion de procesos es un desafio constante para todo tipo de organizacion de estructura
tradicional y para sistemas jerarquicos convencionales. Por lo tanto este desafio necesita algunos

requerimientos como:

e Compromiso de todo el equipo

e Definicion de objetivos internos.

e Definicion de indicadores de medicion

e Validacion de resultados.

e Aplicacion de medidas correctivas o preventivas, de acuerdo a los resultados obtenidos,

etc.

Para cumplir el reto de la optimizacion se va a requerir compromiso, objetivos definidos,
indicadores, control de resultados y un plan de contingencia siendo un sistema

retroalimentativo.

Asi también, la optimizacidn de procesos o mejora de procesos, implica diferentes aspectos,
Alva, menciona aspectos como suprimir la duplicidad de los procesos, disminuir procesos
deficientes, fallas , deficiencias en el producto o servicio asi como actividades que no afiaden
valor, implica la optimizacion de tiempos como los tiempos de entrega , tiempos empleados
para ejecutar una actividad o tarea . Ademas, busca la eficiencia organizacional tanto de la alta
direccion como de los colaboradores, mejoras en la calidad del servicio enfocadas a las
necesidades del cliente final. Por ultimo implica reducir costos, incrementar ingresos,

rentabilidad y seguir implementando mejoras. (2016, parr.4).

Entre las ventajas y los aspectos que implica la optimizacion de procesos para una empresa, se

tiene claro establecer pasos a seguir para cumplir con lo establecido:
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correctivas
Motivacién

e

Figura 12.Pasos para la optimizacion de procesos

Fuente: Elaboracion propia

En la secuencia que se muestra en figura 12, para lograr la optimizacion de procesos el primer
paso es el planteamiento de los objetivos que se inicia con una pregunta importante ¢Qué
buscamos en el proceso? ¢ Cudl es el propdsito de la investigacion del andlisis del problema?,
resuelto esto se realiza al disefio del proyecto, que acciones se van ejecutar que recursos se va a
utilizar y sobre todo la motivacion en el equipo que participa en el proyecto. Seguido, del analisis
de los resultados, si ha sido valido y coherente las acciones propuestas el cual estara evaluado
y validado por indicadores que mostraran estadisticas de lo implementando, sea el caso que no
refleje los resultados esperados siempre se debe contar con un plan de contingencia para la
aplicacion de medidas correctivas. No obstante lo ideal es siempre contar con un plan de riesgos

para adelantarse a las posibles fallas del sistema.
Para Cruelles (2012) “La mejora de procesos es el estado sistematico de las actividades
especificas y detalladas en flujos de cada uno de los procesos con la finalidad de mejorarlos y

eliminando aquellos que no aportan valor al producto” (p.382)

De acuerdo con Gutiérrez (2014) afirma que la mejora de proceso logra una reaccion en cadena

que conlleva a diferentes beneficios como reduccion de reproceso, de errores, de retrasos,
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garantiza las visitas, reduce las quejas de los clientes, reduccion de tiempo de entrega,
proporciona un mejor servicio al cliente lo que lograria el incremento de la productividad. (p.18)
También Bonilla et all (2010) concluye que la mejora de procesos debe estar enfocado en la
satisfaccion del cliente o usuario final lo cuales deben medir los resultados en contratacion con
las metas u objetivos planteados y de esa manea reflejar el nivel de eficacia, efectividad, y
eficiencia del desempefio (p.29)

1.3.1.1.Tecnicas para la optimizacion de procesos
Estudios de tiempos:

Uno de las técnicas para la mejora de procesos se tiene el estudio de tiempos que forma parte
del estudio de trabajo, Kanawaty (1996) lo define como:

[...]es una técnica de medicion del trabajo empleado para registrar los tiempos y ritmos de trabajos
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segin norma de

ejecucion prestablecida (p. 273)

Refiere a una técnica para medir el tiempo empleado para cada actividad o tarea segun el ritmo
de cada trabajador para la elaboracion de un producto o para realizar un servicio, dicha medicién

estard sujeta a normas de valoracién establecidas.

Para Cruelles (2012) sostiene que “su finalidad consiste en establecer medidas de rendimiento

para su ejecucion” (p.22).

“Consiste en determinar el tiempo que requiere un operario normal, calificado y entrenado, con
herramientas apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones ambientales normales,

para desarrollar un trabajo o tarea” (Palacios, 2009 p. 182-183).

El objetivo del estudio de tiempos se basa en medir el rendimiento y determinar la carga éptima
de las méaquinas y operarios, establecer ciclos para el cumplimiento de las fechas sea para
entregas, embarque o para la continuacion puntual de otro proceso, determinar la remuneracion
equitativa segun tiempo establecido de la operacion y la justificacion de los incentivos por horas

extras. Asi también, determinar los costos de manufactura o de la ejecucion de un servicio y
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planificar las necesidades con respecto a materia prima, mano de obra y necesidades de equipo.
(Palacios, 2009, p.183).

Para la realizacion de la técnica de estudio de tiempos se desarrolla de acuerdo a diferentes fases,
primero la preparacion donde se selecciona las operaciones y al trabajador, después se inicia la
fase de la ejecucion empezando con descomponer la operacion en actividades cronometrar,
registrar y calcular el tiempo observado, seguido de la fase de la valoracién segun el ritmo del
trabajador promedio aplicando técnicas de valoracion y el calculo del tiempo valorado.
Adicional continta la fase de los suplementos analizando el tipo de procesos si es un proceso
manual o de produccion se determinara la fatiga, las demoras para ejecutar la actividad
calculando los suplementos y tolerancias. Por ultimo, el célculo del tiempo estandar evaluado

de acuerdo al tiempo observado, el tiempo normal y los suplementos (Garcia, 2005 p.185-186).
Los materiales para el estudio de tiempos se detallan a continuacién:

e Cronometro digital o electronico

e Tablero

e Lapicero

e Calculadora

e Hoja de registro para el tiempo cronometrado

e Hoja de registro para el calculo de tiempo segiin nimero de muestras.

e Hoja de registro para el calculo del tiempo estandar.

La hoja de registro para el tiempo cronometrado son los datos tomados durante los dias y el mes
de estudio por cada actividad que se ha desglosado cada operacion, es posible también tomar
los tiempos para cada operacion de acuerdo a la eleccion del investigador, se debe tener en
cuenta los dias laborales y las horas trabajadas segun empresa y compafiia. Por otro lado la
hoja de registro del tiempo segun numero de muestra donde se aplica la formula para el calculo
del numero de muestras a seleccionar lo que determinara los datos para el tiempo observado.
Por ltimo, la hoja de registro del tiempo estandar donde registrara el tiempo observado, la
valoracion, el tiempo normal y los suplementos a criterio del investigador como se muestra en

la figura 13:
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Calculo del Tiempo Estandar del Proceso

EMPRESA:

PROCESO

NEGOCIO

Elaborado:

METODO

PRE-TEST

N°

Actividades

T.Prom.
0Obs(T.0)

Westinghouse Factor de | T.Normal

H E CcD €S |Vvaloracion| (T.N)

Suplementos

Total de

NP F

Adic.

Suplementos

T.Estandar
(T.5)

Total Tiempo

dar=T.N (1

Figura 13. Hoja de registro para el calculo del tiempo estandar

< Tiempo observado

Fuente: Elaboracion propia.

El tiempo promedio observado se obtiene del tiempo cronometrado evaluado segun el célculo

del nimero de muestras representativas.

Segun Kanawaty (1996, p.300) para determinar el tamafio de la muestra se puede utilizar el

método estadistico para el cual se debe efectuar ciertas observaciones preliminares y luego

aplicar la férmula siguiente:

40,/n' T x? — (Tx)? ]

Yx

Figura 14. Férmula para el calculo de muestras

Fuente: George Kanawaty, Introduccion al estudio de trabajo, 1996

35



Donde:

N: numero de ciclos a considerar

n’: numero de observaciones preliminares

X: valor de las observaciones

>': suma de valores

40: cte. para un nivel de confianza de 94.45%

De acuerdo al calculo del numero de muestras se calcula el tiempo observado del proceso.
% Tiempo normal:

Es el tiempo obtenido del tiempo observado por un factor de valoracion para calificar a un

trabajador para realizar una tarea en condiciones normales.

Valoracion:

“[...] se deben de adicionar los valores [...] segun la habilidad, esfuerzo, las condiciones y la
consistencia percibidos por el especialista. De esta manera se determinara si un operario ejecutd
la operacion a un 125%, 120%, 95%, 88% “(Salazar, 2016, parr. 6)

Tn=T.oxF.v

Para el factor de valoracion se usa el sistema de calificacion Westinghouse desarrollado por
Westinghouse Electric Corporation en el cual se considera cuatro factores para analizar el
desempefio del operario las cuales son: Habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

De acuerdo a los factores implicados para el factor de valoracion Garcia (2005) describe a la
habilidad como el aprovechamiento al seguir un método dado, se menciona que esto puedo
variar de una empresa a otra, para evaluar la habilidad hay seis niveles que van desde 15% al
22%, en el caso del esfuerzo se describe como la demostracién de la voluntad para trabajar con
eficiencia el cual se debe evaluar el esfuerzo real demostrado. Asi también se detalla las
condiciones que afectan al operador como la iluminacion, el ambiente entre otros, no se toma
en cuenta las condiciones de las herramientas ni de las maquinas. Por ultimo, el factor de

consistencia es el grado de variacién de los tiempos transcurridos. (p. 213-214).
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Tabla 7.Sistema de calificacion Westinghouse

DESTREZA O HABILIDAD|| ESFUERZO O EMPENO

+ | 0.15 [ A1 |Extrema o 0.13 | A1 |Excesivo

+ [ 0.13 | A2 |Extrema + 0.12 | A2 |Excesivo

+|0.11 | B1 |Excelente [+ | 0.10 | B1 [Excelente

+ | 0.08 | B2 |Excelente + 0.08 | B2 |Excelente

+] 0.06 | C1 [Buena + | 0.05 | C1 [Bueno

+ [ 0.03 | C2 |Buena + 0.02 | c2 [Bueno

+[0.00| D [Regular + | 0.00 | D |Regular

- 1 0.05 | E1 [Aceptable ' _ | 0.04 | E1 [Aceptable]
0.10 [ E2 |Aceptable _ 0.08 | E2 |Aceptable]
0.16 | F1 |Deficiente _ 0.12 | F1 |Deficientel
0.22 | F2 |Deficiente _ 0.17 | F2 |Deficientel
CONDICIONES CONSISTENCIA

+ | 0.06 [ A |Ideales + | 004 | A |Perfecta

+ [0.04 | B [Excelentes|l + [ 0.03 B |Excelente

+ 1 0.02 [ C |Buenas + | 001 [ C [Buena

+10.00 | D [Regulares | + [ 0.00 | D [Regular

- | 0.03 | E |Aceptablesff - | 0.02 | E [Aceptable
0.07 | F [Deficientes| - [ 0.04 | F |Deficiente

Fuente: Roberto Garcia, Estudio del trabajo, 2005
En la tabla 8 se visualiza los cuatro factores en destreza o habilidad los valores van de -22% al
+15% en el factor esfuerzo los valores van de -17% al +13% en el factor condiciones van desde

-7% al 6% y por ultimo el factor consistencia va -4% al +4%.
% Tiempo Estandar

Segun kanawaty (1996) afirma “que el tiempo tipo sera la suma de los tiempos tipo de todos los
elementos que la componen, habida cuenta de la frecuencia con que se presenta cada elemento,

mas el suplemento por contingencias [...]” (p.343).

“El tiempo estandar de una operacion es igual al tiempo normal mas el tiempo de recuperacién

0 suplementos” (Palacios, 2009 p. 203)

Para Garcia (2005) define como:

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo, mediante el empleo
de un método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad requerida, que desarrolla

una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia sin mostrar sintomas de fatiga (p.179)

Es el tiempo requerido para realizar una unidad afectada por un factor de valoracion y
suplementos, en la formula se define que es igual al tiempo normal por una unidad mas

suplementos:
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TS =TNX (1+ SUPLEMENTO)

TIEMPO ESTANDAR (TS)

| TIEMPO NORMAL (TN}

TIEMPO OBSERVADO
PROMEDIO I POR DESCANSO I FATIGA VARIABLE g

Figura 15.Calculo del tiempo estandar

Fuente: George Kanawaty, Introduccion al estudio de trabajo, 1996

En la figura 15, evidencia un resumen de todos los elementos implicados para determinar el

tiempo estandar de una actividad o del proceso en estudio, se detalla: el tiempo promedio

observado, la valoracion para obtener el tiempo normal y los suplementos los cuales incluye por

descanso, por fatiga entre otros. Por lo tanto se tiene el tiempo normal que afectado por los

suplementos se tiene como resultado final al tiempo estandar.

Suplementos:

Después de haber elegido el mejor método, el mas econémico y eficaz, la tarea exige adicional

un esfuerzo humano por lo que es necesario tomar en cuenta suplementos para la fatiga y un

descanso para las necesidades personales del operador (Kanawaty, 1996, p. 336)

Necesidades
Personales
Suplementos Fijos
Fatiga basica
Tension y esfuerzo SUplementos
——Factores ambientales—— Variables
Si procede

Suplementos por .| Suplementos por
Descanso Descanso
| Suplementos por +
. i
LN Tiempo basico o
Suplementos por normél
politicas
Y
Suplementos Contenido de
especiales Trabajo

Figura 16.Tipos de suplementos

Fuente: George Kanawaty, Introduccion al estudio de trabajo, 1996
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En la figura 16, detalla diferentes tipos de suplementos , entre ellos se resalta los suplementos
por descanso que se divide en dos componentes principales los suplementos fijos los cuales se
divide en suplemento por necesidades personales , segun OIT osbcila entre el 5% al 7% vy el
suplemento por fatiga basica se suele tener un 4% como cifra estandar . Por otro lado se tiene
los suplementos variables los cuales se consideran cuando las condiciones de trabajo difieren
mucho de las indicadas (Kanawaty, 1996, p. 339)

SUPLEMENTOS VARIABLES Hombre| Mujer
1. Suplementos por estar de pie 2 4
2. Suplemento por postura anormal
a. Ligeramente incomodo [0} 1
b. Incémod (inclinado) 2 3
c. Muy incémodo (echado, estirado) 7 7
3. Usa la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empuijar)
Peso levantado en KG.
25 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
225 11 16
25 13 20 (max)
30 17
33.5 22
4. Mala iluminacion
a. Un poco debajo de la recomendada 0 (o]}
b. bastante menor de la recomendada 2 2
c. absolutamente insuficiente 5 5
5. Condiciones atmosféricas (calor-humedad)-variables 0-100] O-100
6. Atencion requerida
a. Trabajo bastante fino o] 0
b. Trabajo fino o preciso 2 2
c. Trabajo muy fino y muy preciso 5 5
7. Nivel de ruido
a. Continuo 0] 0]
b. Intermitente - Fuerte 2 2
c. Intermintente - Muy fuerte 5 5
d. De tono alto - Fuerte 5 5
8. Estrés mental
a. Proceso bastante complejo 1 1
b. Atencién compleja o amplia 4 4
c. Muy compleja 8 8
9. Monotonia
a. Nivel bajo o] 0
b. Nivel medio 1 1
c. Nivel alto
10. Tedio
a. Algo tedioso 0 0
b. Tedioso 2 2
c. Muy tedioso 5 5

Figura 17.Suplementos variables por la OIT

Fuente: OIT, Introduccién al estudio del trabajo, 2004
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1.3.1.2 Herramientas para la optimizacion de procesos:

Agudelo (2013) informa que los procesos describen la forma como fluye el trabajo de una
empresa para lo cual una mejora implicara uso de instrumentos o herramientas para documentar
y diagramar eligiendo la opcién mas factible para alcanzar optimizar el proceso (p.49)

Para el la aplicacion de la implementacion de la mejora del presente estudio se utilizara las
siguientes herramientas: DOP, DAP, Diagrama de flujo, mapa de procesos y ficha de procesos
considerados los mas utiles para registrar el antes y el después del proceso de distribucion de
chips en la empresa.

Diagrama del proceso de operacion (DOP)

Es una representacion grafica del punto en el cual se introducen entradas con el orden las
operaciones e inspecciones sin tener en cuenta el almacenaje. Por lo tanto, tiene como objetivo
analizar el proceso de forma sisteméatica comparar dos métodos con el fin de eliminar las

demoras y los tiempos improductivos. (Garcia, 2005, p.45)

ACTIVIDAD SIMBOLO DESCRIPCION
Operacion O | e cametoristionsdesmobiete.
{ospeceion [ ertomprobar e,

Actividad combinada conpuntus (operacitn & imspeetion)

Figura 18.Simbologia utilizada para el DOP

Fuente: OIT, Introduccion al estudio del trabajo, 2004

En la figura 18, se muestra solo tres simbolos utilizada para el diagrama de operaciones del
proceso se tiene la operacion representada por un circulo, inspeccidn representada por un
cuadrado y el simbolo de actividad combinada representada por un cuadrado con un circulo
suscripto.

Diagrama de analisis de operaciones (DAP)

Permite describir a fondo el proceso, es decir, inspecciones, operaciones, transportes,
almacenajes y retrasos que se desarrollan en el mismo; permitiendo asi una vision sistematica

de los procesos” (Meyers, 2000, p.56).
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ACTIVIDAD SIMBOLO RESULTADO PREDOMINANTE
Operacion . Se produce o serealiza algo
Transporte » Se cambia de lugar o se mueve un objeto
Inspeccion . Se verifica la calidad o la cantidad del producto
Demora . Se interfiere o se retrasa el paso siguinte
Almacenaje v Se guarda o se protege el producto o los materiales

Figura 19.Simbologia del DAP

Figura 18. Fuente: Roberto Gracia, Estudio del trabajo, 2005

En el diagrama de analisis de actividades del procesos se utilizard cinco simbolos el cual

permitird analizar el proceso de acuerdo a sus actividades, se visualizara las actividades u

operaciones, el tiempo empleado para ejecutarlas, la distancia recorrida y permite determinar

las actividades que afiaden valor al proceso. Ademé&s, mostrara un resumen de cuantas

operaciones existen, la cantidad de inspecciones, las demoras, el nimero de actividades para el

almacenaje. Por ello, el diagrama de andlisis del proceso es el primer paso para iniciar con el

estudio de tiempos

pagina Il del ]metodn aﬁuallx Tmetado propuesto
proceso Iela boracion perro caliente
resumen operacion transporte  |almacenamiento|demora inspeccion
cantidad total 12 8 2 0 1
tiempo total (seg) [720seg 500 20 0 &0 70
distancia total (mts]101 metro 0 101 mts 1] 1]
ACTIVIDADES Q|0 | |V [MEMPO |DISTANCIA|OBSERVACIONES
1|Alistar la materia prima 1min 10 seg alistar y revisar el estado de la producto
2| Sacar las salchichas del empaque 5seg
3| Cocinar las salchichas en agua Smin

Fﬁ'-

el pan debe abrirse por la mitad sin

4| Tajar el pan M 30 seg despegarlo en su totalidad
5| Trasladar el pan hasta el horno \g\ 30seg 1 metro

6|Esperar hasta que el pan este dorado e 1min

7|Poner la salchicha en medio del pan | g=1""| 105eg

8| Agregar los vegetales (cebolla) 35528

s|agregar pollo y champifion 25 5eg
10/agregar papas picada 255eg
11|agregar salsas min 10 seg
12|Entrega final " 1 min 100 metros

Figura 20.Modelo de hoja de registro del DAP

Fuente: https://bit.ly/2Yrsy80
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Mapa de procesos:

“Es la presentacion macro, primer o segundo nivel de desagregacion de los procesos en la
organizacion. Sirve para presentar en forma simple la secuencia o interaccion de diferentes
procesos” (Agudelo, 2013 p. 39)

De acuerdo con Martinez (2014), se define como un sistema de procesos relacionados que
muestra la interrelacion de sus actividades entre los clientes externos, proveedores y grupo de
interés, lo cual permite distinguir los diferentes tipos de proceso de la organizacion mas alla de

lo funcional lo que va constituir el primer paso para seleccionar el proceso a actuar (p. 50).

MAPA DE PROCESOS (NIVEL 1)

PROCESOS ESTRATEGICOS

BB

PROCES OS5 OFPERATIVOS

PROCESOS DE SOPORTE

PROCESOS NIVEL 2

<mcmm—:—-ummc |

Figura 21.Despliegue de un mapa de proceso

Fuente: https://bit.ly/2U2mfGY

Se evidencia en la figura 21, el mapa de procesos (nivel 1) una representacion genérica de la
empresa el cual después se desglosara en procesos mas pequefios donde se analizaran segun
diagramas de flujo (nivel 2).

La funcion del mapa de procesos es lograr el paso siguiente de construir un diagrama de flujo
que especifique las actividades principales tantos las que afiaden y no valor al proceso, también
re inspecciones, reprocesos y esperas en tiempo real. Ademas, un mapa de proceso puede ir
desde un alto nivel aun nivel micro, que concluye que una vision macro es Util para realizar un

analisis y el nivel micro para analizar a detalle el proceso (Gémez, 2014; p. 201)
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En el mapa de procesos se identificard tres tipos de procesos:

v Procesos estratégicos: Son los procesos de la planificacién y planeamiento, los cuales

estableces las politicas, los objetivos, las estrategias competitivas y las decisiones de
todas las operaciones.

Procesos claves: Son los procesos donde se usan los recursos necesarios para la
determinacion del producto o del servicio a brindar. Estos procesos son los que afiaden
valor a los clientes de acuerdo a las necesidades requeridas, considerandose como los
objetivos principales de toda una organizacion. Son los procesos encargados de convertir
el insumo o la entrada afiadiendo valor para obtener una salida.

Proceso de apoyo: Son el soporte, la base para los procesos claves y estratégicos y
vitales para su buen desarrollo y funcionamiento de los procesos ya mencionados, en
estos procesos se encuentra la gestion del mantenimiento, la gestion del recurso humano

que interviene en todo el proceso y la gestidn de los proveedores participantes.

Diagrama de flujo de procesos

En el analisis de los diferentes procesos existen herramientas para definirlos, estandarizarlos y

para su compresion respectiva y necesaria.

El diagrama de flujo es una representacion de todas la actividades a ejecutar para alcanzar un

producto terminado o brindar un servicio, describe de forma objetiva y clara los pasos a seguir,

los procedimientos y de los involucrados correspondientes para la compresion general de todo

el proceso. Por ello su aplicacion permite identificar actividades de valor y las que no afiaden

valor permitiendo implementar posibles mejoras (Bonilla et all. 2010, p.114)

Para crear un diagrama de flujo se debe tener en cuenta lo siguiente:

Establecer el objetivo del diagrama a realizar

Establecer comunicacion con el personal involucrado en el proceso
Realizar un listado de las actividades que se realizan

Definir ¢Quién?, ;Por qué? ; Como? ;Cuando?

Establecer un inicio y un final del proceso.
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e Documentar todos los datos obtenidos

e Estudiar sobre los simbolos apropiados a utilizar.

Diagrama de flujo: simbologia

Proceso o actividad . Datos . ‘ y/o

Decisién binaria - Proceso alternativo Disco
magnético

Terminal: principio .

o Binal X Intercalar

Conector: indica

continuidad del

diagrama de flujo

Documento generado
por el proceso

Linea de flujo Combinar

Figura 22.Simbologia del diagrama de flujo

Fuente: https://slideplayer.es/slide/4306651/la

Con la simbologia necesaria para la creacion del diagrama de flujo, Medina (2005) argumenta,
“los diagramas de flujos consiste en una serie de simbolos que permiten realizar la
representacion grafica, de cualquier proceso, estos simbolos estan estandarizados por el ANSI

(Instituto nacional estadounidense de estandarizacion” (p. 181).

Entre los principales simbolos de un flujo grama tenemos el terminal segun figura 22, que suele
representar el inicio o fin de un conjunto de actividades, el rectdngulo que representa una
actividad, el rombo que indica una decision por ende tendréa dos flechas para las dos opciones
de respuesta, la flecha que evidencia la direccion y secuencia de cada actividad, el simbolo de
un documento importante que puede tener una actividad, el simbolo de la base de datos es
también relevante ya que representa la informatica de la organizacion o el almacenamiento de

la informacion del proceso .
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Ficha de procesos:

Es un documento o registro que detallara los componentes que participan e intervienen en un
determinado proceso estableciendo, describiendo la funcion o el papel de cada uno de estos
resaltando su importancia que cada uno de estos aporta lo que contribuira a una adecuada y
estandarizacion de la documentacion de los procesos analizados, donde se expondran los
elementos necesarios y que intervienen en los procesos.

Los elementos de una ficha de proceso que participan:

e Proceso: Es el nombre del proceso elegido para su analisis y el cual ayudara para su
respectiva identificacion.

e Objetivo: El fin del proceso seleccionado, el valor que aportaria a los demas procesos,
a los clientes o grupos de interés y como a la organizacion.

e Responsable: La persona a cargo del desarrollo y la supervision del proceso

e Alcance: Todos los entregables desde el inicio hasta el destino final del producto o
servicio.

e Descripcion del proceso: Donde se detalla los procesos que entregan, como también
las entradas necesarias para el inicio del proceso, las actividades a realizar, las medidas
de control y seguimiento, las salidas y los procesos que las reciben o el destino final.

e Identificacion de los recursos: Los recursos a utilizar ya sea en competencias
requeridas del recurso humano, los documentos necesarios, la infraestructura y el
ambiente de trabajo.

e Evidencias e indicadores del proceso: Los registro con los que cuenta la empresa, y
los indicadores establecidos para la evaluacion del proceso

e Interrelaciones: Los procesos que estan relacionados con el proceso en descripcion

e Riesgos: Identificacién de los riesgos probables en la ejecucion y desarrollo de las

actividades del proceso.

La ficha de procesos es un documento detallado que ayudara como un mapa para los
colaboradores, lo que permite ubicarse de donde viene el proceso a quien esta dirigida que
otros procesos depende y la importancia para los procesos siguientes. Asi también tener el

conocimiento de las herramientas o elementos necesarios para su ejecucion para su registro,
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le muestra al colaborador los riesgos que implica y a quien recurrir para las incidencias que

se pudiesen presentar.

FICHA DE PROCESO

Nombre del proceso Propietano
Finalidad 4 _Procedimientos asociados

Limites del proceso

Inicio Fin

Proveedores Entradas Salidas Clientes

| Principates Prncpaket

Complementarias Secundarix

Recursos ___Restricciones = __Controles ___Indicadores

(o Prox mtrvarein i

Figura 23.Modelo de ficha de proceso genérica

Fuente: https:/bit.ly/2BIIBWC

1.3.2. Productividad: Variable dependiente
En primer lugar Rivero y Rivas (2013) define “Es la relacion que existe entre la produccion y/o
servicios obtenidos y los recursos utilizados para lograrlo” (p. 34)

Herrera (2013), detalla “es una medida de capacidad, es la produccion entre el tiempo, es una
especie de potencia integral de gente y equipos, que Se consume por un tiempo para materializar

la energia, y tiene un costo, que se convierte en rentabilidad “(p.16).

El tema productividad en la actualidad se centra en su incremento, en su aseguramiento ya que

el éxito de esta asegura la buena rentabilidad y la permanencia de la organizacion en el mercado.

46



Al respecto Fernandez (2013), “la productividad se logra y mejora gestionando adecuadamente
y correctamente todos los procesos involucrados para lograr la calidad, prestando atencién a

tres autores claves , el cliente, la sociedad y los trabajadores™ (p.11).

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtiene en un proceso o en un sistema,
por lo que incrementar la productividad es lograr mejorar los resultados considerando los

recursos empleados para generar un proceso (Gutierrez, 2014, p.21)

Por otro lado, en la productividad implican factores y aspectos que se tienen en cuenta para su
analisis, como “la innovacion de nuevas tecnologias en productos y procesos, la educacion en
conocimientos, capacidades y hablidades, la eficiencia para el uso y la distribucion eficaz de

los recursos y por Ultimo la infraestructura que otorga bienes y servicios”(Loayza, 2016, p. 12)

Arapa (2017) concluye que "la productividad mide si estamos utilizando de la forma correcta o
incorrecta nuestros recursos, y que esta se puede definir a partir de dos componentes que son la

eficacia y la eficiencia”(p.56)

Dimensiones de la productividad:

Eficiencia:

Agudelo (2013, p. 33) define que es el uso adecuado de los recursos lo cual establece diferentes
alternativas producir mas con menos recursos, con igual de recursos o hacer igual producto con
menos recursos, y esto depende de las caracteristicas, especificaciones de los insumos, el uso y
la disponibilidad de los recursos adecuados y la forma como se hayan definido las actividades

de transformacion.

“Es la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados” (Gutiérrez, 2014 p. 21)

Para Javier y Gomez afirman:

La eficiencia se le utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento de actividades con
dos acepciones: la primera, como relacién entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de
recursos que se habia estimado o programado utilizar; la segunda, como grado en el que se

aprovechan los recursos utilizados transformandolos en productos (1991, p.33)

Nos describe como el cumplimiento de los objetivos con la calidad necesaria para incrementar

la productividad en cuanto al uso correcto de los recursos segun lo programado o lo estimado.
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Eficacia:

Agudela (2013) detalla que es alcanzar el objetivo, con la calidad relacionada con el
conocimiento de las expectativas de los clientes, con los requisitos y las especificaciones

técnicas del producto. Por lo tanto se determinaran las actividades claves para lograr el resultado
(p.33)

Gutiérrez (2014) es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los

resultados planeados (p.21)

En cuanto al término eficacia Javier y Gomez resaltan:

Valora el impacto de lo que hacernos, del producto o servicio que prestamos. No basta con producir
con 100% de efectividad el servicio o producto que nos fijamos, tanto en cantidad y calidad, sino que
es necesario que el mismo sea el adecuado, aquel que lograré realmente satisfacer al cliente o

impactar en nuestro mercado (1991, p. 33)
Describe a la eficacia como un conjunto de eficiencia y efectividad no solo en cantidad y calidad
sino en una satisfaccién al 100% del cliente. Para Pérez sefiala:

Por eficiencia vamos a entender la produccion u output por unidad de input; se identifica con
productividad de los recursos ya que equivale a la relacién entre cantidad producida y recursos
consumidos [...] Una actividad es eficiente cuando optimiza el consumo de los recursos para su
funcionamiento (tiempo de trabajo propio e inducido en terceros, materiales, maquinaria). Por
eficacia entendemos el nivel de contribucién al cumplimiento de los objetivos de la empresa.

Diremos que una accion es eficaz cuando se consigue los objetivos correspondientes (2010, p.159)

Se resume que eficiencia es el uso minimo de recursos y la eficacia como las metas propuestas

0 los objetivos cumplidos. Del mismo modo Huertas y Dominguez concluyen:

La eficacia es la obtencion de los resultados marcados como objetivos y puede ser expresado en una
cantidad, en la calidad percibida o en ambos. La eficiencia se logra cuando el objetivo perseguido
se obtiene como el minimo de inputs [...] Donde la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es

hacer las cosas de manera correcta” (2008, p.72).

Por ultimo, se concluye que la eficacia se enfoca en los resultados ¢Por qué lo hago?, mientras
que la eficiencia es el coste para obtener los resultados ;Como lo hago? dimensiones que se
deben optimizar para mejorar la productividad obteniendo de esta manera que la productividad

es igual eficiencia por la eficacia.
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1.4.

1.4.

1.4.

1.5.

Formulacion del problema

1. Problema general

e ;De qué manera la optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI”
incrementa la productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.AC, La
Victoria, 2018?

2. Problema especifico

e (De qué manera la optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI”
incrementa la eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria,
2018?

e De qué manera la optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI”
incrementa la eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria,
2018?

Justificacion del estudio

Es de suma importancia la aplicacién de este proyecto en la empresa TGESTIONA ya que
al incurrir de manera improductiva dentro de sus procesos, se estaria afectando directamente
en la respuesta de entrega en el tiempo solicitado por los clientes. Asi como la pérdida en la
valoracion de la imagen y prestigio de la empresa en el consumidor final, y con sus clientes
de mayor rango, siendo este su ventaja para la permanencia en el mercado.

En tal sentido es imprescindible la optimizacion de procesos para estar en constantes mejora
continua detectando falencias o incidencias en cada uno de procesos con la finalidad de

incrementar la productividad dentro de la mencionada empresa.

Justificacion tedrica
El presente estudio se justifica de manera tedrica porque permite analizar e indagar
diferentes estudios sobre el tema de interés a la vez poner en practica con bases sustentadas

por diferentes autores en sus diversas investigaciones los conocimientos teoricos y
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cientificos que sera la base y el sustento para la Optimizacion de Procesos Yy lograr

incrementar la productividad en la empresa.

Justificacion metodologica

Se utilizaran las metodologias de investigacion cientifica, basadas en el enfoque
cuantitativo, en un tipo de estudio aplicativo de disefio cuasi experimental, la cual servird
como referencia a investigadores que quieran relacionar la mejora de la productividad con
la Optimizacion de Procesos y cudl seria el efecto de cada una. Ademas se considera que los
métodos y procedimientos establecidos en la Optimizacion de Procesos tienen validez y
efectividad al momento de aplicarla generando productos de valor y compromiso en la

organizacion.

Justificacion econémica

El objetivo fundamental del trabajo de investigacion es incrementar la productividad
mediante la Optimizacion de Procesos, reduciendo las causas que se presenten en el proceso
de distribucion de chips TUENTI, se busca reducir tiempos, incumplimiento de entregas,
optimizar cada uno de las actividades para incrementar el nimero de pedidos atendidos con
lo que conllevara el incremento del ingreso inicial el cual registra S/. 53,431.80 mejorando
la rentabilidad de la empresa. Por lo cual se busca incrementar la productividad mejorando
la eficiencia y eficacia mejorando los tiempos para atender los pedidos lo que permitira la
atencion de mayor cantidad de estos, lo que justificara un ingreso mas, dado que a mayor
cantidad de pedidos atendidos refleja para la empresa mayor ingresos.

Por consecuente, se asegura la satisfaccion y fidelidad del cliente que son factores que

representan la continuidad de la empresa en el mercado laboral.

Justificacion social:

Ademas, el estudio del problema planteado constituye una necesidad para quien lo realiza y
para la empresa, y con los cambios que se van a realizar a través Optimizacion de Procesos
seran capaces de compenetrarse lo que se vera reflejado en el mercado con la calidad que
pueda ofrecer con su servicio, asi mismo fomentar la investigacion e incentivar la aplicacion

de mejoras no solo en la empresa sino también en la sociedad.
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1.6.

1.6.1.

1.6.2.

1.7.

Hipotesis

Hipétesis general
La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Hipotesis especificas

La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la

eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Objetivos

1.7.1 Objetivo general

Determinar de qué manera la optimizacién de procesos en la distribucion de chips
“TUENTI” incrementa la productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA
S.A.C, La Victoria, 2018.

1.7.2 Objetivos especificos

Determinar de qué manera la optimizacién de procesos en la distribucion de chips
“TUENTTI” incrementar la eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C,
La Victoria, 2018

Determinar de qué manera la optimizacion de procesos en la distribucion de chips

“TUENTT” incrementa la eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La
Victoria, 2018
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Il. METODO
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2.1. Tipo y disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion:

De acuerdo a la naturaleza de los datos obtenidos para el presente proyecto se tipifica al
siguiente estudio de la siguiente manera: APLICADA,; dicha investigacion es aplicada porque
el problema es en tiempo real, el cual se presentara mejora con las diferentes teorias sobre la
optimizacion de procesos para obtener como resultado el incremento de la productividad.

Por lo cual, se aplicara técnicas como el estudios de tiempos para reducir el tiempo estandar del
proceso, por otro lado se aplicara el estudio de movimientos para mejorar el indice de las
actividades que afiaden valor al proceso con la finalidad de incrementar la eficiencia y la
eficacia en el proceso de distribucion d chips TUENTI, lo cual concuerda con lo que sostiene
Tamayo (2003)

Segun un enfoque adoptada la investigacion del proyecto se considera CUANTITATIVA ya
gue se mostraran estadisticas medibles de como se encuentra el problema real que afronta la
empresa. Se presentara estadisticas en eficacia y eficiencia tanto del pre test como del post test

para mas adelante contrastar las hipotesis planteadas.

2.1.2. Disefio de la investigacion:

Se considera estudio del proyecto CUASI EXPERIMENTAL dentro del estudio Experimental
ya que en la investigacion para identificar la problematica se usan herramientas como el
diagrama de Ishikawa, el diagrama de Pareto para conocer las causas y efectos de la

problematica y para ello se evaluara con un disefio de antes y después de los resultados.

Para Valderrama (2015), asegura que “se le denomina a los grupos de disefios experimentales
de investigacion a las diferentes formas de solucionar los problemas de interés cientifico al

aplicar el tratamiento experimental” (p.60).

Ademas, es LONGITUDINAL ya que la variable serd medida en cuanto a su comportamiento
actual como después, tanto la variable optimizacion de procesos y la variable productividad.
Por lo tanto se analizara los datos de los tres meses antes con los datos de los tres meses después,
se examinara los cambios durante los seis meses de estudios por lo que se esta de acuerdo con

lo establecido por Valderrama (2015).
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2.2 Operacionalizacion de variables

2.2.1 Variable Independiente: Optimizacidn de procesos
Definicién Conceptual:

De Prada (2004), la optimizacion de procesos, es el mecanismo de mejorar o buscar alternativas
de mejoras a los problemas presentados en los diferentes procesos, presentando cambios en la
forma de operar de cada actividad de los procesos involucrados, proyectado a obtener
resultados positivos en diferentes aspectos como calidad en el servicio, en los tiempos
empleados, en la rentabilidad de la empresa, buen ambiente en el personal involucrado entre
otros. (p.8)

Definicion Operacional:

La optimizacion de procesos se enfocara en la aplicacion de técnicas como el estudio de tiempos
ejecutados en el proceso con la finalidad de reducir el tiempo estandar actual. Asi también se
aplicara el estudio de movimientos donde se empleara diferentes herramientas como el diagrama
de operaciones, el diagrama de anélisis y el diagrama de flujos analizados para detectar que
actividades del flujo no afiaden valor al proceso de distribucion de chips TUENTI en la empresa.
Por lo que se analizaran las deficiencias del proceso para la aplicacion de soluciones y la

optimizacion de éste.
Sus dimensiones:
e Estudios de Tiempos:

Es una técnica utilizada para la medicién y registro de tiempos, como también para evaluar
los ritmos establecidos de cada trabajador en un determinado ambiente para una tarea
definida, analizando los datos de los tiempos empleados seguin una norma y valoraciones

preestablecidas (Kanawaty, 1996 p.273)

Para Cruelles (2013) sostiene que “su finalidad consiste en establecer medidas de

rendimiento para su ejecucion” (p.22)
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T.S=T.N (1+Suplementos)
Dénde:
T.S: Tiempo estandar
T.N: Tiempo normal

e Estudio de Movimientos
Para Cruelles (2013, p.22) “El estudio de métodos separa y desglosa la tarea en una
porcion razonable de operaciones. Para que de esta manera se entienda mejor como se
ejecuta la misma. Ademas, es el punto de partida para su mejora”
Segln Meyers, es un andlisis detallado del método a trabajar en un esfuerzo de mejorarlo,
estos se utilizan para encontrar el mejor método de trabajo, fomentar la toma de
conciencia de los trabajadores, reducir esfuerzos Yy sobre todo para optimizar los
procesos o las operaciones. Para ello se utilizan técnicas una de ellas el diagrama de
operaciones de proceso (DOP), el diagrama de flujo, entre otros (2000, p.5).
Indicador:

LAAV — .Y Actividades AV X100%
" Total de Actividades 0

Donde:
IAV: indice Actividades que afiaden valor
AV: Actividades de valor.

2.2.2 Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual:

Segun Martinez (2007) sefiala que se refiere a un indicador que refleja que tan bien se estan
usando los recursos de una economia en la produccion de bienes y servicios; traducida en una
relacion entre recursos utilizados y productos obtenidos, denotando ademas la eficiencia con la
cual los recursos humanos, capital, conocimientos, energia, etc., son usados para producir bienes

y servicios en el mercado (p.22).
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Definicion operacional:

La productividad sera el indicador que reflejard el rendimiento del proceso analizando los
recursos empleados como el tiempo real utilizado de operacion y con el cumplimiento de la

mayor cantidad de pedidos atendidos.

Se aplicara la mejora de la productividad en base al incremento tanto de eficiencia como

eficacia, la productividad sera igual al producto de estos dos indicadores.
Sus Dimensiones:

En las dimensiones de la productividad se evaluara la eficiencia y la eficacia, segin Pérez
(2007), “una actividad es eficiente cuando se optimiza el consumo de los recursos necesarios y

la eficacia es el nivel de cumplimiento de los objetivos establecidos por la empresa “(p.159).

e Eficiencia:
Tiempo Real de Operacion
- X100%
Tiempo Programado
e Eficacia:
N°de Pedidos Atendidos
X100%

N° Pedidos Planificados

En los indicadores de eficacia se medira a base del nimero de pedidos atendidos que se realicen
en el rango programado del total de pedidos registrados en un mes, por lo que sera la razén de

namero de pedidos atendidos sobre numero de pedidos planificados por cien.

En el caso de la eficiencia, el indice se evaluara al tiempo utilizado para la operacion para
una determinado cantidad de pedidos sobre el tiempo programado segun las horas laborables

del trabajador.
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2.2.3 Matriz de Operacionalizacion:

Tabla 8.Matriz de operacionalizacién de variables del proceso de distribucién de chips TUENTI

VARIABLES

usados para producir bienes y
servicios en el mercado (p.22).

DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
DE PRADA, (2004), La Optimizacion
de Procesos, es el mecanismo de La optimizacion de procesos se ESTUDIO DE T.S= TN (1+S
S=T. uplementos .
mejorar o buscar alternativas de enfocara en la aplicacion de TIEMPOS ( p ) RAZON
mejoras a los problemas presentados |técnicas como el estudio de tiempos T-S: Tiempo Estandar
Variabl en los diferentes procesos, ejecutados en el proceso con la T N Tiem’;o Normal
ariable presentando cambios en la forma de finalidad de reducir el tiempo —
Independiente: . . . -
operar de cada actividad, proyectado| estandar actual. Asi también se
OPTIMIZACION DE - . . .
PROCESOS a obtener resultados positivos en | aplicara el estudio de movimientos
diferentes aspectos como calidad en el  donde se empleara diferentes Y Actividades AV
servicio, en los tiempos empleados, en| herramientas para detectar que ESTUDIO DE “Total de Actividadesx 100% RAZON
la rentabilidad de la empresa, buen actividades del flujo no afiaden MOVIMIENTOS
ambiente en el personal involucrado valor al proceso.
entre otros. (p.8) I.A.V:Indice de Actividades que afiaden valor
A.V: Actividades que afiaden Valor
SegUn Martinez (2007), sefiala que se
refiere a un indicador que refleja que , .
tan bien se estan usando los recursos La productividad sera el indicador EFICIENCIA Tlerr'lpo Real de Operacwnxloo% RAZON
de una economia en la produccion de procuctivi g Tiempo Programado
. L . que reflejard el rendimiento del
bienes y servicios; traducida en una .
. . S - proceso analizando los recursos
Variable Dependiente: | relacion entre recursos utilizados y empleados como el tiempo real
PRODUCTIVIDAD productos obtenidos, denotando p L P
. S utilizado de operacién y con el
ademas la eficiencia con la cual los cumplimiento de la mavor cantidad
. o . ,
recursos humanos, capital, P de pedidos at de N° de Pedidos Atendldos)(loory
conocimientos, energfa, etc., son € pedidos atendidos. . EFICACIA N° Pedidos Planificados ’ RAZON

Fuente: Elaboracién Propia
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2.3 Poblacién y muestra

2.3.1 Poblacién:

En la presenta investigacion la poblacion estard formada por la cantidad de pedidos registrados
del dia, en el periodo pertenecientes a los meses de Agosto, Setiembre, Octubre del 2018,
Marzo, Abril y Mayo del 2019 siendo un periodo de seis meses, determinando como pre test a
los tres primeros meses, y como post test a los tres tltimos meses del proceso distribucion de
chips TUENTI durante dicho periodo se mostraran datos del procesamiento de cantidad de
pedidos diarios. Se resalta que no se tiene en cuenta los meses de Noviembre, Diciembre, Enero

y Febrero, ya que son cuatro meses que se desarrolla la implementacion del proyecto.
2.3.2 Muestra:

Para tal caso, la muestra serd igual a la poblacion que son la cantidad de pedidos registrados del
dia, en los periodos pertenecientes a los seis meses de Agosto, Setiembre, Octubre, Marzo,
Abril y Mayo periodo en el cual no se consideran los dias domingos ni feriados, siendo dias no

laborables en la empresa.
2.3.3 Muestreo

“Es el método utilizado para seleccionar a los componentes de la muestra del total de la

poblacion” (Lopez, 2004, p.69).
En este estudio la poblacion es igual a la muestra, por lo tanto no aplica muestreo.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1 Técnicas de recoleccion de datos
Segun Gomez y Roquet (2012), detallan que “las estrategias o técnicas se refieren a modos,

maneras o estilos de recoger la informacién” (p. 38).

Como todo estudio de analisis o investigacion, la recoleccion de datos sean historicos o actuales
seran vitales para el analisis del proceso en su desarrollo, como este se encuentra. Por lo cual,
para el proyecto de investigacion, la Técnica a utilizar sera “La Observacion” diaria del

seguimiento de la cantidad de pedidos que se procesan y que se podran visualizar a través de
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Sistema SITTLOG, programa dela empresa Tgestiona Logistica S.A.C que facilita el estudio de

la trazabilidad de la distribucion de chips.
Obijetivos:

e Participar en el seguimiento diario, para registrar las deficiencias existentes del proceso

de distribucion de chips.

e Registrar en los formatos los tiempos de cada actividad, el procesamiento de cada pedido

de los dias identificados.

e Se realizaran observaciones y andlisis de cada despacho trunco y de los pedidos no
asignados , para asi poder tener un registro de las deficiencias, fallas en el ruteo y
tiempos de cada actividad de las mismas, asi como también el retraso en del proceso

que lo ocasiona.

e Se observara también el soporte de cada Courier en cada distrito y el compromiso con

las entregas a realizar.
2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Por lo tanto, los instrumentos seran los recursos 0 materiales para registrar la toma de datos
para ello se utilizaran formatos de registros elaborado por el propio investigador, los datos seran
obtenidos de las plantillas del programa SITTLOG en el cual muestra las motivaciones de cada
pedidos y las ubicaciones de cada Courier para llegar a hacer las entregas de los Chips TUENTI.
En dichos Formatos se mostraran datos numericos obtenidos en los 60 dias habiles de los meses

mencionados lineas arriba.

Para ello se tendrd los siguientes formatos de registro: Hoja de registro de tiempos
cronometrados, hoja de registro del calculo de tiempo por nimero de muestra, hoja de registro
del tiempo estandar y hoja de registro del diagrama de analisis de operaciones, hoja de registro

de los datos de pedidos , hoja de registro de la productividad.

Para la toma de tiempos se hard uso de un cronometro digital para registrar los tiempos

transcurridos en cada actividad del proceso.
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2.4.3 Validez de instrumentos

Para el proyecto de investigacion estara validado por tres expertos a través del JUICIO DE
EXPERTOS, los cuales esta conformados por asesores y a la vez docentes de la carrera de

Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo. (Ver anexos)
2.4.4 Confiabilidad del instrumento

“La confiablidad de un instrumento y medicion se refiere al grado en que su aplicacion repetida

al mismo individuo u objeto produce resultados iguales” (Hernandez et al, 2014, p.200).

Para ello se utilizara un cronometro digital con un porcentaje de confiabilidad del 99.98%,
también se asume la confiabilidad de los datos obtenidos de la empresa TGESTIONA
LOGISTICAS.A.C

2.5. Método de analisis de datos

2.5.1 Andlisis descriptivo

Al ser una investigacion cuantitativa, se utilizara el analisis estadistico, la cual se desarrollara
a base de datos para las dos variables con los resultados obtenidos de los instrumentos de
medicion y con datos brindados por la Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C. De esta
manera el estudio descriptivo se realizara haciendo graficos con el uso del programa Microsoft

Excel y SPSS estatistics 24 donde seran tabulados cada uno de los datos.

Se mostraran las primeras estadisticas estimadas de acuerdo al registro de los datos. Por lo cual
se mostrara a bases de graficos los resultados del antes y después de cada variable como de sus

dimensiones, se realizara una comparacion de los datos obtenidos.

2.5.2 Andlisis inferencial

Asimismo en toda investigacion se pretende probar las hipétesis planteadas o contrastar las
mismas para poder rechazar o aceptar las hipotesis planteadas por el investigador relacionado
con los objetivos por el cual se realizara el uso exclusivo del SPSS estatistics 24 que evaluara a
la variable dependiente que es la productividad (objetivo general)tanto para la eficiencia como
para la eficacia (objetivos especificos) en el proceso de distribucion de chips TUENTI en la
empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C
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2.6 Aspectos Eticos

Segun Cegarra (2004, p. 70-72) “es la aplicacion de las cualidades éticas en diferentes aspectos

con el que debe contar el investigador al desarrollar una investigacion”.
Asi mismo tenemos:

e Honestidad: Conserva la veracidad de la investigacion ya que si no se cuenta con este
aspecto ético tan importante, el conocimiento cientifico se pierde; es por ello que el
investigador debe mantener su objetividad de valoracion de los resultados y eliminar

toda subjetividad en su valoracion.

e Admision de error: Es la disposicion que tiene el investigador de admitir sus errores,
tanto sea por este mismo que se dé cuenta o por la evaluacién de los colegas que

demuestren resultados desfavorables en la investigacion.

e Lealtad: Este aspecto ético es esencial para el investigador ya que muestra la fidelidad
de los principios morales hacia la institucion y/o miembros del grupo y/o persona con la

cual se realiza la investigacion.

e Humildad: El investigador debe ser humilde en la busqueda de la verdad y los resultados
favorables que pueda tener, lo cual se hace notar como medida de su talla intelectual y

moral.

e Originalidad: El investigador evitard el plagio de diferentes fuentes, mostrando sus
conocimientos propios y respetando las fuentes de la teoria que utilizara para la base de
la investigacion. Para el cual el trabajo de investigacion sera sometida a la evaluacion

por el TURNITIN para asegurar el grado de similitud.

Para esta investigacion, el investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados
de la investigacion, del mismo modo también la confiabilidad de los datos brindados por parte
de la empresa como cuerpo importante de esta investigacion y los individuos que son participes
del estudio a realizar. Asimismo se compromete con la autenticidad de los autores de diferentes
fuentes utilizadas, las cuales estaran citadas adecuadamente como también estaran mencionados

en las referencias bibliogréaficas.
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2.7 Desarrollo de la propuesta

2.7.1 Diagnostico de la situacion actual
TGESTIONA LOGISTICA S.A.C en Pert es una empresa que brinda servicios de tercerizacion

de procesos de negocios como procesos logisticos integrales de planificacion del

abastecimiento, comercio exterior, catalogacion, almacenamiento, packing, distribucién fisica,

DELIVERY, gestion de almacenes externos, toma de inventarios fisicos, logistica inversa,

consultoria en proyectos y gestion logistica haciendo uso de la tecnologia contando con un

innovador sistema de trazabilidad a nivel nacional.

N° de colaboradores: 1,845 a nivel nacional.

Lima: 1,674

Provincia: 171

Sedes: Tanto en Lima como en Provincia

Nororiente: Ancash, Cajamarca, La Libertad, Lambayeque, Piura, Tumbes, Amazonas,
Loreto, Madre de Dios, San Martin, Ucayali

Sur: Apurimac, Arequipa, Cusco, Huancavelica, Ica, Moquegua, Puno, Tacna.

Centro: Ayacucho, Huanuco, Junin y Pasco.

2.7.1.1 Clientes principales:

Entre los principales clientes se mencionan los mas importantes:

Telefonica-Movistar: Principal cliente con el 50% de su operatividad: En sus servicios
de distribucidn de chips, equipos celulares y iPhone, emision y distribucion de contratos
de telefonia fija, internet y celular

Kimberly Clark

CPPQ: Empresa de productos quimicos

Ajino moto,

Huawei

Banco de Crédito del Perq,

Saga Falabella

Oechsle
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2.7.1.2 Servicios de Logistica:

Se presenta cuatro principales servicios:

X/
L X4

X/
L X4

Centro de distribucion:

Brinda servicios de almacenamientos de productos, perpetrando 6rdenes de salida para
el despacho correspondiente de acuerdo a la unidad de negocio al que se ofrece el
servicio, buscando proporcionar procesos eficientes tanto en almacenamiento,

inventarios y despacho de productos.

Distribucion:
Proceso de Distribucion tanto a nivel local como nacional de productos en su mayoria
equipos celulares, chip, electrodomésticos, estanterias y otros.
v" Entrega a domicilio: Servicio puerta a puerta de mercaderia a nivel nacional con
plazos de entrega y calidad de acuerdo a la necesidad del cliente.
v" Delivery: Realizan entregas con cobranza a través de POS y cierre de liquidacién

en la frecuencia solicitada por el cliente.

Brinda distribucion en turnos factibles para el cliente, teniendo turnos regulares y

entregas express (rangos de horarios cada tres horas).

COMEX:
Proceso de gestion de recojo de mercancia en cualquier parte del mundo, entregandola
en la direccién de destino que requiera especializados en transporte comercial maritimo,

aéreo, terrestre, servicios aduaneros y comercio exterior.

Logistica Inversa:

Recepcién y procesamiento de los materiales para su reinyeccion o disposicion como
residuo operativo. Asegurando una gestion eficiente en la programacion de los recojos
en coordinacion con los clientes en un tiempo oportuno, asi como el planeamiento de
los traslados con la debida seguridad de los recojos efectuados tanto a nivel local como

nacional.
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Centro de Distribucion
*Recepcion de materiales
*Servicio de valor agregado

*Almacenamiento

*Despacho

—
*Almacenes in House PROYECTO DE

\\ INVESTIGACION
—

*Transporte Limay Provincj

Distribucion

*Entrega a Domicilio
*Delivery

Comex:
*Recojo en origen
*Traslado de puerto a aeropuerto

*Transporte terrestre, maritimo, areo y
multimodal

*Gestiones aduaneras
*Transporte nacional

Logistica Inversa:
*Clasificacion por politicas del cliente

*Acondicionamiento y pruebas para la
reinyeccion

*Gestion y opercion de ventas de residuos

Figura 24. Servicios Logisticos de la empresa Tgestiona Logistica S.A.C

Fuente: Elaboracion propia



2.7.1.3 Mision y vision

Mision

“Somos una organizacion internacional especializada en brindar servicio de soluciones de
negocio confiables, eficientes y oportunas, para permitir a nuestros clientes enfocarse en las
actividades que les generen mayor valor. Lo hacemos con un equipo humano comprometido y

capacitado, asegurando un crecimiento sostenido y rentable para nuestros accionistas y

contribuyendo al desarrollo de nuestros empleados y de la sociedad.”
Vision
“Ser la organizacion lider en la prestacion de servicios de soluciones de negocio a nivel nacional

e internacional, reconocida por contribuir al crecimiento sostenido y rentable de nuestros

Clientes y de nuestro negocio, y al desarrollo de nuestro equipo humano y de la sociedad.”

2.7.1.4 Localizacion

Ubicaciones de diferentes sedes en Lima, teniendo sedes en el distrito de la Victoria, San Isidro,

Cercado de Limay con su principal almacén en Lurin.

Lurigancho
UN Rimac = Ate
o Tgestiona
o Tgestiona Logistica SAC
La Molina
San Isidro Ciend
Miraflores
Santiago
de Surco
Villa Marfa
del Triunfo
Distrito de PICAPIORA
Chorrillos
J8) Villa El Pachacamat
Salvador
Luriy
Tgestiona Logistica Sac Q Tgestiona logistica
TGESTIONA
LOGISTICA SAC

Figura 25.Localizacion de sedes en Lima

Fuente: Google maps.
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Direccion donde se desarrolla el proyecto: Calle Fermin Tanguis 155, La Victoria

I E elg LINCOLN
URB. APOLO

Aexico :,,‘\‘\U
W Mi Courier Logistics SAC o\
)
%’ Los Reyes
. MEXICO
SANTO :

DOMINGO
DE LA Barep 'Tgcstiona Logistica SAC 4
LICA F aa A

BBVA Continental ™ LIMA

Nicolas Arriola 1 NO

Museo de la Nacior

Figura 26.Ubicacion en la sede La Victoria

Fuente: Google maps

2.7.1.5 Organigrama
En el area de Logistica de la empresa existen cuatro categorias claves para la empresa:

e Direccion: En el area de logistica, representada por Jaime Sanchez Aliaga

e Gerencia: Areas de cadena de suministro, centro de distribucion y distribucion

e Sub gerencia y Supervision: Las Areas de almacenes externos y planificacion de
logistica integral.

e Supervision: Las areas de proyectos in house, operaciones terceros, logistica inversa fija,
distribucion de clientes externos, delivery, gestidn de transporte, multicentros, comercio
exterior, planeamiento y abastecimiento, planificacion del reaprovisionamiento de

materiales.

Asi el proyecto de investigacion se desarrolla en el Area de Distribucion-Delivery bajo la

supervision de Fabiola Torre.
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DIRECCION
(Jaime Sanchez)

DISTRIBUCION
(Carol Esquivel)

CADEMA DE
CENTRO DE DISTRIBUCION SUMIMNISTRO

{ Carlos Miranda) {lase Solana)

PLANIF, LOG.
INTEGRAL

{Mariliz Montoya)

/1

ALMACEMES

COMERCIAL ¥ CONTROL

PROYECTOS IN HOUSE

OPERACIONES LOGISTICA

EXTERNOS

[vicente Diaz)

- }

|

COMERCID EXTERIOR PLAMEA. ABASTEC.
{ Guliana Higa] [Luis Zavaleta)

] [ CAVS (Cesar Luyo) ] MULTICENTRO
(&hirley Valverde)

PLANIF, APROVIS.
MATERIALES

|

TERCERDS INVERSA

(Rudyalburjar} [Gary Ponce)

LOGISTICA INVERSA

DISTRIBUCION
EXTERMOS
{lulie Russe]

Fll&

. GESTION DE Lry Yoshika
TRANSPORTE fev K

[Melly Garcia)

CELIVERY

{Fabiola Torre)

Figura 27.0rganigrama de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

. Fuente: Elaboracion Propia
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En la empresa Tgestiona Logistica S.A.C, el proceso de distribucion abarca diferentes lineas de
negocio de acuerdo a los clientes principales con la que empresas brinda los diferentes servicios,
dentro de estas lineas de negocio se encuentran el Delivery Movistar en la que se distribuye en
su mayoria equipos y chips y con él se muestra mayor demanda de pedidos, también se tiene la
linea de negocio corporativas que es el delivery de equipos y chips para empresas grandes y
pequefios negocios. En la sede de TGESTIONA LOGISTICA S.A.C en la Victoria se trabaja
con los clientes como Curacao, Sodimac, DIRECTYV, distribucion a provincias y la linea de

negocio de TUENTI, donde se realiza el estudio.

TUENTI 43%

DELIVERY PROVINCIA 63% |

DELIVERY NEGOCIOS 80% |

DELIVERY EMPRESAS 91% |

SODIMAC 69% |

DirecTV 57% |

DELIVERY MOVISTAR 52% |

CURACAO 80% |

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

[E EFECTIVIDAD

Figura 28.Lineas de negocio de la Empresa Tgestiona Logistica S.A.C

Fuente: Elaboracion Propia

En el siguiente gréfico se observa la efectividad segln las estadisticas a nivel de entregas de
cada linea de negocio que se registran en el dia a dia, por lo tanto se muestra que la menor
efectividad es con la Linea de Negocio del operador TUENT]I con una efectividad del 43% por
lo que se opta realizar la investigacion e implementar el proyecto con el objetivo de incrementar
la productividad con la optimizacion del proceso de distribucion de chips que es el producto de
TUENTI.
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2.7.1.6 Linea de Negocio TUENTI

TUENTI es un operador de telefonia movil del grupo Telefonica dirigido a un pablico joven
con precios bajos, siendo una linea prepago, cero contratos a diferencias de las lineas Postpago.
Entre sus estrategias competitivas ofrece servicios gratuitos de llamadas VoIP y mensajeria
instantanea con su propia aplicacion Tiene presencia en Argentina, Perd, Ecuador Y Guatemala.
Ademas, cuenta con APP TUENTI (tienda virtual) donde los clientes realizan virtualmente sus
pedidos de chips para que sean entregados en sus domicilios por el servicio del delivery
realizado por la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C.

. .
M. ¢

COMBO
s/ 30

Promocion de Combos Solicitud de Pedido Delivery chips

TELEFONICA(TUENTI) el TGESTIONA LOGISTICA
CLIENTE

Figura 29.Secuencia de la linea TUENTI

Fuente: Elaboracion propia

La secuencia del negocio TUENTI inicia por las redes sociales, avisos televisivos y radiales se
promocionan las ofertas interesantes de la linea, después el cliente realiza sus pedidos mediante
la web por la APP de TUENTI donde se registra .Finalmente esa informacion es enviada al
operador Tgestiona Logistica S.A.C mediante el programa SITTLOG donde se recepcionara
toda las 6rdenes o solicitudes de pedidos que seran procesadas para finalmente realizar el

servicio de Delivery a cada destino correspondiente.

e El servicio del Delivery para la Linea TUENTI cuenta con tres cortes tanto para la
asignacion y entrega de chips: 9:00am-12:00pm; 12:00pm-3:00pm y de 3:00-6:00pm.
e Se cuenta con dos tipos de productos a distribuir: CHIP ALTA (nimero nuevo) o CHIP

Portabilidad (migrar de un operador a otro).
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e Se cuenta con centros de atencion tanto Lima y provincias (Piura, Arequipa, Trujillo y
Chiclayo), cabe mencionar que en Lima es donde se encuentra la mayor demanda de
pedidos, en las provincias que figuran se llegan a ciertas zonas, zonas muy alejadas no

se atiende, esto se maneja segun un coberturero ya existente.

Asi en cada provincia se tiene oficinas instaladas para la distribuciéon de los chips toda la
informacion se maneja desde Lima y es enviada por via whassap, Por ello, el procedimiento en
provincias los Courier se encuentran alla, los encargados asignan el nombre del Courier y la
serie del chip, el resto de la informacion inicial fue emitida por la central de Lima al igual que
el seguimiento y control de entregas por lo tanto la productividad del negocio TUENTI incluye

también el reparto efectuado en provincias.

Tabla 9.Estadistica de la demanda de chips en Lima y Provincia

DESTINO /ZONAL AGOSTO SETIEMBRE = OCTUBRE TOTAL
TOTAL 2109 1934 2027 6070
LIMA 1674 1481 1623 4778
PROVINCIA 435 453 404 1292
AREQUIPA 244 244 218 706
CHICLAYO 103 108 107 318
PIURA 61 74 58 193
TRUJILLO 27 27 21 75

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10, se evidencia la cantidad de pedidos que abarca Lima y provincia durante los
meses de Agosto, Setiembre y Octubre donde se muestra que es Lima con mayor demanda de
pedidos por lo mismo que se abarcan también varios distritos, a diferencia que en provincia
como se abarca pocos puntos la demanda es baja, en Trujillo y Piura por ser ciudades con mayor
indice de delincuencia se abarca pocos puntos sumando una cantidad de 75 y 193 pedidos
respectivamente, en la ciudad de Piura no se cubre mayormente Asentamiento Humanos. Por lo
tanto la implementacion del proyecto se enfocara en la ciudad de Lima pero en los resultados
seran considerados los repartos que se efecttian en provincia, teniendo en cuenta que es en Lima
donde encuentra la mayor demanda de pedidos, segln la tabla 10 estadisticamente se registra

la cantidad de 4778 pedidos en total durante los tres meses.
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DEMANDA AGOSTO-OCTUBRE
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4800
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3600
3000
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1800
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Figura 30.Demanda de chipsen Limay provincias

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 30, se evidencian claramente la mayor cantidad de pedidos en Lima pedidos durante
los tres meses, otra ciudad con un poco mas de pedidos es Arequipa con 706 pedidos, seguido
de Chiclayo con 318 pedidos , con menor demanda de solicitud se muestra Piura como Trujillo
con 193y 75 pedidos correspondientes. Por consecuente estas estadisticas son frecuentes en el

desarrollo por lo que se tiene como base para proyecciones futuras.

e Laempresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C en la ciudad de Lima, cuenta con una
flota Courier ya sean motorizados o en carro de 66 personas aproximadamente que no
solo cubren los repartos de Chips TUENT]I, también se encarga de otros repartos, al dia
cada Courier carga 33 pedidos maximo para ser repartidos entre chips y equipos tanto

de TUENTI como de otras lineas de negocio.
e El servicio del Delivery de TUENTI en la ciudad de Lima cubre aproximadamente 34

distritos sin embargo la APP de TUENTI no cuenta con un filtro de dichos distritos

generando pedidos no asignados por solicitudes en distritos fuera de cobertura.
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Figura 31.Cobertura del servicio de Delivery- TUENTI

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 31, se observa que la cobertura del servicio del delivery de TUENTI cubre
aproximadamente 34 distritos, los distritos que no cubre son Lurin, Pachacamac, Lurigancho,
Huachipa, Cieneguilla, Chaclacayo, son distritos mencionados ya que se registra cierto nimero
de solicitudes de pedidos los cuales son rechazados por fuera de cobertura. En el analisis de los
distritos en Lima para el servicio del Delivery TUENTI, se evidencia mayor demanda en el
Cercado de Lima seguido del Distrito de San Juan de Miraflores, San Juan de Lurigancho,
Santiago de Surco, San Isidro y Comas. Como se ha detallado lineas arribas, el registro de
pedidos a diario es por el mismo cliente, teniendo incidencias a la hora de registrarse lo que
ocasiona datos errados, direcciones erradas, coordenadas erradas, registro de cliente de zonas

sin cobertura.
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Tabla 10.Estadistica demanda chips TUENTI por distrito-Lima

DISTRITOS AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | TOTAL
LIMA 1674 1481 1623 4778
ATE 45 60 59 164
BARRANCO 14 15 19 48
BRENA 18 16 20 54
CALLAO 32 21 22 75
CARABAYLLO 21 20 33 74
CERCADO DE LIMA 392 305 290 987
CHORRILLOS 30 24 32 86
COMAS 58 55 63 176
EL AGUSTINO 12 20 20 52
INDEPENDENCIA 33 31 25 89
JESUS MARIA 33 27 19 79
LA MOLINA 19 36 28 83
LA VICTORIA 24 39 52 115
LINCE 22 24 25 71
LOS OLIVOS 47 44 53 144
LURIGANCHO 12 23 23 58
MAGDALENA DEL MAR 19 27 21 67
MIRAFLORES 61 40 56 157
PUEBLO LIBRE 28 30 35 93
PUENTE PIEDRA 36 39 34 109
RIMAC 23 28 28 79
SAN BORJA 28 39 34 101
SAN ISIDRO 40 41 62 143
SAN LUIS 18 18 32 68
SAN MIGUEL 48 42 45 135
SANTA ANITA 33 32 44 109
SJL 81 92 93 266
SIM 25 24 21 70
SMP 149 160 194 503
SURCO 62 52 74 188
SURQUILLO 21 13 20 54
VENTANILLA 32 31 35 98
VILLA EL SALVADOR 23 28 26 77
VMT 31 31 44 106

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 11, muestra que la demanda mayor de pedidos es el distrito de cercado de Lima
con 987 pedidos solicitados durante los meses de Agosto, Setiembre y Octubre seguido de San
Martin de Porres con 503 pedidos solicitados, San Juan de Lurigancho con 266 pedidos,
seguidos de los distritos de Surco, San Juan de Miraflores, Comas, los Olivos, Ate, entre otros.
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Figura 32.Demanda de chips TUENTI por distrito-Lima.
Fuente: Elaboracion propia
En la figura 32, también se muestra los distritos con menos demanda como son Barranco, Brefia,
Callao, Ventanilla, el Agustino, Surquillo entre otros. Estas estadisticas son frecuentes en los

meses anteriores y modelo como proyecciones futuras.

2.7.1.7 Descripcién del Proceso
El proceso de distribucién de chips TUENTI se lleva a cabo en el area del Delivery y se describe

las principales operaciones:
1° Recepcion de 6rdenes de pedidos:

Inicia con la descarga de la plantilla del SITTLOG que es el registro con la cantidad de pedidos
programados del dia registrados desde la web del APP TUENTI por el mismo cliente , dicha
plantilla contiene datos importantes para la asignacion, como el n° de pedido, el estado del
pedido, el rango programado de entrega se cuenta con tres rangos en el dia de (9:00-12:00 pm
12:00-3:00pm y de 3:00-6:00pm) , el distrito o provincia, n° celular de referencia para contactar
al cliente, DNI, si se va a adquirir un ALTA (numero nuevo ) o Portabilidad (migrar de un

operador a otro), el monto a cobrar, las coordenadas (GPS) , nombre del cliente y la direccién .
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Después que el cliente se ha registrado por la APP de TUENTI, esta base de datos esta
compartida mediante el Programa SITTLOG que la empresa Tgestiona Logistica S.A.C utiliza
para el seguimiento y la trazabilidad de los productos. Por lo tanto la base de datos principal que
maneja el area de soporte de TUENTI a traves de la web es compartida, diariamente en el
SITTLOG se visualiza el registro de pedidos en cualquier horario. Al iniciar la jornada laboral,
se descarga de este programa la plantilla del dia con la cantidad de pedidos registrados hasta a

esa hora.
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Figura 33.Plantilla de pedidos de chips TUENTI

Fuente: Elaboracion del proceso

En la figura 33, muestra los datos del pedido en su estado inicial que este caso es programado,
la referencia de la direccion, la provincia o el distrito del delivery, DNI de cada cliente, si es un
ALTA y PORTABILIDAD). También muestra en la figura de la plantilla el monto a cobrar
segun el combo que el cliente escogio por la App, el GPS que son las coordenadas segiin Google
Maps, el nombre y apellidos completos del cada cliente y la fecha con el rango de entrega
solicitado por el mismo cliente cuando gener6 su pedido por la aplicacion, entre otros datos se
muestra también el numero a portar y el operador anterior en caso se haya solicitado un
portabilidad. Cabe resaltar que cuando un pedido ya esta asignado en la plantilla se visualizara

el nombre del Courier y a que proveedor pertenece.
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Figura 33. Plantilla de pedidos de chips TUENTI

Fuente: Empresa TGestiona
2° Revision y seleccion de pedidos:

Al descargar la plantilla en el primer turno que inicia 8:30 am, se seleccionan los pedidos segun
rango se inicia con los pedidos registrados del rango de 9:00am a 12:00pm se revisa que la
direccién y las coordenadas coincidan junto con el distrito, en el caso que no coincidan o se
muestren datos errados no es asignando para la atencion del Delivery y despacho
correspondiente. Se debe tener en cuenta también que los datos en caso de portabilidad sean
correctos y estén completos caso contrario no pasa a asignacion por ser datos importantes para

el proceso de migrar de un operador a otro.
3° Asignacién de pedidos:

Ya seleccionados los pedidos con direcciones exactas y datos completos se procede a asignar
los Courier segun distrito y las series de cada chips para cada cliente segun lo que requirié. Para
esto se descarga la base de series asignadas por Almacén que las envia a diario indicando cuales
son para nimero nuevo o para portabilidad ya con los datos asignados se carga la plantilla. A
cada Courier le llegara foto de la ubicacion de la direccion de entrega, también una ficha con
los datos el cual estard en cada aplicativo que estos usan para registrar cada estado del pedido
como se detalla en la figura 34.
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Datos del Pedido TUENTI m

Pedido P11186 Rango Horario 12:00pm - 03:00pm
Plazo Max. 15:00:00

Cobrar S/. 20.00 Producto PORTABILIDAD  Modo Envio Express

Datos del cliente

Cliente VICTORALEJANDRC A DNI 71300281
Datos APP VENTAS

Linea 928609603 Serie 8951064081802269596

Operador

Cedente Bitel Tipo postpago

Lugar de Entrega

Direccion Avenida Edgardo Rebagliati 561, Jests Maria

Referencia llamar al celular a partir de las 5 pm

Distrito
Teléfono Ref 928609603

Figura 34.Ficha de datos del pedido

Fuente: Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

En la ficha con los datos de cada pedido muestra segun la figura 34, el nimero de pedido, el
monto a cobrar, el tipo de producto, datos del cliente, el nimero de serie asignado, de igual
manera al Courier se le envia por via whasstapp las coordenadas y la ubicacion segun el Google
Maps v las referencias de la direccion asignada. EI mismo procedimiento se repite en los tres

cortes 9am, 12pmy 3pm.
4° Distribucion de chips:

Cada Courier cuenta con una cantidad de chips y ellos se encuentran en cada distrito para iniciar
con el reparto, ya con los chips y sus fichas de cada pedido enviadas. Después de enviar la ficha
de datos, se procedera ubicar la direccion para seleccionar las coordenadas y enviar la foto
correspondiente segin Google maps a cada Courier con la direccion asignada, en los distritos
con mayor demanda de pedido se cuenta con dos o hasta tres Courier, el rango programado de
entrega es de tres horas donde el Courier tiene que buscar la direccién y segun la ubicacion de
la coordenadas llegar a su destino para realizar la entrega. Finalizando la distribucion de datos
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se procede a cargar la base de datos completos al sistema SITTLOG para la motivacion
correspondiente por cada Courier.

5° Control y seguimiento:

Después que cada Courier estd en cada distrito, estos trabajan con aplicativos para las
motivaciones o registrar los estados de sus pedidos a traves del programa SITTLOG, por el cual
se podré visualizar las rutas de los couriers y las incidencias de los pedidos no entregados. Con
esta actividad se podré validar si los Courier estan llegando a visitar a los clientes en las
ubicaciones establecidas. Con el seguimiento de las rutas de los couriers se va registrando la
cantidad de pedidos entregados y el cumplimiento segun el rango de horarios establecidos y la
cantidad de pedidos asignados. Asimismo, el Courier reportara las entregas para continuar con
gestion de la activacion de la linea para nimero nuevo se activa en una hora y los de migracion
24 horas, ventaja a diferencia de los otros operadores. Ademas, se brindara soporte al Courier
para el tema de clientes ausentes, direcciones erradas o de pedidos rechazados para los cuales
se validara .que se haya motivado en el punto de la direccién, foto de la fachada y que se haya
realizado la llamada respectiva al cliente o él envié de un mensaje si la motivacion se ha

realizado correctamente.
6° Elaboracién de reporte de pedidos:

Paralelo a este proceso, se realiza el proceso de entrega los couriers al llegar a la direccion del
cliente proceden a la entrega del chip. Primero se pide el DNI del cliente, seguido de la
descripcidn del producto a entregar del Courier, pasando al cobro del combo al cliente, siguiente
se pasa a validar huella digital y finalmente el cliente firma un cargo de entrega y el Courier se
retira del punto. Para ello se procede a elaborar una data con el estatus de los pedidos, se
descarga un exportado del sistema SITTLOG se completa la data con los pedidos entregados,
despachos truncos y los pedidos que contindan en ruta, se realiza una actualizacion de los
pedidos. Por lo tanto, los reportes se elaboran a diario en ellos se vera reflejados los pedidos
entregados, los despachos truncos y los pedidos no despachados o no atendidos, se detallara

también en el reporte la efectividad diaria del proceso.
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Figura 35.Cargo de entrega y chip TUENTI

Fuente: Empresas TGESTIONA LOGISTICA S.A.C.

Se detalla a continuacién el proceso macro inicial, de la distribucion de chips TUENTI de la
empresa Tgestiona Logistica S.A.C a través del diagrama de operaciones del proceso el cual
muestra las operaciones, las inspecciones y operaciones combinadas principales en todo el
proceso, muestra también las entradas necesarias para ser posible la operacion. Por lo tanto este
diagrama sera de apoyo para el andlisis y el desglose de cada operacién en actividades para

detectar las deficiencias y aplicar las mejoras.

En el diagrama de Operaciones de proceso de distribucion de Chips TUENTI como se observa
en la figura 36, se identifican cuatro operaciones, una inspeccion, una operacién combinada

obteniendo seis operaciones:
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Diagrama de Operaciones del Proceso de Distribucion chip TUENTI

PROCESO | Distribucién de Chips
NEGOCIO: Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: |PRES-TEST| POST-TEST

Recepcion de

Pedidos
O
N

EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICAS.A.C

Base de datos

Revisiony
seleccion de
Series chip altay porta datos
Asignacién
Ficha de entregas
a Distribucion
Control y

seguimiento
Pedidos entregados o truncos-

>

_ ( ) 4

Elaboracion

SiMBOLO | NUMERO
de reporte

Figura 36.DOP de la distribucion de chips TUENTI 2018

Fuente: Elaboracion propia

Con respecto a las entradas en el diagrama, se observa que se inicia con la base de datos para
realizar la operacion de recepcion de pedidos, para la operacion de asignacion es necesario el
inputs de las series a entregar sea chips alta o porta. Ademas para el proceso de distribucion el
inputs son las fichas de datos para la entrega y por ultimo para la elaboracion del reporte el

inputs es la informacion del estatus de cada pedido.
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2.7.1.8 SITTLOG Trazabilidad de pedidos:

Es un sistema moderno e integrado de monitoreo que permite ver la trazabilidad en el
seguimiento y control de los pedidos, un sistema el cual los socios o los clientes podran
visualizar por un dispositivo mavil la trazabilidad de su mercaderia en linea en tiempo real. En
sus siglas SITTLOG que significa Sistema de trazabilidad TGESTIONA LOGISTICA en este
sistema los principales clientes que la Empresa TGESTIONA brinda sus servicios de
distribucion podran ver guias de remision, fotos de entrega, GPS tanto en Lima como en

Provincia.

Asimismo con el programa SITTLOG es una herramienta importante para la operacion del
control y seguimiento de cada Courier donde se visualizan los estados de sus pedidos si ya son
entregados o son despacho trunco y permiten realizar el tracking, el rastreo de mas de 66 couriers
que la empresa TGESTIONA cuenta para el reparto de sus productos. = - "'\‘_ SITTLOG

Sistema de Trazabilidad
tgestiona LOGISTICA

¢ Coémo funciona SITTLOG?

e ElCliente ingresa via web al sistema o través de Smartphone y puede observar en tiempo
real el estado del pedido, el cual se monitorea de acuerdo a su necesidad (guia de
remision, pedido, entre otros reportes.)

e A solicitud, se puede configurar reportes a medida del cliente (efectividad de entrega,
nivel de gasto, Lead time), para diferentes periodos: diario, semanal, mensual

e Siserequiere, el cliente puede solicitar fotos de la guia de remision entregada, fachadas

de la ubicacion y entrega del producto, GPS

En la distribucién de chip TUENTI el uso del programa SITTLOG es paralelo a todo el flujo
del proceso, cada Courier cuenta con herramientas como un aplicativo (Celular), con un
biométrico, con la aplicacion de Ventas esta aplicacidn es descargada en el celular, cada Courier
tiene que estar capacitado con el manejo de la aplicacién para la motivacion correcta de la
distribucion de los productos a entregar. Se muestra la aplicacion con la que cuenta cada courier
para registrar el estado de su pedidos, son aplicativos que todos deben tener para realizar los
procedimientos correspondientes , para la linea tuenti en el aplicativo viene para validar huella
digital y subir las fotos correspondientes de la validacion de la biometria. Sin embargo cuando

existe caida de sistema estos aplicativos no funcionan y las entregas se supenden.
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En la siguiente figura 37, se muestra el flujo de la trazabilidad del pedido en que tiempo fue
asignado, que figura con la hora puesto en listo de despacho en que horario se entreg6 y sobre
todo las incidencias donde el courier escribe el motivo si hay algun pedido rechazado, tambien

muestra en que punto fue entregado el pedido con la ayuda del GPS.

Facha Despacho
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Figura 37.Motivacién del pedido en el sistema SITTLOG

Fuente: Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

El flujo de trazabilidad para los pedidos de la Linea Tuenti es el siguiente:

PROGRAMADO LISTO EN .
Registro del pedido . DESPACHO: . VistDoE::IT:::ﬁ::gt'ivo
por la web Pedido asigando P
LLEGADA AL SMS CLIENTE: SALIDA EN CD: El
CLIENTE: . :
o . LLamada o mensaje . courier se dirige a la
Ubicacion de la al cliente sobre la ubicacion
direccion visita
INCIDENCIA:
X ENTREGA AL PUNTO
Comentario sobre la ’ DE VENTA O
entrega o rechazo DESPACHO TRUNCO
del producto

Figura 38.Flujo de trazabilidad de chips TUENTI
Fuente: Elaboracion propia

Atraves de este flujo se hace el control y seguimiento de los pedidos de cada motivacion por
cada courier de acuerdo a la cantidad de pedidos asignados. En el SITTLOG se registraran cuatro
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estados durante el dia: El estado entregado(entrega realizada), despacho trunco(no entregado),
no despachado (no asignado), estado programado(pedidos ni revisados ni asignados). Al final
de cada dia para evaluar la efectividad solo se deben contar con tres estado: Entregado,

Despacho trunco y No despachado.

2.7.1.9 Datos iniciales del proceso(PRE-TEST)

Para el andlisis de la variable dependiente la productividad se recolectan datos en base al estatus

del nimero total de pedidos atendidos durante los tres meses pre test .

Tabla 11.Datos iniciales del proceso de distribucion Agosto 2018

DATOS INICIALES DEL PROCESO DE DISTRIBUCION DE CHIPS TUENTI
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICASAC  tgestiond | ocese: | Distribucion
LOGISTICA Negocio: TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho Metodo: PRE-TEST
e Totalde | Pedidos | N°Pedidos | Despachos| N°Pedidos | % Pedidos | % Despachos
Pedidos | no Asig. | Atendidos | Truncos | Entregados | no Asig. Truncos

01/08/2018 75 14 61 15 46 19 25
02/08/2018 86 21 65 16 49 24 25
03/08/2018 72 10 62 17 45 14 27
04/08/2018 86 21 65 13 52 24 20
06/08/2018 73 10 63 15 48 14 24
07/08/2018 88 26 62 12 50 30 19
08/08/2018 75 10 65 15 50 13 23
09/08/2018 83 16 67 17 50 19 25
10/08/2018 80 17 63 11 52 21 17
11/08/2018 72 11 61 12 49 15 20
13/08/2018 83 20 63 17 46 24 27
14/08/2018 76 12 64 15 49 16 23
15/08/2018 79 16 63 11 52 20 17
16/08/2018 105 40 65 12 53 38 18
17/08/2018 81 17 64 10 54 21 16
18/08/2018 77 17 60 14 46 22 23
20/08/2018 77 15 62 15 47 19 24
21/08/2018 98 31 67 10 57 32 15
22/08/2018 85 21 64 12 52 25 19
23/08/2018 87 25 62 14 48 29 23
24/08/2018 75 10 65 12 53 13 18
25/08/2018 76 16 60 13 47 21 22
27/08/2018 74 13 61 16 45 18 26
28/08/2018 76 10 66 15 51 13 23
29/08/2018 83 15 68 10 58 18 15
31/08/2018 87 23 64 16 48 26 25

TOTAL 2109 457 1652 355 1297 21 22

Fuente: Empresa Tgestiona Logistica S.A.C.
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En la tabla 12, se detalla el nimero de total de pedidos en a diario , los pedidos no despachados

0 no atendidos, los pedidos entregados y los pedidos truncos, en el mes de Agosto se tiene un

total de 2109 pedidos registrados de los cuales hay un total de 457 pedidos no despachados sin

atender, 1652 pedidos atendidos, un total de 355 de despachos truncos y un total de 1297

pedidos entregados.

Tabla 12. Datos iniciales del proceso de distribucién de Chip —Setiembre 2018

DATOS INICIALES DEL PROCESO DE DISTRIBUCION DE CHIPS TUENTI
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C th_Stfona. Proceso: Distribucion
LOGISTICA Negocio: TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho Metodo: PRE-TEST
Ea— Totalde [ Pedidos | N°Pedidos | Despachos | N°Pedidos | % Pedidos [ % Despachos
Pedidos no Asig. | Atendidos | Truncos | Entregados| no Asig. Truncos

01/09/2018 75 12 63 14 49 16 22
03/09/2018 76 10 66 13 53 13 20
04/09/2018 79 14 65 16 49 18 25
05/09/2018 88 27 61 15 46 31 25
06/09/2018 87 22 65 12 53 25 18
07/09/2018 75 12 63 17 46 16 27
08/09/2018 72 11 61 12 49 15 20
10/09/2018 75 10 65 10 55 13 15
11/09/2018 75 12 63 14 49 16 22
12/09/2018 81 19 62 13 49 23 21
13/09/2018 77 16 61 11 50 21 18
14/09/2018 69 7 62 14 48 10 23
15/09/2018 68 7 61 11 50 10 18
17/09/2018 76 11 65 12 53 14 18
18/09/2018 79 16 63 16 47 20 25
19/09/2018 81 14 67 15 52 17 22
20/09/2018 72 7 65 15 50 10 23
21/09/2018 75 13 62 10 52 17 16
22/09/2018 84 19 65 13 52 23 20
24/09/2018 73 11 62 11 51 15 18
25/09/2018 84 23 61 13 48 27 21
26/09/2018 79 12 67 14 53 15 21
27/09/2018 74 10 64 13 51 14 20
28/09/2018 74 12 62 12 50 16 19
29/09/2018 86 18 68 9 59 21 13

TOTAL 1934 345 1589 325 1264 18 20

Fuente: Empresa Tgestiona Logistica S.A.C.
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En el mes de Setiembre como se evidencia en tabla 13, se tiene un total de 1934 pedidos
registrados de los cuales 345 pedidos no fueron atendidos , un total 325 despachos truncos y un

total de 1264 pedidos entregados.

Tabla 13.Datos iniciales del proceso de distribucion de Chip Octubre-2018

DATOS INICIALES DEL PROCESO DE DISTRIBUCION DE CHIPS TUENTI
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C I‘gesﬁona Proceso: Distribucion
LOGISTICA Negocio: TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho Metodo: PRE-TEST
fecha Total de Pedidos | N°Pedidos | Despachos | N°Pedidos | % Pedidos % Despachos
Pedidos no Asig. | Atendidos [ Truncos [ Entregados| no Asig. Truncos

01/10/2018 82 14 68 14 54 17 21
02/10/2018 99 32 67 15 52 32 22
03/10/2018 77 11 66 12 54 14 18
04/10/2018 77 12 65 14 51 16 22
05/10/2018 75 15 60 16 44 20 27
06/10/2018 81 14 67 11 56 17 16
09/10/2018 74 13 61 14 47 18 23
10/10/2018 75 10 65 12 53 13 18
11/10/2018 75 13 62 10 52 17 16
12/10/2018 78 11 67 13 54 14 19
13/10/2018 76 12 64 15 49 16 23
15/10/2018 71 10 61 12 49 14 20
16/10/2018 79 13 66 15 51 16 23
17/10/2018 79 11 68 12 56 14 18
18/10/2018 80 15 65 10 55 19 15
19/10/2018 75 13 62 14 48 17 23
20/10/2018 72 12 60 13 47 17 22
22/10/2018 74 9 65 12 53 12 18
23/10/2018 70 11 59 14 45 16 24
24/10/2018 80 12 68 13 55 15 19
25/10/2018 75 14 61 15 46 19 25
26/10/2018 83 16 67 14 53 19 21
27/10/2018 78 10 68 11 57 13 16
29/10/2018 81 15 66 16 50 19 24
30/10/2018 78 13 65 10 55 17 15
31/10/2018 83 16 67 13 54 19 19

TOTAL 2027 347 1680 340 1340 19 20

Fuente: Empresa Tgestiona Logistica S.A.C

En el mes de Octubre se evidencia un total de 2027 pedidos regstrados de los cuales se observa
un total de 347 pedidos no atendidos , un total de 1680 pedidos atendidos ,340 pedidos truncos
y un total de 1340 pedidos entregados.
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2.7.1.10 Toma de Tiempos PRE-TEST:

Para la evaluacion de los tiempos iniciales se evalGa el primer mes que es Agosto de los cuales se tiene 26 dias laborables sin tener
en cuenta los domingos y dias feriados. Para ello se evalla los registros de tiempos de cada actividad de todo el proceso y determinar

el tiempo actual que lleva el proceso de distribucion de Chips TUENTI.

Tabla 14.Registro de toma de tiempos mes de Agosto 2018

Toma de Tiempo Cronometrado durante 26 dias Laborables del Proceso de Distribucion chips TUENTI-Agosto 2018

N° ACTIVIDADES M J \ S L M M J \ S L M M J \ S L M M J ) S L M M \ Tiempo
Dial| Dia2 | Dia3|Dia4|Dia6|Dia7| Dia8 | Dia9 |Dia10|Dia11| Dia13 | Dia14 | Dia15 | Dia 16 | Dia 17| Dia 18 | Dia20 | Dia21 | Dia 22| Dia 23 | Dia 24 | Dia 25 | Dia 27| Dia 28| Dia29 | Dia31| Prom.
1 |Prender computadora 4.5 4 5 3 3 4 5 5 5 4 5 4 5 5 5 5 4 5 5 3 5 5 4 5 5 3 4.44
2 |Entraral Sistema SITTLOG 3 35| 33 3 4 3.6 4 39 35 3 3.8 3 35 3 3.6 34 3 3.8 3 29 31 3 2.8 3 34 3 331
3 [Colocar fecha del dia 1 18 [ 09 [ 15 1 1.6 15 17 13 19 15 1.8 11 14 15 1 0.8 1 15 1 17 18 15 19 1 15 1.39
4 [Descargar Plantilla 7 6.6 8 7 6 6 7 7 7 5 7 6 7 7 7 7 8 7 7 6 7 7 8 7 7 6 6.83
5 |Seleccionar primer rango de atencion 2.5 3 2 2 3 3 3 3 3 2 3 3 2.9 3 2.8 2.6 3 3 2.7 3 2.9 3 3 2.7 3 3 2.81
6 _|Revisar los datos de Direccion, distrito 12 |11.50{12.20{12.00{11.60|11.90{ 11.80 [12.00| 12.30 | 11.40| 11.70 | 12.30 | 11.90 | 12.00 | 12.10| 12.00 | 12.40 | 12.00 | 11.70 | 11.60 | 11.90 [ 12.10 | 12.50 | 12.00 | 11.80 | 11.50 11.93
7 |Seleccionar pedidos con datos completos 10 99 [105| 10 | 99 | 9.7 9.8 10 10 9.6 10 10.2 9.9 9.9 9.8 9.7 10.3 10 9.6 10 10.3 10 10.5 10 9.9 9.9 9.98
8 |Armar data de pedidos 6 5.5 6 5 52 | 55 5.9 6 5.9 5.1 6 5 6 5.9 6 6 5.8 6 5.9 5.5 6 6 6 6 6 5 5.74
9 [Ordenar data de pedidos 4 42 | 44 4 4.8 | 4.6 4 4.5 4 3.9 4.5 4.8 4.2 4 4 4.6 4.3 4 4 4.3 4.9 4.6 4.9 4.8 4.6 4.5 4.36
10 |Descargar data de series a asignar 3 31 | 35| 27 3 2.8 2.6 3 2.9 3 3.2 3.4 33 35 2.9 3.1 3 3 2.8 3.2 3 3 2.5 2.7 3 3 3.01
11 |Reparto de series 5 5 6 7 5 5 5 5 5 5 6 5 6 6 5 5 6 5 5 6 5 5 6 6 6 5 5.42
12 |Asignacion de Courier 145|149 | 15 [ 152 145|147 15 15.1 15 15.3 15 14.4 14.8 15 15.1 | 149 15 15 14.7 14.9 15 15 15 15.3 14.9 15 14.93
13 |Buscar direccion en Google Maps 199 195 | 20 | 20.3| 19.8| 20 20.1 20 20.2 | 19.7 | 20.2 20 20.3 | 19.8 20 19.5 20 20 19.6 | 19.9 20 20.1 | 20.3 20 19.9 20 19.97
14 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 15 [ 149 ( 15 | 153 | 147 | 15 14.6 15 14.8 | 14.7 15 15 15.3 14.9 15 14.5 15 15 15 15.2 14.9 149 | 154 | 15.2 15 15 14.97
15 |Enviar ficha de datos de entrega 7 6.6 7 71 ] 69 | 66 6.5 7 6.9 6.5 7 7 7.4 6.9 7 6.8 6.6 7 6.8 7 6.7 6.6 7 6.6 7 6.8 6.86
16 |Ubicar la direccion segun coordenadas 10 | 99 [102| 10 | 99 | 97 9.8 10 10 9.6 10 10.2 9.9 9.9 9.8 9.7 9.9 10 9.8 10 10.3 10 10.4 10 9.9 10 9.96
17 |Seleccionar coordenadas 6 6.2 | 57 | 59 | 55| 55 5.9 6 5.9 5.5 6 5.5 6 5.9 6 5.7 5.8 6 5.9 5.5 6 6 5.9 6.1 6 5.9 5.86
18 |Colocar coordenadas en Maps 10 95 [ 102 ]| 10 | 99 | 9.7 9.5 10 10 9.6 10 10.2 9.8 9.9 9.8 9.7 9.9 10 9.8 10 10.3 9.9 10.4 10 9.9 10 9.92
19 |Enviar foto de la ubicacion 147 | 148 | 15 | 15.2 | 145 | 149 15 15.1 15 15.5 15 14.6 14.8 15 15.1 | 149 15 149 | 147 14.9 15 15 15.5 | 15.3 14.9 15 14.97
20 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5 49 | 58 | 65 | 52 5 4.7 5.5 5 5 5.8 5 5.9 5.7 5.4 5 5.8 5 5 6 5 5 5.8 5.7 6 5 5.37
21 |Entrar al Sistema SITTLOG 4 43 | 44 4 45 | 46 4 4.5 4 4 3.9 4.7 4.2 4 4 4.5 4.3 4 4 4.3 4.4 4.6 4.3 4.5 4.6 4.5 4.27
22 |Verificar la carga de pedidos 4 42 | 39 4 45 | 46 4 4.2 4 3.9 4.5 4.3 4.2 4 4 4.1 43 3.8 4 4.3 4.4 4.2 4 4.5 4 4.5 4.17
23 |Alertaal courier de los pedidos 15 | 148 | 15 | 151 146|147 15 15.1 | 149 [ 153 15 14.8 14.8 15 15.1 | 149 15 15 149 | 149 15 15 15 | 153 | 149 15.2 14.97
24 |Brindar soporte al courier 10 | 103 (102 10 | 98 | 97 9.5 10 10 9.7 10 10.2 9.6 9.9 9.8 9.7 9.5 10 9.8 10 103 9.9 104 10 9.6 10 9.92
25 |Revisar las fotos de |a entrega 146 | 152 | 15 | 15.2 | 149 | 14.7 15 15.1 | 14.8 | 15.3 15 14.4 14.8 15 15.1 | 14.9 15 15 14.7 14.9 14.9 15 15 15.3 14.9 14.7 14.94
26 |Gestionar la activacion de la Linea 10 10 |10.1| 10 | 99 | 9.7 9.8 10 10 9.7 10 10.2 9.9 9.6 9.8 9.7 9.9 10 10 10 10.3 10 10.3 10 9.9 10.1 9.96
27 |Descargar exportado de Sittlog 5 53 | 55 6 4.9 5 5.3 5 5.7 5 5.9 5 5.7 5.5 5 4.9 5.8 5 4.8 5 5 4.9 5.5 5.7 5 4.9 5.24
28 |Completar data con status de cada pedido 10 | 10.2 | 10 10 | 99 | 95 9.8 10 10.1 | 9.6 10 10 9.9 9.9 10 10.5 9.9 10 9.8 10.3 10.3 10 10.4 10 10.3 10 10.02
29 |Actualizar data de pedidos 14.7 | 153 | 15 | 155| 149| 15 15 15.1 | 14.8 | 15.3 15 14.4 14.8 15 15.1 | 14.9 15.6 15 14.9 14.9 15 15 15 15.3 14.9 15.2 15.02
Total 247.4 2489 254.8 252.5 2453 2463 2481 253.8 251 2431 255 2484 2529 251.6 250.8 2482 2529 250.5 246.4 2485 253.6 251.6 2573 255.9 2523 247.2| 250.55

Fuente: Elaboracién propia
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Se observa en la tabla 15, el tiempo ejecutado para cada actividad teniendo un promedio de
tiempo en total de 250.55 minutos donde se visuliza que el dia con mayor tiempo es el dia 28
de Agosto con es 255.9 minutos y el menor tiempo registrado es dia 11 de Marzo con 243.1
minutos obteniendo un adiferencia notable de 12.8 minutos Por lo tanto se aplicara la técnica
del estudio de tiempos para la determinacion del tiempo observado inicial, tomando como
referencia el célculo de nimero de muestras por la cantidad de tiempos registrados segun la

formula estadistica en la teoria de kanawaty:

Tabla 15.Calculo de n° de muestras (PRE-TEST)

Calculo del N° de muestras del proceso de distribucion chips TUENTI
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C PROCESO Distribucion de Chips
NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO | PRES-TEST POST-TEST
N° ACTIVIDADES Tx X e (—‘“’J ,.z);i_(zxy)izﬁ
1 |Prender computadora 115.5 527.3 44.2
2 |Entrar al Sistema SITTLOG 86.1 288.6 19.7
3 |Colocar fecha del dia 36.2 53.3 93.3
4  |Descargar Plantilla 177.6 1224.6 15.1
5 |Seleccionar primer rango de atencion 73.1 208.3 21.2
6 |Revisar los datos de Direccion, distrito 310.2 3702.9 0.9
7 |Seleccionar pedidos con datos completos 259.4 2589.4 0.8
8 |Armar data de pedidos 149.2 859.7 6.5
9 |Ordenardata de pedidos 113.4 497.4 8.9
10 |Descargar data de series a asignar 78.2 236.7 10.5
11 |Reparto de series 141 773.0 17.5
12 |Asignacion de Courier 388.2 5797.4 0.3
13 |Buscar direccion en Google Maps 519.1 10365.2 0.2
14 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 389.3 5830.1 0.3
15 |Enviar ficha de datos de entrega 178.3 1223.9 1.5
16 |Ubicar la direccion segin coordenadas 258.9 2578.9 0.5
17 |Seleccionar coordenadas 152.3 893.2 1.9
18 [Colocar coordenadas en Maps 258 2561.3 0.7
19 [Enviar foto de la ubicacién 389.3 5830.4 0.4
20 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 139.7 756.2 11.8
21 |Entrar al Sistema SITTLOG 111.1 476.4 5.4
22 |Verificar la carga de pedidos 108.4 453.2 4.5
23 |Alertaal courier de los pedidos 389.3 5829.7 0.2
24 |Brindar soporte al courier 257.9 2559.7 0.9
25 |Revisar las fotos de la entrega 388.4 5803.2 0.3
26 |Gestionar la activacion de la Linea 258.9 2578.8 0.5
27 |Descargar exportado de Sittlog 136.3 717.9 7.6
28 |Completar data con status de cada pedido 260.4 2609.3 0.8
29 |Actualizar data de pedidos 390.6 5869.5 0.4

Fuente: Elaboracion propia
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Dados los datos de la tabla 16, se determinara el nimero de muestras para cada actividad perteciente a cada operacion del proceso de

distribucion de Chips Tuenti el nimero de muestra se redondearan, en el caso que se tomé una sola muestra se tendra en cuenta el

tiempo promedio de los primeros tiempos registrados.Se detalla acontinuacion el céalculo del tiempo pomedio observado segun las

muestras determinadas:

Tabla 16.Calculo del tiempo observado por nimero de muestras Agosto -2018

Calculo del tiem

N TR po por numero de Muestras en el mes de Agosto 2018 Tiempo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 | Prom OBS
1 [Prender computadora 4.5 4 5 3 3 4 5 5 5 4 5 4 5 5 5 5 4 5 5 3 5 5 4 5 5 4.44 4.50
2 |Entraral Sistema SITTLOG 3 [ 3533 3 4 |36 4 39 | 35 3 3.8 3 35 3 36 | 34 3.8 3 2.9 3.39
3 |Colocar fecha del dia 1 18 | 09 | 1.5 1 1.6 15 17 13 19 15 18 11 14 15 1 0.8 1 15 1 17 18 15 19 1 15 139
4 |Descargar Plantilla 7 6.6 8 7 6 6 7 7 7 5 7 6 7 7 6.83 6.71
5 |Seleccionar primer rango de atencion 2.5 3 2 2 3 3 3 3 3 2 3 3 2.9 3 2.8 2.6 3 3 2.7 3 2.9 3 2.79
6 |Revisar los datos de Direccion, distrito 12 12.00
7 |Seleccionar pedidos con datos completos 10 10.00
8 |Armar data de pedidos 6 5.5 6 5 |52]|55| 574 5.56
9 |Ordenar data de pedidos 4 42 | 44 4 | 48 | 46 4 4.5 4 4.28
10 |Descargar data de series a asignar 3 31| 35| 27 3 |28 2.6 3 29 3 3.2 2.98
11 |Reparto de series 5 5 6 7 5 5 5 5 5 5 6 5 6 6 5 5 6 5.42 5.41
12 |Asignacion de Courier 14.93 14.93
13 |Buscar direccion en Google Maps 19.97 19.97
14 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 14.97 14.97
15 |Enviar ficha de datos de entrega 7 | 6.86 6.93
16 |Ubicar la direccion segun coordenadas 10 10.00
17 |Seleccionar coordenadas 586 | 6.2 6.03
18 |Colocar coordenadas en Maps 9.92 9.92
19 |Enviar foto de la ubicacién 14.97 14.97
20 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5 49 5.8 65/ 52 5 47| 55 5] 5.8 537 5.31
21 |Entrar al Sistema SITTLOG 40 4.3] 4.4 40 4.5 4.27 4.25
22 |Verificar la carga de pedidos 4 42 3.9 4 417 4.05
23 |Alerta al courier de los pedidos 15| 15.00
24 |Brindar soporte al courier 9.92 9.92
25 |Revisar las fotos de la entrega 14.94] 14.94
26 |Gestionar la activacion de la Linea 10 10.00
27 |Descargar exportado de Sittlog 5| 53| 5.5 6| 4.9 5 5.3| 5.24 5.28
28 |Completar data con status de cada pedido 10.00] 10.00
29 |Actualizar data de pedidos 15| 15.00
250.49

Fuente: Elaboracién propia.
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Se observa en tabla 17, el tiempo observado para cada actividad del proceso de distribucion de
chips TUENTI obteniendo un total del tiempo observado de 250.49 minutos el cual se analizara

para la determinacion del tiempo estandar.

Se procede con la obtencion del tiempo normal el cual se evaluara con los promedios de los
tiempos observados obtenidos de cada una de las actividades por el factor de valoracion |,
teniendo en cuenta el andlisis la tabla de Westinghouse . Para el analisis de Westinghouse se
evaluara cuatro condiciones el esfuerzo o empefio representado por la letra E, se tiene tambien
la destreza o habilidad representado por la letra D, las condiciones representada por la letra CD
y la consistencia por las letras CS, las valoraciones van desde eficiente a excesivo, teniendo

como punto medio aceptable o regular.

Por consiguinte, se procede con el calculo del tiempo estandar considerando los suplementos,
se tendra en cuenta el tipo de proceso en estudio siendo un proceso manual la distribucion de
chip de la empresaTgestiona Logistica S.A.C para la cual la valoracion tendra una estadistica
de 10% a 15%, con respecto a los suplementos fijos lo que refiere a las necesidades personales
se toma los datos standares segun la OIT del 5% y para la fatiga se tendra en cuenta el 4%. Por
ultimo con todos los datos obtenidos se calcula el tiempo estandar para todo el proceso de
distribucion de chips TUENTI en la empresa Tgestiona Logistica S.A.C utilizando la siguinte

férmula;

TS =TNX (1+ SUPLEMENTO)

Donde:

e TS: Tiempo estandar

e TN: Tiempo normal= Tprom.OBS*F.

Para el factor de valoracion referente al célculo del tiempo normal se realizara por cada
actividad evaluando el grado de dificultad que esta pueda requerir, este mismo analisis se dara

para los suplementos, observando que hay actividades mas simples 0 mas complejas que otras.
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Tabla 17.Tiempo estandar del proceso de distribucion de chips TUENTI Agosto 2018

Célculo del tiempo estandar del proceso de distribucién chips TUENTI
. PROCESO Distribucion de Chips
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO PRE-TEST
N° Actividades T.Prom. Westinghouse Factor ?ie T.Normal Suplementos _ Total de T.Estandar
Obs(T.0) H E cD cs | valoracion | (T.N) NP F | Adic. | Suplementos (T.5)
1 |Prender computadora 4.50 +0.03 +0.02 -0.03 | -0.02 1.00 4.50 0.05 [ 0.04 | 0.02 0.11 4.99
2 |Entrar al Sistema SITTLOG 3.39 +0.03 +0.02 -0.03 -0.02 1.00 3.39 0.05 | 0.04 [ 0.03 0.12 3.80
3 |Colocar fecha del dia 1.39 +0.06 +0.02 -0.03 | -0.02 1.03 1.43 0.05 [ 0.04 | 0.02 0.11 1.59
4 |Descargar Plantilla 6.71 +0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 6.31 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 7.13
5 |Seleccionar primer rango de atencién 2.79 -0.05 +0.02 -0.03 | -0.02 0.92 2.57 0.05 [ 0.04 | 0.03 0.12 2.88
6 |Revisar los datos de Direccién, distrito 12.00 -0.16 -0.04 +0.00 | +0.00 0.80 9.60 0.05 | 0.04 | 0.03 0.12 10.75
7 |Seleccionar pedidos con datos completos 10.00 -0.10 -0.08 +0.02 [ -0.02 0.82 8.20 0.05 [ 0.04 | 0.04 0.13 9.27
8 |Armar data de pedidos 5.56 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 4.78 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 5.41
9 |Ordenar data de pedidos 428 -0.05 -0.04 +0.02 | +0.00 0.93 3.98 0.05 [ 0.04 | 0.04 0.13 4.50
10 |Descargar data de series a asignar 2.98 -0.05 +0.02 -0.03 | -0.02 0.92 2.74 0.05 [ 0.04 | 0.03 0.12 3.07
11 |Reparto de series 5.41 -0.05 -0.04 +0.00 [ -0.02 0.89 4.82 0.05 [ 0.04 | 0.04 0.13 5.44
12 |Asignacion de Courier 14.93 -0.16 -0.04 +0.00 | +0.00 0.80 11.94 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 13.50
13 |Buscar direccion en Google Maps 19.97 -0.10 -0.08 +0.02 | -0.02 0.82 16.38 0.05 [ 0.04 | 0.04 0.13 18.50
14 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 14.97 -0.16 -0.04 | +0.00 | +0.00 0.80 1198 | 0.05 [ 0.04 | 0.04 0.13 13.53
15 |Enviar ficha de datos de entrega 6.93 -0.10 -0.08 +0.00 | +0.00 0.82 5.68 0.05 [ 0.04 | 0.04 0.13 6.42
16 |Ubicar la direccion segun coordenadas 10.00 -0.05 -0.08 +0.02 [ +0.00 0.89 8.90 0.05 | 0.04 | 0.05 0.14 10.15
17 |Seleccionar coordenadas 6.03 -0.05 -0.04 -0.03 | -0.02 0.86 5.19 0.05 | 0.04 [ 0.04 0.13 5.86
18 |Colocar coordenadas en Maps 9.92 -0.05 +0.00 -0.03 -0.02 0.90 8.93 0.05 | 0.04 | 0.03 0.12 10.00
19 |Enviar foto de la ubicacién 14.97 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 12.87 0.05 | 0.04 | 0.03 0.12 14.42
20 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5.31 -0.05 +0.02 -0.03 | -0.02 0.92 4.89 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 5.52
21 |Entrar al Sistema SITTLOG 4.25 +0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 3.99 0.05 | 0.04 [ 0.02 0.11 4.43
22 |Verificar la carga de pedidos 4.05 -0.05 +0.00 -0.03 -0.02 0.90 3.65 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 4.12
23 |Alerta al courier de los pedidos 15.00 -0.05 -0.04 -0.03 | -0.02 0.86 12.90 0.05 | 0.04 | 0.05 0.14 14.71
24 |Brindar soporte al courier 9.92 -0.05 -0.08 +0.02 | -0.02 0.87 8.63 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 9.75
25 |Revisar las fotos de la entrega 14.94 -0.05 -0.08 +0.02 | -0.02 0.87 13.00 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 14.69
26 |Gestionar la activacion de la Linea 10.00 -0.10 +0.00 -0.03 -0.02 0.85 8.50 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 9.61
27 |Descargar exportado de Sittlog 5.28 -0.05 +0.02 -0.03 -0.02 0.92 4.86 0.05 | 0.04 | 0.03 0.12 5.44
28 |Completar data con status de cada pedido 10.00 -0.05 +0.00 -0.03 | -0.02 0.90 9.00 0.05 | 0.04 | 0.04 0.13 10.17
29 |Actualizar data de pedidos 15.00 -0.05 +0.00 -0.03 -0.02 0.90 13.50 0.05 | 0.04 [ 0.04 0.13 15.26
Total Tiempo Estandar = T.N (1+Suplementos) 244.90

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa en la tabla 18, todos los tiempos evaluados en cuanto al factor de valoracién se

observa que van desde el 80% al 100% .

Asimismo, en cuanto al total de suplementos se

observan datos desde el 11% al 14% evidenciando que el porcentanje mayor es para las

actividades que requieren mas esfuerzo y concentracion por parte del colaborador.Por ultimo,

se registra que el tiempo estandar inicial es de 244.90 minutos siendo el tiempo estimado para

procesar 50 pedidos en un turno .Con el calculo del tiempo estandar se continda con la

determinacion de las unidades planificadas y del tiempo programado del proceso del proceso
de distribucion de Chip TUENTI como datos del pre test.
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2.7.1.11 Estimacion de la productividad inicial (PRE-TEST)

Para el andlisis de la variable dependiente la productividad, se estableciéo como dimensiones la
eficiencia y la eficacia durante 77 dias laborables . Para ello, se determinara la capacidad

instalada para obtener las unidades planificadas segun la técnica del estudio de tiempos:

N°de trabajadores x Tiempo labor c/trab.

Capacidad instalada =
p Tiempo estandar

Para la obtencion de la capacidad instalada se tiene en cuenta el numero de trabajadores,
existiendo solo una persona que ejecuta el proceso de distribucion , el tiempo laboral que son

ocho horas calculando 480 minutos disponibles para el trabajador.

Tabla 18.Calculo de la capacidad instalada pre- test

Calculo de la Capacidad Instalada (PRE-TEST)

N° Trabajadores Tiempo(min) | Tiempo Estandar Capacidad
Labor.C/Trabajador (min) Instalada (paqts)
1 480 244.90 1.96

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 19, se evidencia una capacidad instalada de 1.96 paquetes a realizar de 50 pedidos

que en total nos refiere la cantidad de 98 pedidos que se deberian atender.
Unds programadas= Capacidad instalada x Factor de Valoracion

Para obtener las unidades programadas reales se aplica el factor de valoracién, dicho factor
dependera de las circuntancias que afectan al proceso muy independiente del trabajador para el
proceso de distribucioién de chips TUENTI, se considerara el 85% dado que el 15 % se debe en

su mayoria por errores del mismo cliente entre otros, se detalla a continuacion :

e Errores de direccion: 8%

e Registro de zonas sin cobertura 3%
e Errores de la aplicacion 2%

e Errores del sistema SITTLOG: 1%
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Tabla 19: Célculo de las unidades programadas del proceso

Cant. programada de pedidos por dia

Capacidad Instalada Factor de Unids
(Unds) Valoracion Programadas
98.00 85% 83.3

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20, se detalla la cantidad de unidades programadas siendo 83unidades diarias para
el proceso de distribucion de chips TUENT], lo que permitara estimar la eficacia de acuerdo a

los pedidos atendidos realmente segun los datos registrados diarios.

En la determinacion del tiempo programado se obtiene multiplicando la cantidad del nimero de
trabajadores existentes en el proceso por la cantidad de horas laborales teniendo como tiempo

programado 480 minutos.

Para tal fin se utilizar las siguintes férmulas:

Horas Hombre Programadas = Nro.de trabajadores x Tiempo labor c/trab

Horas Hombre Reales = Produccién diaria x Tiempo Estandar.

Por otro lado, para obtener el tiempo utilizado en procesar un pedido se divide el tiempo
estandar del proceso de 244.90 sobre 98 pedidos el cual cual nos da un tiempo de 4.9 min para
cada pedido atendido.Por lo tanto con estos datos se obtendra el tiempo utilizado para la
operacion de acuerdo a la cantidad de pedidos atendidos segun registro de datos histéricos de la
empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C por dia multiplicando la produccion diaria de
pedidos por el tiempo estandar que se utiliza para realizar un pedido , cuyos datos nos permitira

estimar la eficiencia.

Aplicado el estudio de tiempos se procede a la estimacion de la productividad en los tres meses

pre test:
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Tabla 20. Estimacion de la productividad mes de Agosto 2018 (PRE-TEST)

Estimacion de la Productividad del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI (PRE-TEST)

EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICAS.A.C  tgestiond PROCESO Distribucion de Chips
LOGISTICA NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRES-TEST | POST-TEST
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA FORMULA
EFICIENCIA Relacion del tiempo real de operacion sobre el tiempo Observacion Tie”_‘”" Real de 01’9”1“'0"”00%
programado' Tlempo Programado
D r la razén del nimer i ndi .. N° de Pedidos Atendidos
PRODUCTIVIDAD Producto de la eficiencia con la eficacia Observacion Productividad = Eficiencia x Eficacia
Fecha WL LILCELLD UEIED Tiempo Real de | .\ eNcin | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD INICIAL
Atendidos (unds) | Planificados (unds) |Programado (min)| Operacion(min)
01/08/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
02/08/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
03/08/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
04/08/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
06/08/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
07/08/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
08/08/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
09/08/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
10/08/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
11/08/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
13/08/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
14/08/2018 64 83 480 313.6 65% 77% 50%
15/08/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
16/08/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
17/08/2018 64 83 480 313.6 65% 77% 50%
18/08/2018 60 83 480 294 61% 72% 44%
20/08/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
21/08/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
22/08/2018 64 83 480 313.6 65% 77% 50%
23/08/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
24/08/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
25/08/2018 60 83 480 294 61% 72% 44%
27/08/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
28/08/2018 66 83 480 323.4 67% 80% 54%
29/08/2018 68 83 480 333.2 69% 82% 57%
31/08/2018 64 83 480 313.6 65% 77% 50%
Productividad Mes de Agosto 65% 77% 50%

Fuente: Elaboracidn propia.

En la tabla 20, se observa los calculos de la eficiencia, eficacia y la productividad del mes de
Agosto obteniendo una eficiencia del 65% una eficacia del 77% y 50% el indice de
productividad. Asi también se registra que los dias con mayor indice en los inidcadores son el
21 de Agosto con una productividad del 55% y el 29 de Agosto con un indice del 57% vy el dia
con menor registro se tiene el 25 de Agosto con el 44%.
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Tabla 21. Estimacion de la productividad mes de Septiembre 2018 (PRE-TEST)

Estimacion de la productividad del proceso de distribucién de chips TUENTI (PRE-TEST)

sobre el nimero de pedidos planificados

. a PROCESO Distribucion de Chips
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICAS.A.C  tgestiona P

LOGISTICA NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRES-TEST | POST-TEST

INDICADORES DESCRIPCION TECNICA FORMULA
EFICIENCIA Relacién del tiempo real de operacion sobre el tiempo Observacion Tie"fp" Real.de Operacion. ...
programado. Tiempo Programado
EFICACIA De acuerdo a la razén del nimero de pedidos atendidos Observacién N° de Pedidos Ate"didﬂsxwo%

N° Pedidos Planificados

PRODUCTIVIDAD

Producto de |a eficiencia con la eficacia

Observacion

Productividad = Eficiencia x Eficacia

N° Pedidos N°Pedidos Tiempo Tiempo Real de
Fecha Atendidos (unds) | Planificados (unds) Programadpo (min) Oper:cion(min) EFICIENCIA | EFICACIA PRODUCTIVIDAD INICIAL

01/09/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
03/09/2018 66 83 430 323.4 67% 80% 54%
04/09/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
05/09/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
06/09/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
07/09/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
08/09/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
10/09/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
11/09/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
12/09/2018 62 83 430 303.8 63% 75% 47%
13/09/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
14/09/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
15/09/2018 61 83 430 298.9 62% 73% 46%
17/09/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
18/09/2018 63 83 480 308.7 64% 76% 49%
19/09/2018 67 83 430 328.3 68% 81% 55%
20/09/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
21/09/2018 62 83 430 303.8 63% 75% 47%
22/09/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
24/09/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
25/09/2018 61 83 430 298.9 62% 73% 46%
26/09/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
27/09/2018 64 83 4380 313.6 65% 77% 50%
28/09/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
29/09/2018 68 83 480 333.2 69% 82% 57%

Productividad Mes de Setiembre 65% 77% 50%

Fuente: Elaboracién propia

En latabla 21, se registra en todo el mes de Setiembre una eficiencia de 65%, en eficacia el 77%

y la productividad del 50%. As tambien se observa que el dia con mayor indicador es el 19 de

Setiembre con el 55% y el menor indice en productividad es de 46%.
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Tabla 22. Estimacion de la productividad mes de Octubre 2018 (PRE-TEST)

Estimacion de la productividad del proceso de distribucion de chips TUENTI (PRE-TEST)

. PROCESO Distribucion de Chips
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICAS.A.C tgestiona i
LoGlsTICA NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRES-TEST | POST-TEST
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA FORMULA
EFICIENCIA Relacidn del tiempo real de operacion sobre el tiempo Observacion Tiempo Real de Opemc“’"“oo%
programado. Tiempo Programado
EFICACIA De acuerdo a la razén del nimero de pedidos atendidos Observacion N‘:d@ Pffdid%’ Af‘@fldidvs)\wo%
sobre el ndmero de pedidos planificados N° Pedidos Planificados
PRODUCTIVIDAD Producto de la eficiencia con la eficacia Observacion Productividad = Eficiencia x Eficacia
Fecha N® Pedidos N*Pedidos Tiempo Tiempo Real de | c\eNcia | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD INICIAL
Atendidos (unds) | Planificados (unds) |Programado (min)| Operacion(min)

01/10/2018 68 83 480 333.2 69% 82% 57%
02/10/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
03/10/2018 66 83 480 323.4 67% 80% 54%
04/10/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
05/10/2018 60 83 480 294 61% 72% 44%
06/10/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
09/10/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
10/10/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
11/10/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
12/10/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
13/10/2018 64 83 480 313.6 65% 77% 50%
15/10/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
16/10/2018 66 83 480 3234 67% 80% 54%
17/10/2018 68 83 480 333.2 69% 82% 57%
18/10/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
19/10/2018 62 83 480 303.8 63% 75% 47%
20/10/2018 60 83 480 294 61% 72% 44%
22/10/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
23/10/2018 50 83 480 245 51% 60% 31%
24/10/2018 68 83 480 333.2 69% 82% 57%
25/10/2018 61 83 480 298.9 62% 73% 46%
26/10/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%
27/10/2018 68 83 480 333.2 69% 82% 57%
29/10/2018 66 83 480 323.4 67% 80% 54%
30/10/2018 65 83 480 318.5 66% 78% 52%
31/10/2018 67 83 480 328.3 68% 81% 55%

Productividad Mes Octubre 66% 77% 51%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 22, se observa las estadisticas del mes de Octubre con una productividad del 51%
registrando una eficiencia del 66% y la eficacia del 77%, registrando también el mayor indice
con el 57% de productividad y el menor registro se evidencia el dia 23 de Octubre con el 31%

en productividad siendo el dia més deficiente de los ttres meses analizados.
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2.7.2 Propuesta de Mejora

La propuesta de mejora se basa en determinar las alternativas de soluciones a las principales
causas que afectan la productividad en el proceso de distribucion de Chips TUENTI, las medidas
de solucion se enfocaran en mejorar la eficiencia y la eficacia del proceso a través de la
Optimizacion de procesos dentro de la Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C.Para la
propuesta de la mejora se realizaran en diferentes etapas, primero se realizé la identificacion de
proceso a estudiar que es la Distribucion de Chips del negocio TUENTI, después se analizaran
cada una de las causas, se realizara un mapeo del proceso para analizar el estado de cada
operacion y de cada actividad que lo conforman, seguido se ejecutard alternativas de solucion

lo que permitira después la implementacion de la propuesta.
2.7.2.1 Andlisis de las causas

Para el estudio de las causas se utilizaran diferentes herramientas como Diagrama de Pareto con
esta herramienta se seleccionard las causas con mayor porcentaje segin la frecuencia de
ocurrencia . Por consecuente la baja productividad en la distribucion de chips TUENTI se debe
a causas registradas por tres mesesy la prioridad a solucionar sera enfocada al 80% que abarcan

estas:

Tabla 23. Principales causas en la distribucion de chips TUENTI

ITEM CAUSAS FRECUENCIAY % |ACUMU %| 80-20
P7 [Excesivo tiempo de Asignacion 858 24.0% 24.0% 80%
P5 |Actividades Improductivas en el Proceso 723 20.2% 44.2% 80%
P10 |Pedidos no Atendidos 433 12.1% 56.3% 80%
P6 |Alto indice de Despachos Truncos 354 9.9% 66.2% 80%
P2 [Procedimientos no establecidos 322 9.0% 75.2% 80%
P14 |Incumplimientos de Horarios 222 6.2% 81.4% 60%
P1 [Mayor atencién a otros pedidos 182 5.1% 86.4% 60%
P4 |Sobrecarga de pedidos 112 3.1% 89.6% 60%
P12 |Ineficiencias en seguimiento de ruteo 88 2.5% 92.0% 40%
P9 |Direcciones incompletas y erradas 77 2.2% 94.2% 40%

Fuente: Elaboracion propia

En el analisis de Pareto se evidencian cinco potenciales causas: Excesivo tiempo de asignacion,
actividades improductivas en el proceso, pedidos no atendidos, alto indice de despachos truncos
y procedimientos no establecidos las cuales se analizaran, de acuerdo a las estadisticas segun

la observacion durante el tiempo de estudio del proceso.
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Causa 1: Excesivo tiempo de asignacion

En el proceso de distribucion chips TUENTI, la tercera operacion segun DOP, que muestra la
asignacion de pedidos se registran tiempos excesivos para cada actividad en dicha operacion,
los tiempos de entrega de cada courier son de tres horas teniendo el primer rango de entrega de
9am-12pm, las actividades inician a las 8am tomando como tiempo total de 157 minutos
promedio , observando que el mayor tiempo empleado es en la asignacion de pedidos para el
envio de la informacion al courier y proceder con el proceso de entrega para cada courier
pasando de tres horas a contar con menos de dos horas en varias ocasiones para la entrega del
producto al cliente.Esto es debido a una falta de control de tiempos , falta de informacion de
cada courier que cubre cada distrito o provincia, mal manejo de los programas de mapas de

ubicacion en la web y distracciones por el personal que realiza la operacion.

10 +

60 +
Ordenar data de pedidos

50 4 Descargar data de series a
asignar

40 Reparto de series

Asignacion de Courier

30 +

s BUscar direccion en Google
20 A e e Maps

Registrar datos del pedido
10 - en ficha de entrega

e Tiempo empleado

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25

Figura 39. Tiempo empleado de Asignacion Pre-Test

Fuente:Empresas TGESTIONA LOGISTICA S.A.C.

En el siguinte grafico muestra los tiempos empleados en el mes de estudio correspondiente a
Agosto, se observa seis actividades que conforman la operacion de asignacion evidenciando el
tiempo empleado para actividad expresada en minutos. Para lo cual, se tienen datos de tiempos
de 64 minutos empleados para asignar los pedidos,como tiempo minimo se tiene de datos de

61.1minutos
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En un andlisis de los tiempos empleados en cada actividad que componen la operacion de
asignacion de pedidos se muestra 6 actividades:

Tabla 24. Tiempo empleado en la operacién de asignacion de pedidos

item Asignacion de pedidos T.prom.

9 Ordenar data de pedidos 4.3

10 | Descargar data de series a asignar 3

11 Reparto de series 5.4

12 | Asignacion de Courier 14.9

13 Buscar direccion en Google Maps 19.9

14 | Registrar datos del pedido en ficha de entrega 14.9
Total de tiempo 62.4

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 24, se observa seis actividades , el tiempo mayor empleando es en la
actividad de buscar direccion en Google Maps con un tiempo promedio de 19.9 minutos
seguidos de las actividades de asignacién de courier por distrito y registro de datos con un
promedio de 14.9 minutos.Por lo tanto es necesario el estudio de tiempos en esta prinicipal causa

ya que la reduccion de tiempos y la estandarizacion mejorara el flujo de todo el proceso.
Causa 2: Actividades Improductivas

Segun el analisis del diagrama de operaciones del proceso de distribuciéon de Chips TUENTI
consta de siete operaciones desglosada en diferentes actividades y de acuerdo al analisis en
un mapeo de procesos usando diagrama de andlisis de actividades y diagramas de flujos de cada
una de ellas se evidencias actividades que no afiaden valor, una de las prinicipales es la
verificacion de direccion de distrito y coordenadas, dado que los datos no sean correctos no
pasan al proceso de asignacion generando gran cantidad de pedidos no asignados ni atendidos,
otras de las actividades que no afiaden valor al proceso es la asignacién de courier por distrito,
ya que no existe un registro con los datos de cada couirier y su distrito correspondiente, en los
distritos amplios se cuenta con dos a tres couriers que cubren determinada zona. Ademas la
actividad de envi6 de la ubicacion de direccion de entrega en la mayoria de los casos es erronea,
la actividad del seguimiento en el ruteo de cada courier no es el correcto, determinando de esta

manera las actividades que no afiaden en todo el proceso.
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Se utlizara el diagrama de andlisis de actividades para detallar cada una de las actividades de
cada operacion de todo el proceso, se observara el recorrido , el tiempo éstandar empleado y la
clasificacion de las actividades que agregan valor al proceso de distribucion de chips TUENTI
en la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C. Por lo tanto en el pre tets se tiene 29
actividades en todo el proceso de las cuales solo 15 afiaden valor y las otras 14 no agregan
valor, para ello se aplica el indicador de indice de actividades que agregan valor :

3 AAV _ 15
Y Total de Actividades 29 0

TAAV =

El indicador nos refleja para la dimension del estudio de movimientos un indice del 52% de
actividades que afiaden valor al proceso , dicho porcentaje serd optimizado con la

implementacidn de las alternativas de solucion propuestas.

Causa 3: Pedidos no atendidos

En la actividad de revisiéon de datos de direccion y distrito, acividad que no afiade valor al
proceso por la razén que no hay tratamiento para este nimero de pedidos no atendidos , se
registran casos que la direccion es correcta y por el hecho de no tener el distrito no se asigna el

pedido igual si hay faltante de coordenadas o viceversa .
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Figura 40. Pedidos no atendidos de Agosto a Octubre de chips TUENTI 2018

Fuente : Elaboracion propia
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En la figura 40, se realiza un analisis del total de pedidos registrados en los tres meses , de los
pedidos atendidos y el indice de pedidos no asignados se evidencia el mayor indice el dia 16
de agosto con un indice de pedidos no asignados del 38 %seguidos del dia 21 de agosto y del 2
de Octubre con un indice del 32% , los dias con menor indice de pedidos no asignados son los
dias 14 y 15 de Seteimbre.

Por lo cual, se tiene como resultado un promedio del 19% de pedidos no atendidos durante los
tres meses de pre test causante de la baja de produtividad en el proceso de distribucion de chips
TUENTI.

Causa 4: Alto indice de despachos truncos

Otra de las causas que ocasiona baja productividad es el elevado porcentaje de despachos
truncos que se registran a diario debido a direcciones erradas, coordenadas erradas, llegada del
courier fuera de tiempo, asignacion de courier por distrito errado , deficiente seguimiento hacia
los couriers, el courier no llega visitar la direccion asignada, mayor atencion de otros pedidos
de negocios de la empresa, sobrecarga de pedidos, en menor incidencia caidas de Reniec, zonas

rojas o0 mal acceso y transito.

Por concecuente los despachos truncos no son tratados , no es adecuado el control y seguimiento
del porque es despacho trunco originando diversos reclamos por el cliente y por el negocio
que es telefonica por lo que se pide sustentacién de las incidencias de todos los pedidos no
entregados originando retrasos en las operaciones . Asi mismo, esta causa ha implicado que el
negocio busque otro operador logistico para la distribucién de chips razén por la cual no es
sufuciente con atender todos los pedidos , se debe lograr la mayor entregas posibles para

asegurar la continuidad de brindar el servicio logistico a Telefonica.

Se realiza un andlisis sobre el total de pedidos atendidos con el nimero de pedidos entregados

para la obtencion del indice de despacho truncos como se muestra en la siguinte figura:
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Figura 41.Indice de despachos truncos de chips TUENTI

Fuente: Empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

En la figura 41, se observa el indice de despacho truncos al dia, registrando mayor indice el dia
18 de Agosto con 36 entregas y 14 pedidos con un indice del 28% seguido del 3 de agosto con
un indice del 27% con 45 entregas y 17 pedidos truncos, se evidencia tambien el menor indice

de pedidos truncos del 15%.
Causa 5: Procedimientos no establecidos

En el proceso de distribucién de chips TUENTI la falta de estandarizacién del proceso
representan un gran causa debido a la metodologia informal y manual, es decir el proceso no
esta sistematizado, no esta estandarizado, no existe un manual de procedimientos, no existe un
mapa de procesos del area , no existen diagramas de flujo de proceso, instructivos, o manuales

de funciones que describan el proceso.

Por lo cual las personas que participan en el proceso no tienen definido cada una de sus
actividades a realizar. Por consecuente se origina desorden las diferentes activades del proceso
convirtiendose en una cadena que perjudica a los demas procesos implicados en toda el servicio
logistico de la linea del negocio TUENTI en la empresas TGESTIONA LOGISTICA S.A.C
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2.7.2.3 Alternativas de solucion

CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION
EXCESIVO TIEMPO DE S
ASIGNACION Estudio de Tiempos: KQ
Hoja de Registro de Tiempos.g jr)(_ )
Registro de Courier por Distritoxs?4,
Capacitacién de Mapas WEB ‘
ACTIVIDADES
IMPRODUCTIVAS Estudio de Movimientos:
Diagrama de Flujos.
Diagrama de Actividadé‘sﬂd‘elrp;foceso.
PEDIDOS NO ATENDIDOS
| Estudio de Movimientos:
ALTO INDICE DE Diagrama de Flujo
DESPACHOS TRUNCOS Actividades de Reprogramacion
Hoja de Registro de control de pedidos

PROCEDIMIENTOS NO
ESTABLECIDOS Ficha Técnicas del Proceso.

Manual de Procedimientos.
Capacitacion de Procedimientos 4

Cada alternativa de solucidn sera implementada para optimizar el proceso de distribucion de
Chip TUENT I en la empresa Tgestiona Logistica S.A.C. Por lo tanto, la aplicacion de este grupo
de herramientas propuestas despés del analisis de la situacion inicial en los tres meses de pre
test lo que permitira optimizar el trabajo actual con la finalidad de incrementar la productividad
del proceso. Por lo tanto para las principales causas que ocasionan baja productividad se

desarrollaran 11 alternativas de solucion propuestas.
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2.7.2.4 Cronograma de actividades de la implementacion del proyecto

Tabla 25. Cronograma de actividades de implementacion del proyecto en la distribucion de chips TUENTI

ili UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CRONOGRAMA DE EJECUCION DE ACTIVIDADES

PROCESO DE DISTRIBUCION CHIPS TUENTI AREA DELIVERY
EMPRESA TEGESTIONA LOGISTICA S.A.C.
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
PLAN DE ACTIVIDADES
SEM| SEM)| SEM| SEM| SEM| SEM] SEM| SEMJ SEM| SEM SEM| SEM| SEM| SEM SEM[SEM| SEM | SEM | SEM [ SEM] SEM [SEM] SEM | SEM | SEM | SEM | SEM|SEM] SEM [ SEM | SEM | SEM | SEM | SEM [ SEM | SEM | SEM | SEM | SEM|SEM] SEM | SEM] SEM
ACTIVIDADES ACCIONES 1(2|3[4]|5[6|7]|8]9]10(11|12(13|14]15(16]17)18]19)|20(21)22|23 |24 |25 (2627]28|29 |30 (313233 |34|35[36|37[38[39/40[41|42] 43

Observacion de las tareas diarias

DIAGNOSTICO DE |Analisis del proceso real

LASITUACION  |Estudio del personal implicado

ACTUAL Anélisis de las estadisticas diarias

Registro y documentacion del proceso actual

Investigacion sobre mejora de procesos

Planificacion de la estructura del proyecto

DISERNO DEL o
p Andlisis de las causas
METODO A -
APLICAR Busqueda de alternativas de solucién

Toma y registro de datos iniciales

Presentacion del propuesta de mejora

Introduccion del plan de mejora de procesos

Estudios de tiempos

IMPLEMENTACION |Realizar mapeos de todos los procesos

DE MEJORAS EN EL |Actividades de reprogramacion de pedidos

PROCESO Capacitacion de mapas de procesos

Manual de procedimientos

Capacitacion de procedimientos

Medicion de los resultados diarios

CONTROLY R
Toma de datos post mejoras

MEDICION DE

RESULTADOS Documentacion de mejoras

Analisis beneficio/costos

Fuente: Elaboracién propia.
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El cronograma de investigacion esta compuesto por las diferentes actividades definidas en un
tiempo para el proyecto de investigacion y el desarrollo correspondiente y detallado de la
investigacion, las cuales estan detalladas en la tabla.Se observa en la tabla 25, que el tiempo del
trabajo de investigacion se inicia en Agosto del 2018 hasta Mayo del 2019 determinando que el
pre test esta conformando por los meses de Agosto, Setiembre y Octubre, el desarrollo de la
implementacion del proyecto se da en 4 meses Noviembre, Diciembre, Enero, Febrero

terminando con los meses del post test siendo Marzo, Mayo y Junio.

2.7.2.5 Recursos y Presupuesto

Para la realizacion de la implementacion del proyecto se requirio recursos necesarios como

recursos materiales y recurso humano, los cuales se detallan a continuacion:

Tabla 26. Inversion de la implementacion de la optimizacion del proceso de distribucion

Inversion de la implementacion del proyecto
Implementacion Recursos Cantidad | Costo Unid. | Costo Total
. Crondmetro Digital 1 S/. 200.00 S/. 200.00
Estudios de ;
. " ., | Tablero de Toma de Tiempos 1 S/.35.00 S/.35.00
Tiempos y Medicion -
. Hojas 1 S/.10.00 S/.10.00
de Trabajo - — -
Calibracién de Crondmetro 1 S/.320.00 S/.320.00
Manual de Procedimientos 1 S/.300.00 S/. 300.00
Implementacién de | Laptop 1 S/.3,500.00| S/.3,500.00
Manual de Lapiceros 6 S/.10.00 S/. 60.00
Procedimientos USB 1 S/. 60.00 S/. 60.00
Hojas 4 S/.30.00 S/.120.00
Investigador 7 S/.1,500.00 | S/. 10,500.00
Personal -
Capacitacion del personal 2 S/. 200.00 S/. 400.00
Total de Inversion en la Implementacion S/. 15,505.00

Fuente: Elaboracidn propia

En latabla 26, se detalla los recursos empleados para el estudio de tiempos y medicion de trabajo
como para la realizacion del manual de procedimientos . En cuanto al recurso humano se incluye
al investigador considerandole los 7 meses laborles con un sueldo de 1,500.00 mensuales , se
incluye también el costo de las capacitaciones que se realizardn cabe indicar qu se ejecutardn
en dos oportunidades:La primera capacitacion sobre mapeo de procesos y mapas WEB vy la
segunda sobre el manual de procedimientos . Por lo tanto se tiene una inversion de un total de
S/. 15,505.00 para la optimizacién de procesos en la distribucion de chips TUENTI en la

empresa tgestiona Logistica S.A.C
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2.7.3 Implementacion de la propuesta

En la optimizacion de procesos en la distribucion de chips TUENTI se utilizara las técnicas
de estudio de tiempos y estudio de movimientos lo que corresponde al estudio métodos. Para
la cual, se desarrollara la ocho etapas correspondiente al método segun la OIT para la

implementacion de las mejoras.
1° Paso: Seleccionar:

En esta etapa se seleccionard todas las operaciones del proceso de distribucion de chips
TUENTI pero se tendra mayor énfasis a las operaciones de asignacion de pedidos y distribucion,

actividades que reprsentan mayor tiempo de ejecucion en el proceso.

Tabla 27. Seleccion de actividades del proceso de distribucion de chips TUENTI

Actividades del proceso de distribucion chips TUENTI Tiempo (min)
Prender computadora 5.0

Receptfién de Entrar al Sistema SITTLOG 3.8 18min
pedidos Colocar fecha del dia 1.6
Descargar Plantilla 7.1
Seleccionar primerrango de atencién 29

Revisiény Revisar los datos de Direccion, distrito 10.8 i
Seleccién de Datos |se|eccionar pedidos con datos completos 9.3
Armar data de pedidos 5.4
Ordenar data de pedidos 4.5
Descargardata de series a asignar 3.1

Asignaf:ién de |Reparto de series 5.4 59min
pedidos Asignacion de Courier 13.5
Buscar direccién en Google Maps 18.5
Registrar datos del pedido en ficha de entrega 13.5
Enviarficha de datos de entrega 6.4
Ubicarla direccién segln coordenadas 10.1

Distribucién de |Seleccionar coordenadas 5.9 )

pedidos Colocar coordenadas en Maps 10.0 >2min
Enviar foto de la ubicacion 14.4
Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5.5
Entrar al Sistema SITTLOG 4.4
Verificarla carga de pedidos 4.1

Con?tr?l y Alerta al courier de los pedidos 14.7 57min
Seguimiento  [grindarsoporte al courier 9.8
Revisarlas fotos de la entrega 14.7
Gestionarla activacion de la Linea 9.6
Elaborar Reporte |Descargar exportado de Sittlog 5.4

de Statusde  [Completar data con status de cada pedido 10.2 | 31min
Pedidos Actualizar data de pedidos 15.3

Total de tiempo del proceso 244.9 min

Fuente: Elaboracién propia
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2° Paso: Registrar

Se procede con el registro del método actual del proceso, de que forma se desarrollan las

actividades , que tiempo se emplea, cual es el recoorido para cada una de ella. Para ellos se

realizara un mapeo de procesos utilizando el diagrama de andlisis de actividades (DAP),

diagrama de flujos para poder analizar y determinar a la vez las actividades optimas y las que

no en todo el desarrollo del proceso actual.

Diagrama de actividades del proceso de distribucién chips TUENTI (DAP)

tgestionc; EMPRESA TGESTIONA LOGISTICA S.A.C. MeTOD'(? PRESTEST | POSTTEST
LocisTIcA Operacién 18
PROCESO Distribucién de Chips TUENTI Transporte 6
NEGOCIO Operador TUENTI Inspeccion 2
ELABORADO  [Mirtha Tocto Morocho Demora 3
FECHA Marzo 2019 Almacenaje 0
Inicio en: Recepcion de Pedidos Distancia -
Terminaen: |Elaborar reporte de status de pedidos Tiempo -
. . Simbologia Tiempo | Tiempo Valor
N Actividades OO [D [V [ (Activ) | (Operac) sl NO
Recepcién de pedidos
1 |Prender computadora ° 5.0 X
2 [Entraral Sistema SITTLOG ) 3.8 : X
T 18min
3 |Colocar fecha del dia [ 1.6 X
4 |Descargar Plantilla | - 7.1 X
Revision y Seleccion de Datos
5 |Seleccionar primer rango de atencién 2.9 X
6 |Revisar los datos de Direccion, distrito ‘ 10.8 . X
" " 28min
7 |Seleccionar pedidos con datos completos /‘ 9.3 X
8 |Armar data de pedidos [4 5.4 X
Asignacion de pedidos \
9 |Ordenar data de pedidos ] 4.5 X
10 |Descargar data de series a asignar e 3.1 X
11 [Reparto de series [ 5.4 59min X
12 |Asignacion de Courier { 13.5 X
13 |Buscar direccidn en Google Maps ‘ 18.5 X
14 |[Registrar datos del pedido en ficha de entrega 3\ 13.5 X
Distribucion de pedidos
15 |Enviar ficha de datos de entrega 6.4 X
16 |Ubicar la direccidn segun coordenadas © 10.1 X
17 |Seleccionar coordenadas L 5.9 a X
52min
18 |Colocar coordenadas en Maps e | 10.0 X
19 |[Enviar foto de la ubicacién 14.4 X
20 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5.5 X
Control y Seguimiento
21 |Entrar al Sistema SITTLOG 4.4 X
22 |Verificar la carga de pedidos 4.1 X
23 |Alertaal courier de los pedidos o« 14.7 57min X
24 |Brindar soporte al courier 9.8 X
25 |Revisar las fotos de la entrega > 14.7 X
26 |Gestionar la activacién de la Linea 9.6 X
Elaborar Reporte de Status de Pedidos
27 |Descargar exportado de Sittlog = 5.4 X
28 |Completar data con status de cada pedido | 10.2 31min X
29 |Actualizar data de pedidos + 15.3 X
Total de Actividades 18| 6 2 3 0 15 14

Figura 42. Diagrama de anélisis del proceso de distribucion de chips TUENTI (Pre-test)

Fuente:Elaboracion propia
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Diagrama de Flujo del Proceso de Distribucion Chips TUENTI

PROCESO DistribuciOn de Chips
EMPRESA: EMPRESA TGESTIONA LOGISTICAS.A.C NEGOCIO: Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRE-TEST I POST-TEST
Recepcion de Pedidos Revision y Seleccién de Datos Asignacién de Pedidos Distribucién Control y Seguimiento Elaborar Reporte

Procesamiento
de pedidos
Entrar al Sistema
SITTLOG
Colocar fecha
del dia
Descargar
plantilla

Entrar a SIITLOG

Verificar carga de
pedidos

Envio de
Fichas de

Ubicar direccién
segun coordenadas

Seleccionar

Verificar Datos
Direccion

Ordenar data

Alerta al courier
de los pedidos
Brindar soporteal
courier

éDatos
correctos?

Reparto de series
Asignacion de courier

Seleccionar pedidos
completos

coordenadas
Revisar foto de las
l entregas
: !

did Armar data de ' denad
Pedidosen Pedidos Colocar coordenadas
espera J en Maps

Buscar Direccion i ractivacion Descargar
en MAPS l de laLinea exportado

Enviar foto de

la direccion

Cargardata al
SITTLOG

Completar data

Actualizar data

Registrar datos

Figura 43. Diagrama de flujo del proceso de distribucion de chips TUENTI (Pres test)

Fuente : Elaboracion propia
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Como se observa en la figura 42 y 43, se registran 29 actividades que conforman el proceso de
las cuales 18 son operaciones, seis de inspeccion, dos de transporte, tres en demora y cero en
almacenaje . A si también se identifican las actividades que afiaden valor siendo 15 actividades
registrando un indice de actividades de afiaden valor al porceso del 52%. Asi mismo con el
diagrama de flujo se puede determinar que anivel de operaciones cuales son las deficientes por
la cantidad de actividades que no agregan valor siendo una de ellas la operacion de revision y
seleccidn de datos donde se registra dos actividades que no agrega valor, seguido de la operacién
de asignacion que tiene cuatro actividades que no afiade valor al igual que la operacion de
distribucion que presenta tambien cuatro actividades que no afiaden valor, ocurre lo mismo con
la operacion de control y seguimineto que igual que las anteriores tiene cuatro actividades
deficientes , por altimo en la operacién de elaboracion de reporte se observa solo una actividad

que no agrega valor .

A continuacion de realiza el registro de las actividades del proceso que no afiaden valor las

cuales representan el 48% del indice que se debe optimizar.

Tabla 28. Registro de las actividades que no afiaden valor al proceso

N° Actividades que no afiaden valor T;:]T:)o Simbolo
1 Revisar los datos de Direccion, distrito 10.8
2 Seleccionar pedidos con datos completos 9.3
3 |Ordenardata de pedidos 4.5
4 Asignacion de Courier 13.5
5 Buscar direccion en Google Maps 18.5
6 Ubicarla direccidon segin coordenadas 10.1
7 Seleccionar coordenadas 5.9
8 Colocar coordenadas en Maps 10.0
9 Enviar foto de la ubicacion 14.4
10 |verificarla carga de pedidos 41
11 |Alerta al courier de los pedidos 14.7
12 |Brindarsoporte al courier 9.8
13 |Gestionarla activacién de la Linea 9.6
14 |Completar data con status de cada pedido 10.2

Fuente: Elaboracidn propia

En la tabal 28, se visualiza 14 actividades que no afiaden valor al proceso de las cuales cuatro
son inspecciones, nueve operaciones y una de transporte representando 145 minutos del total

que se ultiza para realizar el proceso, las cuales se optimizaran o eliminar.
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3° Paso: Examinar

En este paso se aplicara la técnica del interrogatorio sistematico para examinar el porque se

realizan la actividades, teniendo las siguintes interrogantes ¢Qué se hace? ¢Por qué se hace ?,

este sistema se aplicara para cada una de las actividades que formar el proceso .

Tabla 29. Técnica del interrogatorio (Etapa examinar)

Operacion

Actividad

éQué se hace?

éPor qué se hace?

Recepcion de
pedidos

Prender computadora

Se presiona el boton de encendido

Para el uso de la programacion de los pedidos

Entraral Sistema SITTLOG

Clicken el icono del escritorio

Para descargar la plantilla de pedidos

Colocar fecha del dia

Clicken el calendario y seleccionar la fecha del dia

Para conocer los pedidos registrados del dia

Descargar Plantilla

Clicken el icono descargar plantilla

Para tener |la base de datos de los pedidos
registrados

Revision y
Seleccion de
Datos

Seleccionar primerrango de atencién

Abrir plantillay filtraren la columna de horario el
primer rango

Para procesar los pedidos registrados en el
primer turno

Revisar los datos de Direccion, distrito

Se observa la columna direccion y distrito

Revisar si estan completos

Seleccionar pedidos con datos completos

Se filtra las celdas con los datos

Para trabajar solo con los pedidos de datos
correctos

Armar data de pedidos

Crear un excel y copiar los pedidos

Para empezar con la asignacion

Asignacion de
pedidos

Ordenar data de pedidos

Se juntan las columnas que se trabajaran

Para cruzar la informacién

Descargar data de series a asignar

Se revisa el correo enviando por almacén

Para descargar las series otorgadas para ese
dia

Reparto de series

Se filtra las series

Para asignar sison chip altas o porta

Asignacion de Courier

Se coloca nombres de courier segtn el distrito

Cada couirer esta en distrito especifico

Buscar direccion en Google Maps

Colocarla direccién en google maps

Para verificar la direccidon y el distrito

Registrar datos del pedido en ficha de entrega

Colocar enla ficha de entrega los datos del pedido

Es informacién importante del pedido

Distribucién de

Enviar ficha de datos de entrega

Se envia adjunto al whassap

Informacion util para la entrega

Ubicarla direccién seglin coordenadas

Colocar coordenadas en Google Maps

Obtener la ubicacién de entrega

Seleccionar coordenadas

Seleccionar de la parte de arriba las coordenadas

Ubicacion mas precisa

pedidos
Colocar coordenadas en Maps Copiarenla barra de busqueda Ubicacién precisa
. . .. Para que el courier llegue mas rapido al punto
Enviar foto de la ubicacién Tomar foto
de entrega
Cargar data con datos asignados al SITTLOG Se guarda archivo y se adjunta al sitema sittlog Para la visualizacién de pedidos atendidos
Entrar al Sistema SITTLOG Click en el icono del programa Revisar los pedidos
Verificar la carga de pedidos Seleccionar fecha y descargar plantilla Verificar carga correcta
Alerta al courier de los pedidos Llamar al courier Para que atiendan los pedidos asignados
Control y
Seguimiento Brindar soporte al courier Responder alas llamadas por celular Por clientes ausentes

Revisar las fotos de la entrega

Entrar al whasapp

Para poder ver la serie y toma de biometria

Gestionarla activacién de la Linea

Se llama al centro de atencién de lineas, se brinda la
serie

Para la activacion de la linea del chip
entregado

Elaborar Reporte
de Status de
Pedidos

Descargar exportado de Sittlog

Entrar al programa, seleccionar fecha y clicken
exportar guias

Para cruzar la informacién

Completar data con status de cada pedido

Se cruza con la informacidn del exportado

Para saber cuantos pedidos entregado hay

Actualizar data de pedidos

Escribir en cada celda del pedidos el estatus

Para revisar cuantos pedidos faltan por
entrega

Fuente: Elaboracién propia
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4° Paso: Establecer el método ideal

En esta etapa se busca mejorar las actividades, eliminarlas o proponer nuevas actividades

necesarias para mejorar el proceso con nuevos metodos . Del mismo modo se aplica la técnica

del interrogatorio sistematico utlizando: ;Como deberia hacerse? y ;Qué deberia hacerse?.

Tabla 30. Técnica del interrogatorio (Etapa-Establecer el método ideal)

Seleccion de

Operacion Actividad éComo deberia hacerse? éQué deberia hacerse?
Prender computadora Presionar el botdn de encendido Continuar con el método actual
o i6n d Entrar al Sistema SITTLOG Colocaren la barra de menu Aplicarla aternativa propuesta
K 1 de

pedidos , Clicken el calendarioyseleccionarla . )

Colocar fecha del dia . Continuar con el método actual
fecha del dia

Descargar Plantilla Clickenelicono descargar plantilla Continuar con el método actual

. . L Abrir plantillay filtraren la columna de . ,
Seleccionar primer rango de atencién X X Continuar con el método actual

horario el primer rango
Tomar en cuenta las referencias para Aplicar el método propuesto. Reduciendo
Revisién Revisar los datos de Direccion, distrito . L, P P . P .p R
Y completar la direccién movimientos innescesarios

Aplicar nueva actividad Las coordenadas se deben

asigando en cada distrito

Datos Seleccionar pedidos con datos completos Esta actividad debe sereliminada X .
revisar no solo en google maps sino en Geofinder
Armar data de pedidos Se debe mejorar esta actividad con datos Aplicar metodo propuestoy evitar acciones
completos repetitivas
Ordenar data de pedidos Se debe eliminar esta actividad Aplicar nuevo método para reducir tiempos
Descargar data de series a asignar Se revisa el correo enviando por almacén Continuar con el método actual
. Se filtra las series para asignar series . ,
Reparto de series Continuar con el método actual
Asignacion de altas o porta
pedidos Asignacion de Courier Se debe tener un regsitro de cada courier Mejorar la actividad para reducir tiempos de

busqueda innecesarios

Buscar direccidn en Google Maps

Esta actividad debe sereliminada

Aplicar metodo propuestoy evitar acciones
repetitivas

Registrar datos del pedido en ficha de ent|

Colocar las direccion,distrito y referencias
enlaficha

Mejorar la actividad para reducir tiempos de
busqued innecesarios

Enviar ficha de datos de entrega

Se envia adjunto al whassap

Continuar con el método actual

Ubicar la direccién seguin coordenadas

Esta actividad debe ser eliminada

Aplicar metodo propuestoy evitar acciones

repetitivas
. - L Aplicar metodo propuestoy evitar acciones
Distribucién de Seleccionar coordenadas Esta actividad debe sereliminada repetitivas
pedidos . j
Colocar coordenadas en Maps Colocar coordenas en barra de busqueda Continuar con el método actual
Enviar foto de la ubicacién Tomar foto Continuar con el método actual
. Se guarda archivoy se adjunta al sitema . .
Cargar data con datos asignados al SITTLQ g '\itl ) Continuar con el método actual
sittlog
Entrar al Sistema SITTLOG Clicken el icono del programa Continuar con el método actual
" ) - e Aplicar metodo propuesto, verificar la motivacion
Verificar la carga de pedidos Esta actividad debe sereliminada .
de los pedidos
. . - L Aplicar metodo propuesto. Realizar trackinga cada
Alerta al courier de los pedidos Esta actividad debe sereliminada P prop X 8
courier
Control y - . R
. . - . Aplicar metodo propuestoy evitar acciones
Seguimiento Brindar soporte al courier Esta actividad debe sereliminada

repetitivas

Revisar las fotos de la entrega

Revisar fotos de entregas y despachos
truncos

Aplicar metodo propuesto para mejorar la actividad

Gestionarla activacion de la Linea

Se llama al centro de atencidn de lIneas,
se brinda la serie

Continuar con el método actual

Elaborar Reporte
de Status de
Pedidos

Descargar exportado de Sittlog

Entrar al programa, seleccionar fechay
click en exportar guias

Continuar con el método actual

Completar data con status de cada pedid

Se cruza con la informacion del exportado

Analizar los pedidos que quedan en ruta. Aplicar
metodo propuesto para mejorar la actividad

Actualizar data de pedidos

Escribir en cada celda del pedidos el
estatus

Analizar la efectividad por rangos para eviatr
tiempos excesivos
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Para el desarrollo de método ideal se evaluara cada operacion del proceso:

En la operacion de Recepcion de pedidos se estabeceran para los pedidos en espera , los cuales

no son atendidos pasaran a nuevas actividades de Reprogramacion con el cual se estara

reduciendo el indice de pedidos no asignados.

Recepcion de Pedidos Revision y Seleccién de Datos

A i | Seleccionar primer
rocesamlento rango de Atencién
de pedidos

|
v

- Verificar Datos
Entrar al Sistema Direccion
SITTLOG

¢Datos
correctos?

|
Seleccionar pedidos
completos
Armar data de
Pedidos

Colocar fecha
del dia
Descargar
plantilla NO
Pedidosen
espera

Figura 44. Pedidos en espera en el diagrama de Flujo

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 44 se observa en la operacion de recepecion de pedidos el item de pedidos en espera

que representa pedidos no atendidos lo que ocaciona baja productividad .

Las actividades que corresponde a la operacion de revision y seleccién de pedidos se tiene a la
verificacion de datos de direccion lo cual con el buen uso de los programas de Google Maps y
Geofinder se rechazaran menos pedidos. Con el desarrollo del método ideal se implementa el
reconocimiento de los programas de ubicacion la concientizacion de los tiempos de demora,
entrenamiento sobre el uso de los mapas de Web y la descripcion del uso de cada programa de
Mpas Web. Se muestra la descripcion de los dos programas como herramientas de ayuda para

el proceso de distribucion de chips como se observa en las siguintes figura:
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Figura 45. Ubicacion de direccion en google maps

Sea el caso que la direccidn sea con nombre de Av. o Calle y cuente con una numeracién se

buscan las coordenadas en Google Maps, se copia coorenadas y se envia , caso del ejemplo: “Jr.

Cuzco 1104, Cercado de Lima”como muestra la figura 46.
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Figura 46. Ubicacion de la direccion en GEOFINDER

Fuente: Google maps
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En los casos que la direccion sea con nombre de Urbanizacion, Asentamiento Humano,
Cooperativa, Asociacion que tenga Mz y lote, en el porgrama de Google Maps no brinda
direccién exacta. Por lo cual se hara uso del GEOFINDER el que nos permite ubicar los casos
de direccion con Mz y lote, se ubican en el programay se envia las coordenadas como se muestra

en la figura 46.

En la operacion de asignacion de pedidos se desarrolla las siguintes acciones para mejorar las

actividades pero sobre todo la reduccion y control de tiempos.

EMPRESA TGESTIONA LOGISTICA S.A.C FECHA
Proceso Distribucion de Chips Responsable

Operacion Asignacion de Pedidos METODO [Estudio de tiempos|

X N° Pedidos | Tiempo de Total de
Rango de Horario N° Pedidos . . . Efectividad
Asignados | Asignacion Entregas

9am-12pm

12pm-3pm

3pm-6pm

Figura 47. Hoja de registro de tiempos en la asignacion de chips

Fuente: Elaboracion propia

Se estabecera la hoja de registro de tiempos como se muestra en la figura 47, para el control
diario del tiempo empleado para la asignacion de pedidos , donde se registrara la fecha del dia,

los pedidos asignados midiendo la efectividad de entregas por rango de horario.

En las causas secundarias que ocasionan el excesivo de tiempo de asignacién son la falta de

registro de informacion de cada courier que cubre cada distrito:

e Establecer hoja de registro de Courier por distrito:
Esta hoja de informacién mostrara el nombre de cada Courier, el distrito, el proveedor,

en las zonas amplias en las que se cuenta con dos tres couriers.
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DISTRITO PROVEEDOR
ATE CAJEFOREST FASTER

CARLOS FERNANDO VILLOSLADA LLANTOY [ JOHMNY JORGE CARDENAS PALERMO
FRANKLIN MARCIAL CESPEDES CONGACHA
BARRANCO KATIA LARISSA CERNA HERNANDEZ

BRENA FERMNANDO LAZARO HUANUCO FANOLA

ALFREDO RAMOS PORTILLA
JOHNNY ANTONIO ROBALINO NISHIDA

CALLAO ESTEBAN ALBERTO PUGA ARNAD RODILTELLO RAMIREZ
MAGDALENA MEDINA LECARNAQUE ANDREY MIJAIL APONTE CORDOVA
LUIS ENRIQUE AYALA CAROLA
CARABAYLLO - JOSE SOTOMAYOR LUQUE
CERCADO DE LIMA ALEXANDER MORALES ANGULO RODOLFO JOSE MORENO VILLANUEVA)

FERNANDO LAZARO HUANUCO FANOLA LUIS CRISTIAN VALLADOLID ZURNIGA
MANUEL FRANCISCO ESCUDERO SANCHEZ
JUAN CARLOS CUMPA VALLADARES

CHORRILLOS VICENTE PAVELY SOTELO JARA
COMAS DANIEL ANTONIO DAVILA ALANYA PEDRO DE LAS CASAS
EL AGUSTINO CRISTHIAN BRITO 5HUAN LUIS CRISTIAN VALLADOLID ZURIGA
INDEPENDENCIA - PETER DENNIS ESTEBAN ARAUID
JESUS MARIA JUAN CARLOS CUMPA VALLADARES
LA MOLINA - HOOD JACKSON ALIAGA MOZOMBITE
LA VICTORIA DAVIS LARREA S05A
JESUS SIGUERAS VILLAFUERTE
LINCE JUAN CARLOS CUMPA VALLADARES
LOS OLIVOS ALEXANDER MORALES ANGULO
MAGDALENA DEL MAR PEDRO DE LAS CASAS
MIRAFLORES KATIA LARISSA CERNA HERNANDEZ
PUEBLO LIBRE JHONY PALOMINOG COSSIO
PUENTE PIEDRA PAUL PABLO PRETIL LEVANO
RIMAC ALEXANDER AEDOD HERNAN DEZ
SAN BORIA MARCO ANTONIO OLIVERA LOPEZ
S5AN ISIDRO PEDRO DE LAS CASAS
SAN LUIS DAVIS LARREA SOSA
JESUS SIGUERAS VILLAFUERTE
SAN MIGUEL JHONY PALOMIND COSSIO
SANTA ANITA DAVID ALCANTARA AYALA LUIS CRISTIAN VALLADOLID ZURIGA
SIL JOSE MARTIN PINO TABOAD A JORGE LUI5 FLORES SULCA
YUCEFF ANTONY RODRIGUEZ VARELA
SIM JORGE ALVARADO BARREDO JOHNM ANIBAL VARA LIZA
SMP LUIS ALEXANDER RIVERA TORRES RODILTELLO RAMIREZ
SURCO MIRIAM ESTHER CARDENAS HERNANDEZ
JHONNY ENRIQUE DAVILA SOCLA
SURQUILLO MARCO ANTONIO OLIVERA LOPEZ
VENTANILLA JORGE CALMET SEBASTIANI
VILLA EL SALVADOR JUAN LOAYZA LUNA
VMT JUAN CARLOS VARGAS BARCO

Figura 48. Registro de Courier por distrito en la distribucion de chips TUENTI

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 48, muestra la informacion de cada courier , sus nombres completos y los distritos
que cada uno rutea para distribucion de pedidos. Asi mismo , indica a que proveedor pertenece
cada courier para un mejor control y seguimiento en la supervicon del personal que participa

en las entregas diarias
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5° Paso: Evaluar

Se procede a evaluar los diagramas de operaciones , se observa la eliminacién de algunas

actividades que no afiadian valor al proceso, asi como la mejora de otras y tambien nuevas

actividades que permiten el mejor desarrollo del porceso:

Diagrama de Actividades del Proceso de Distribucion de chips TUENTI
tgestion5 EMPRESA TGESTIONA LOGISTICA S.A.C. MET9P° PRES-TEST POST-TEST
LOGISTICA Operacion 17
PROCESO Distribucion de Chips TUENTI Inspeccion 6
NEGOCIO Operador TUENTI Transporte 2
ELABORADO Mirtha Tocto Morocho Demora 3
FECHA Marzo 2019 Almacenaje 0
Inicio en: Recepcion de Pedidos Distancia -
Terminaen: Motivacion en el SIITLOG Tiempo -
P P Simbologia Tiempo Tiempo Valor
OO 2D [V [ (activ) | (operac) S| NO
Recepcion de Pedidos
1 |Prender computadora 2.8 X
2 |[Entrar al Sistema SITTLOG q“ 2.9 i X
3 |Colocar fecha del dia o—| 0.9 X
4 |Descargar Plantilla e 4.8 X
Revision y Seleccion de Datos
5 |Seleccionar primer rango de atencion © 1.8 X
6 |Revisar los datos de Direccion, distrito y referencias L 11.0 32min X
7 |Verificar coordenadas en Google MAPS y Geofinder ¥ 14.4 X
8 |Elaborar data de pedidos con datos completos d 4.7 X
Asignacion de Pedidos
9 |Descargar data deseries a asignar = 2.8 X
10 |Reparto deseries T/ 4.8 30min X
11 |Asignacion de Courier ° 11.0 X
12 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 10.8 X
Distribucion de Chips
13 |Enviar ficha de datos de entrega > 7.2 X
14 |Colocar coordenadas en Maps o | 9.4 31min X
15 |[Enviar foto de la ubicacién = 11.6 X
16 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG o | 4.5 X
Control y Seguimiento
17 |Entrar al Sistema SITTLOG L 1.9 X
18 |Verificar la motivacion de los pedidos 5.2 X
19 |Elaborar data de pedidos incompletos y Truncos 1/ 5.1 X
20 [Uamar al clientey confirmar direccion y referencias + 9.0 X
21 |Ubicar coordenadas y registrar los datos + 8.1 58min X
22 |Cargar data a SITTLOG de pedidos Reprogramados 5.2 X
23 |Realizar tracking de cada courier 9.0 X
24 [Revisar fotos de entregas y despachos truncos 7.2 X
25 [Gestionar la activacion dela Linea 7.1 X
Elaborar Reporte de Status de Pedidos
26 [Descargar exportado de Sittlog =N 3.0 X
27 |Completar data con status de cada pedido L 4.8 17min X
28 |Actualizar data de pedidos 4 8.8 X
Total 176 | 2|3 22 6

Figura 49. Diagrama de anélisis de las actividades de la distribucidn de chips TUENT]I (Post- test)

Fuente : Elaboracion propia
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En lafigura 49, se observa un total 28 actividades de las cuales 22 afiaden valor , en la operacion
de recepcion y seleccion se observa la actividad de revision de datos tanto en el distrito , en la
direccién teniendo en cuenta también la columna de las referencias para que el pedido sea
asignado. A la vez a esta operacion se le agrega la actividad de verificar las coordenadas tanto
de la direccion como las coordenadas haciendo el uso de los programas de Google Maps como
del GEOFINDER lo que ayudara a tomar menos tiempo en la asignacion de pedidos eliminando
actividades repitivas. Se resalta también en la operacion de asignacion de pedidos la reduccién
de seis actividades que conformaban la operacion a cuatro actividades lo que implica reducciodn
de tiempos asi también se evidencia en la operacion de distribucién de seis actividades
repetitivas a cuatro actividades las cuales pos test afiaden valor al proceso.

Sin embargo en la siguiente operacién de control y seguimiento se han agregado nuevas
actividades, en el pre test se tenian seis actividades en post- test se cuentan con nueve
actividades, la razdn se debe a las actividades de reprogramacion para los pedidos que no son
atendidos por falta de datos,direcciones erradas Yy se incluye tambien la reporgramacion de los

despachos truncos lo que beneficiara en el aumento de demanda de pedidos como de ingresos.

Por lo tanto en la evaluacion del indice de actividades que afiaden en el post test se evalua los
siguiente:

Y AAV 22
Y Total de Actividades ~ 28

TAAV = = 78.57%

Por lo que se deduce a una mejora en un indice de actividades que afiaden valor del 78.57%,
detallando que el pre test se tenia 15 actividades que agragan valor en el post test se tiene 22
actividades que afiaden valor al proceso de distribucion de chips TUENTI en la empresa
Tgestiona Logistica S.A.C.Con respecto a las actividades que no afiaden valor en los resultados
del post test se reducen a 6 actividades a diferencia del pres test que se tenian 14 actividades

que no afadian valor al proceso de distrbucion.
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Tabla 31. Actividades pre test vs actividades pos test del proceso de distribucion de chips

Operacion Actividades antes Actividades después
Prender computadora Prender computadora
Recepcién de Entrar al Sistema SITTLOG Entrar al Sistema SITTLOG
pedidos Colocar fecha del dia Colocar fecha del dia
Descargar Plantilla Descargar Plantilla
Seleccionar primer rango de atencién Seleccionar primer rango de atencion
Revision y Seleccion |Revisar los datos de Direccion, distrito Revisar los datos de Direccion, distrito y referencias
de Datos Seleccionar pedidos con datos completos |Verificar coordenadas en Google MAPS y Geofinder
Armar data de pedidos Elaborar data de pedidos con datos completos
Ordenar data de pedidos Descargar data de series a asignar
Descargar data de series a asignar Reparto de series
Asignacion de Reparto de series Asignacion de Courier
pedidos Asignacion de Courier Registrar datos del pedido en ficha de entrega

Buscar direccidn en Google Maps -

Registrar datos del pedido en ficha de entre -

Enviar ficha de datos de entrega Enviar ficha de datos de entrega
Ubicar la direccidn segln coordenadas Colocar coordenadas en Maps
Distribucion de  [Seleccionar coordenadas Enviar foto de la ubicacién
pedidos Colocar coordenadas en Maps Cargar data con datos asignados al SITTLOG

Enviar foto de la ubicacion -

Cargar data con datos asignados al SITTLO( -

Entrar al Sistema SITTLOG Entrar al Sistema SITTLOG
Verificar la carga de pedidos Verificar la motivacion de los pedidos
Alerta al courier de los pedidos Elaborar data de pedidos incompletos y Truncos
Control Brindar soporte al courier Llamar al cliente y confirmar direccion y referencias
ontrol y . . .
. Revisar las fotos de |a entrega Ubicar coordenadas y registrar los datos
Seguimiento
Gestionar la activacién dela Linea Cargar data a SITTLOG de pedidos Reprogramados

- Realizar tracking de cada courier
- Revisar fotos de entregas y despachos truncos
- Gestionar la activacion dela Linea

Descargar exportado de Sittlog Descargar exportado de Sittlog
Elaborar Reporte de [Completar data con status de cada pedido [Completar data con status de cada pedido

Status de Pedidos |Actualizar data de pedidos Actualizar data de pedidos

Fuente: Elaboracién propia

En latabla 31, se detalla las actividades del proceso tanto en el pre test como en el post test para
evidenciar los cambios después de la implementacidén presentando cambios notorios en las
operaciones de revison y seleccion de datos, en la operaciéon de asignacion de pedidos ,
distribucion de pedidos y control y seguimiento registrando cambios en cuatro operaciones

entendiéndose que se mejoro gran parte del proceso de distribucion de chips.
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Diagrama de Flujo del Proceso de Distribucion Chips TUENTI

. PROCESO DistribuciOn de Chips
EMPRESA: EMPRESA TGESTIONA LOGISTICAS.A.C NEGOCIO: Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRE-TEST | POST-TEST
Recepcion de Pedidos Revision y Seleccién de Datos Asignacion de Pedidos Distribucion Control y Seguimiento Elaborar Reporte

Procesamiento
de pedidos

Entrar a SIITLOG

Seleccionar primer

!

Entrar al Sistema
SITTLOG

Colocar fecha
del dia

Descargar
plantilla

rango de Atencién

Envio de Fichas de
datos

Revisar direccion
distritos y referencias

Elaborar data de

pedidos incompletos
y truncos

Llamaral cliente
Registra datos
Cargar Data de
Reporgramados
Realizar tracking
Revisar foto de las
entregas

Verificar en Google
Maps /Geofinder

Descargar series
Reparto de series

R
Cargardataal

Enviar foto de

¢éDatos
correctos

Elaborar data
de Pedidos

Descargar
exportado
Completar data
Actualizar data

Pedidosen

espera

Figura 50.Diagrama de flujo del proceso de distribucién de chips TUENTI (Post-Test)

Fuente: Elaboracion propia

118



6° Paso: Definir

En esta estapa se difine el nuevo método el cual estara definido en el Manual de procedimientos
en este manual estara la descripcion de cada actividad u operacion y la forma como ejecutarlas
con el fin de mejorar la productividad en el proceso de distribucién de chips TUENTI. Por ello
estard vinculado y presentado a todos el pesonal que participe en el proceso del negocio
TUENTI.

7° Paso: Implantar

Etapa primordial que requiere de la colaboracion de todos los implicados en el proceso, se
requiere del compromiso de realizar las nuevas acciones en el trancurso del tiempo. Se debe
tener en cuenta que la adaptacion tomara un tiempo prudente pero es importante la

concientizacion que el nuevo método beneficiara a todos .

Para ello se realizardn charlas de comunicacion, capacitaciones del nuevo método de trabajo, en
el proceso de distribucion de chips Tuenti se cuenta con tres personas que participan en las

operaciones por lo que la comunicacién fue factible.
8° Mantener y controlar

Finalizando las etapas de la implementacién de la mejora de procesos el ultimo paso es mantener
y controlar el nuevo método , en el proceso de distribucién de chip , la evaluacién y control es
continuo ya que el reporte de estatus de pedidos reflejara la cantidad de pedidos atendidos, la
cantidad de pedidos truncos, la cantidad de pedidos entregados, mediante le sistema SITTLOG
se realiza la visualizacion del proceso de todos los pedidos procesados y lo que no , contando

con ese sistema ayuda al seguimiento del negocioTUENTI.

El reporte se realiza diario con el cual se mide la efectividad, la evaluacion es constante dado
que la atencion de pedidos se realiza en tres rangos por lo que el control es continuo. De igual
manera el desarrollo de las capacitaciones se contiuaran y el manual de procedimentos sera

accesible para todos los implicados del operador TUENTI
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PROCESOQ: Distribucion de chips TUENTI

OBJETIVO:Entregar el producto en la cantidad y calidad sclicitada por el cliente

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLE: Supervisor de Gerencia Delivery

ALCANCE: Desde laasignacion de lasolictud del producto generado porlademandade
pedidos ,la ruta de entrega, |a entregade productoal clientey la recepcion de registrode

pedidosdiarios.

Procesos que entregan:

* Procesode
aseguramientode
la calidad.

+ Atencion de
pedidos de
clientes extemos.

Entradas

* Basede datos de
pedidos.

* Fichade entregade
los productos
solicitados.

+ chipsALTA

+ chipsPORTA

Actividades Realizadas

(1) Recepdonde pedidos
Descarga enel sistema el
reporte consolidado.

(2) Seleccionde pedidos :

Revision de pedidossegun
detalle.

(3) Programaciony Asignadion:
Rutas de despacho
Rangos de entregas.

(4) Saliday Distribucion:

Envio. de Fichade Datos de
los pedidos

Carga de listade despacho
enel SITTLOG

Transporte dela mercancia.

(5) Seguimientodelruteo

(6) Entrega final del pedido

(7) Motivacionenel SITTLOG

Medidas de Control y seguimiento

* Controlenelsistemade reporte

de consolidado.
+ Controlde rutas

» Controldedisponibilidad de

transporte.

* Inspecciondiaria de COURIERS.
+ Controldel tiempode entregas.
+ Controlde recepcion y entrega

de documentos.

* Controlfisicade lamercaderia.

Salidas

ALTA

* Sobrecon chips
PORTABILDAD

* Documentode
cargo de entrega.

ges

* Sobre con chips .

Procesos que reciben

Clientes final
Agendasen
Provincia

tiona

LOGISTICA

IDENTIFICACION DE RECURSOS MINIMOS PARA LA EJECUCION DEL PROCESO EVIDENCIAS E INDICADORES DEL PROCESO INTERRELACIONES RIESGOS
Competendas Documentos Infraestructura y Ambiente de Trabajo Registros Indicadores Procesos que + Caidasdel
+ Supervisorde « Guia de Procedimiento + Flota de vehiculos. * Fichasdeentregas. || « Tiempo de entrega relacionan sisterna.
Distribudon: de control de + Modulos de alamacenimientos . - Reportesconsolida ejecutadovstiempo | « Administracion | * Roturas de
+ Analistade logistica mercaderias. + Softwares. dos.. deentrega * Facturacion empaques.
y transporte. + Informaciontecnica de *+ Mesas de trabajos. * REg'Stde_‘ pmgramad.o. * Creditosy + Devoludones
+ Analistade los productos. + 1 Almacen. programadon de + Cant, t.1e clientes cobranzas. « Robos
recepciony + Reportes de control de + Biometrico rutas. . EJE_F-‘"d'dOSVS Cant. + Gestionde + Accidentes.
asignacion. calidad de productos. + computadoras . Regls‘trosf:le quejas clientes calidad.
+ Analistade « Mapeosde rutas, * Laptos VdE‘."OIUC'OnES‘ prograrnados.. * Procesosde
despacho. « Guia de procedimiento . Regls‘trosd.e. . .Can‘t. de pedidos recepdon,
+ Couriers del transportista. nuevas solidtudes. |ncom|:1|etosvs cant almacenamien
* Personalen * Notasde pagos. de pedidos to,
seguimientoy programados. manipiladony

control

conservacion.

Figura 51.Ficha técnica del proceso de distribucion de chips TUENTI

Fuente : Elaboracion propia
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2.7.4 Resultados de la implementacion
Después de la implementacion se evaluaran las variables con sus respectivas dimensiones

mediante el uso de los indicadores propuestos:
2.7.4.1 Resultados de Estudio de movimientos:
Para el analisis de esta dimension se tomd en cuenta el total de actividades del proceso.

Tabla 32. Indicador de las actividades del proceso de distribucion

Pres-Test Post- Test
ANAV 48% 21%

AAV 52% 79%
Fuente: Elaboracién propia

Se evidencia en el indicador de las actividades que afiaden valor al proceso, un indice en el pre
test del 52% y en el post test del 79% obteniendo una mejora del 52 % confirmando la mejora

del proceso con la optimizacion implementada.

80%

60%

40%

20%

0%
Pres-Test Post- Test

mANAV m AAV

Figura 52. indice de las actividades que agregan y no agregan valor al proceso

Fuente. Elaboracién propia

En la figura muestra que en el pre test se tiene 48% de actividades que no afiaden valor y un
52% que si agregan valor con la optimizacion de procesos se evidencia que las actividades que

no afiaden valor reducen al 21% y las que si afladen incrementan en un 79%.
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De acuerdo al incremento de actividades que agregan valor al proceso tambien se evidencia que

se reduce el indice de pedidos no atendidos y el indice de pedido truncos:

Tabla 33.Indicador de pedidos no asignados y despachos truncos (Pre test-Post test)

INDICADOR

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

PRE-TEST

MARZO

ABRIL

MAYO

POST-TEST

% Ped.no asig.

21%

18%

17%

19%

11%

13%

14%

13%

% Despahos truncos| 22%

20%

20%

21%

15%

14%

13%

14%

Fuente: Elaboracion propia.

El indicador de pedidos no asignados se basa en la relacién de los pedidos no atendidos sobre
el nimero total de pedidos registrados al dia, al igual que el indicador de despachos truncos es

la relacion del namero de pedidos truncos sobre el nimero total de pedidos atendidos.

25%

20%
15%
10%

5%

0%

AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE MARZO ABRIL MAYO

B % Ped.no asig. 1 % Despahos truncos

Figura 53. indice de pedidos no asig, y despachos truncos

Fuente: Elaboracion propia

En el gréfico se evidencia el mayor indice en los tres primeros meses con un promedio de
pedidos no asignados del 19% y de despachos truncos con un promedio del 21% después de la
mejora de la optimizacion del proceso el indice disminuye en el caso del indice de pedidos
asignados al 13% y de los despachos truncos reduce a un promedio del 14% lo que refleja la

mayor atencion de pedidos y el aumento de pedidos entregados.
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2.7.4.2 Resultados del estudio de tiempos

Para la toma de tiempos se evalu6 el mes de Marzo contando 26 dias laborables del afio 2019 , se realiza la toma de tiempos para

proseguir con el calculo del tiempo estandar del proceso de distribucidn de chips TUENTI en la empresa Tgestion Logistica S.A.C

Tabla 34. Toma de tiempos del mes de Marzo 2019 (Pos test)

Toma de Tiempo Cr do di 26 dias Laborables del proceso de Distribucion de chips TUENTI- Marzo 2019
Ne ACTIVIDADES ) S L M M J ) S L M M J ) S L M M J ) S L M M J \ S |Tiempo
Dial| Dia2 | Dia4 | Dia5| Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dia 11| Dia 12 | Dia 13 | Dia 14| Dia 15| Dia 16 | Dia 18 | Dia 19 | Dia 20 | Dia 21 |Dia 22| Dia23 | Dia25 | Dia 26| Dia27 | Dia 28 | Dia29| Dia30| Prom.

1 |Prender computadora 27 | 25 3 29 | 28 [ 31| 25| 26 | 28 3 27 | 28 | 25 | 31 2.9 25 | 28 3 27| 25 2.6 3 2.9 2.5 2.5 2.5 2.7
2 |Entrar al Sistema SITTLOG 3 3 29 | 26 3 2.5 3 2.7 3 2.8 3 2.5 3 3 2.9 3 2.5 3 3 2.5 2.7 3 2.6 3 3 2.5 2.8
3 |Colocar fecha del dia 1 09 | 0.8 1 1 09 | 07 | 0.8 1 1 09 | 09 | 09 | 07 0.9 0.8 | 09 1 0.7 | 0.9 0.8 1 1 09 | 0.8 | 09 0.9
4 |Descargar Plantilla 5 5.1 5 4.9 5 4.8 5 4.7 5 5 51 | 48 | 51 5 5.2 51 | 48 5 51] 48 4.7 5 4.9 51 [ 51 | 48 5.0
5 |Seleccionar primer rango de atencion 2 1.5 1.8 | 1.7 2 1.5 2 1.9 2 1.5 1.5 1.6 2 2 1.7 1.9 2 18 | 1.7 1.9 2 1.7 1.9 1.6 2 1.8
6 |Revisar los datos de Direccion, distritoyrefd 12 | 12.3 [ 119 (119 12 | 118|121 |125| 12 | 11.7 | 11.8 | 11.7 | 11.8 | 122 | 123 | 11.8 | 11.7 | 115 | 12 | 11.7 | 11.8 12 [ 119 | 118 | 122 | 12 11.9
7 _|Verificar coordenadas en Google MAPSy Geq 15 | 14.5| 15 (148 15 | 152 | 149 | 145| 15 | 147 | 148 | 15 | 148 [ 153 [ 15 15 | 153 | 14.8 |145] 15 15.2 15 [ 151 [ 146 | 15 | 14.7 | 149
8 |Elaborar data de pedidos con datos completd 5 4.7 52 | 49 5 4.8 5.1 5 4.9 5 4.7 4.8 4.7 5.1 5.3 4.7 4.8 5 47 | 4.8 5 5 4.9 4.7 4.7 4.8 4.9
9 |Descargar data de series a asignar 3 2.8 2.9 3 3 2.8 3 2.7 3 3 2.8 2.8 2.8 3 3.1 2.8 2.8 3 2.8 | 28 2.7 3 3 2.8 2.8 2.8 2.9
10 |[Reparto de series 5 5 54 | 51 5 4.9 5 4.8 5 5 5 4.9 5 5 5.2 5 4.9 5 5 4.9 4.8 5 5.1 5 5 4.9 5.0
11 |Asignacion de Courier 12 | 118 128|121 12 |123| 12 (122 | 12 12 | 118 [ 123 [ 118 | 12 | 122 12 | 123 | 12 |11.8| 12 12.2 12 (121 | 118 | 12 12 12.1
12 |Registrar datos del pedido enfichadeentreg 12 | 12.1 [ 123 [12.1| 12 | 11.8| 11.5] 119 12 12 117 | 11.8 | 12.1 12 115 | 121 | 11.8 12 | 119] 11.8 12 12 115 | 116 | 11.2 | 11.9 | 119
13 |Enviar ficha de datos de entrega 8 77 | 82 |1 79|82 | 78 | 81 8 79 | 75 | 77 | 7.8 | 7.7 | 81 8.3 77 | 7.8 8 77| 7.8 8 8 7.9 8 8.3 7.8 7.9
14 |Colocar coordenadas en Maps 10 | 95 | 9.8 10 10 9.5 10 9.9 9.8 10 9.7 |1 10.2 | 9.9 10 10 9.6 9.7 | 103 | 10 | 104 9.9 10 | 10.2 | 9.5 9.8 10 9.9
15 |Enviar foto de la ubicacién 12 | 11.8 12 122 12 | 123 12 11.8 12 12.2 12 12.1 | 11.8 12 12 1211123 |1 121 | 12 | 118 11.5 11.9 12 12 11.7 | 11.8 | 12.0
16 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5 5.1 5 52 | 51| 48 5 5.1 4.8 4.7 5 4.9 5.1 5.1 4.8 4.7 5.2 4.9 5 4.8 5.1 5 4.9 5 4.7 4.8 5.0
17 |Entrar al Sistema SITTLOG 2 2 1.7 | 19 2 18 | 1.7 | 19 2 1.7 19 [ 16 2 15 1.8 1.7 2 15 2 1.9 2 2 15 1.5 1.6 2 1.8
18 |Verificar la motivacion de los pedidos 6 6.2 | 59 | 55| 65 | 6.2 6 5.8 6 57 | 61 [ 58 | 55| 63 5.8 6 5.9 5.7 6 6.4 5.9 6 5.6 6 59 | 57 5.9
19 |Elaborar data de pedidos incompletosy Trun| 5 5.2 5 4.9 5 5 4.9 4.8 5 5.1 5 5 4.9 4.7 5.2 4.9 5 48 | 5.1 5 4.9 5 4.7 4.8 4.7 5 4.9
20 |Llamaral cliente y confirmar direccion y refe| 10 10 10 [ 96 | 97 [103| 10 | 104 | 99 10 | 102 | 95 | 9.8 10 9.5 9.8 10 10 | 95| 10 9.9 9.8 10 9.7 [ 102 ] 99 9.9
21 |Ubicar coordenadas y registrar los datos 8 8.3 7.7 | 7.8 8 7.7 | 7.8 8 8 7.9 8 8.3 7.8 7.7 8.2 7.9 8.2 7.8 | 8.1 8 7.9 7.5 7.7 7.8 7.7 8.1 7.9
22 |Cargar data a SITTLOG de pedidos Reprogran] 5 5 4.7 | 48 | 47 5.1 5.3 4.7 4.8 5 4.7 4.8 5 5 4.9 4.7 4.7 4.8 4.7 | 5.2 4.9 5 4.8 5.1 5 4.9 4.9
23 |Realizar tracking de cada courier 10 | 102 | 99 | 10 | 10 | 96 | 9.7 [ 103 | 10 | 104 | 99 10 | 10.2 | 95 9.8 10 9.5 9.8 [ 10 10 9.5 10 9.9 9.8 10 9.7 9.9
24 |Revisar fotos de entregas y despachos trunc{ 8 8.2 79 | 82| 78| 81 8 7.9 7.5 7.7 7.8 7.7 | 81 7.7 8.2 7.9 8.2 7.8 | 8.1 8 7.9 7.5 7.7 7.8 7.7 8 7.9
25 |Gestionar la activacion de la Linea 8 7.5 77 | 7877 ] 81 83 [ 7.7 7.8 8 7.7 78 | 77 8.2 7.9 8.2 7.8 8.1 8 7.9 8 7.7 7.8 8 8 7.9 7.9
26 |Descargar exportado de Sittlog 3 3 2.7 3 2.8 3 25 3 3 2.9 3 25 | 28 | 29 3 3 2.8 3 2.7 3 3 2.8 3 2.9 2.6 3 2.9
27 |Completar data con status de cada pedido 5 5 5.1 5 5 49 | 47 | 52 | 49 5 5.2 5 4.9 5 5 4.9 5 5 49 | 48 5 5.1 5 5.2 5 4.8 5.0
28 |Actualizar data de pedidos 10 | 96 | 9.7 |103| 10 | 10.4| 9.9 10 | 10.2 [ 95 | 9.8 10 | 9.9 10 10 96 | 9.7 [ 103 | 10 [ 95 9.8 10 10 9.5 10 9.9 9.9

Total de Minutos 192.7| 190.5| 192 |191.1(192.3| 191 | 190.7 | 190.8 | 191.3 | 190.5 | 189.5 | 188.8 | 189.2 | 192.1 | 192.9 | 189.2 | 190.3 | 191.2 | 189.8| 189.9 | 189.6 | 191.3 | 189.4 | 188.3 | 188.8 | 189.1 | 190.5

Fuente: Elaboracion propia
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Con la toma de tiempo durante los 26 dias se observa en la tabla 34 el mayor tiempo registrado
el dia 1 con 192.7 minutos y el menor tiempo se registra el dia 28 de marzo con 188.3 minutos
teniendo una difrencia de 4,4 minutos. Por lo tanto por la cantidad de muestras se procede con

el calculo del nimero de muestras a evaluar segun la formula propuesta por Kanawaty:

Tabla 35. Calculo del nimero de muestras en el mes de marzo 2019 (Pos test)

Calculo del N° de muestras del proceso de distribucion de chips TUENTI
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICAS.A.C PROCESO Distribucion de Chips
NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO |PRES-TEST] POST-TEST
N° ACTIVIDADES Zx X  [p= (M)z
X
1 |Prender computadora 71.4 197.2 9.2
2 |Entrar al Sistema SITTLOG 73.7 210.0 8.4
3 |Colocar fecha del dia 231 20.8 19.2
4 |Descargar Plantilla 129.1 641.5 1.2
5 |Seleccionar primer rango de atencion 47.2 86.6 17.1
6 |Revisar los datos de Direccion, distrito y referencias 3104 3707.0 0.6
7 |Verificar coordenadas en Google MAPS y Geofinder 387.7 5782.5 0.4
8 |Elaborar data de pedidos con datos completos 127.3 624.0 1.9
9 |Descargar data de series a asignar 75 216.7 2.5
10 |Reparto de series 129.9 649.4 0.9
11 |Asignacion de Courier 313.5 3781.3 0.5
12 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 308.6 3664.4 0.7
13 |Enviar ficha de datos de entrega 205.9 1631.6 1.0
14 |Colocar coordenadas en Maps 257.7 2555.6 0.9
15 |Enviar foto de la ubicacién 3114 3730.44 04
16 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 128.8 638.64 15
17 |Entrar al Sistema SITTLOG 47.2 86.6 17.1
18 |Verificar la motivacion de los pedidos 154.4 918.48 2.8
19 |Elaborar data de pedidos incompletos y Truncos 128.6 636.54 1.2
20 |Uamar al clientey confirmar direccion y referencias 257.7 2555.57 0.9
21 |Ubicar coordenadas y registrar los datos 205.9 1631.61 1.0
22 |Cargar data a SITTLOG de pedidos Reprogramados 127.3 624.01 1.9
23 |Realizar tracking de cada courier 257.7 2555.57 0.9
24 |Revisar fotos de entregas y despachos truncos 205.4 1623.74 11
25 |Gestionar la activacion dela Linea 205.3 1622.01 0.9
26 |Descargar exportado de Sittlog 749 216.43 49
27 |Completar data con status de cada pedido 129.6 646.36 0.9
28 |Actualizar data de pedidos 257.6 2553.74 1.0

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo al célculo del numero de muestras se procedera a calcular el tiempo observado

promedio, se tendra en cuenta el tiempo promedio inicial en las muestras menores:
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Tabla 36. Célculo del tiempo por nimero de muestra en el mes de Marzo 2019 (Pos test)

5 Calculo del tiempo por numero de Muestras en el mes de Marzo 2019 Tiempo

N ACTIVIDADES .
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 | Promedio

1 |Prender computadora 2.7 2.5 3 2.9 2.8 3.1 2.5 2.6 2.8 3 2.79
2 |Entrar al Sistema SITTLOG 3 3 2.9 2.6 3 2.5 3 2.7 2.8 2.83
3 |Colocarfecha del dia 1 0.9 0.8 1 1 0.9 0.7 0.8 1 1 0.9 0.9 0.9 0.7 0.9 0.8 0.9 1 0.7 0.9 0.89
4 |Descargar Plantilla 5 5.1 5.05
5 |Seleccionar primer rango de atencion 2 1.5 1.8 1.7 2 1.5 2 1.9 2 2 1.5 1.5 1.6 2 2 1.7 1.9 2 1.81
6 |Revisar los datos de Direccion, distritoy refd 12 12.00
7 |Verificar coordenadas en Google MAPSy Ged 15 15.00
8 |Elaborar data de pedidos con datos completdq 5 4.9 4.95
9 |Descargar data de series a asignar 3 2.8 2.9 2.90
10 |Reparto de series 5 5.00
11 |Asignacion de Courier 12 12.00
12 |Registrar datos del pedido en ficha de entred 11.9 11.90
13 |Enviar ficha de datos de entrega 7.9 7.90
14 |Colocar coordenadas en Maps 9.9 9.90
15 |Enviar foto de la ubicacién 12 12.00
16 |Cargar data con datos asignados al SITTLOG 5 5.1 5.05
17 |Entrar al Sistema SITTLOG 2 2 1.7 1.9 2 1.8 1.7 1.9 2 1.7 1.9 1.6 2 1.5 1.8 1.7 2 1.5 1.82
18 |Verificar la motivacion de los pedidos 6 6.2 5.9 6.03
19 |Elaborar data de pedidos incompletosy Trun| 4.9 5.2 5.05
20 |Llamar al cliente y confirmar direccion y refe] 9.9 9.90
21 |Ubicar coordenadas y registrar los datos 7.9 7.90
22 |Cargar data a SITTLOG de pedidos Reprogram| 5 4.9 4.95
23 |Realizar tracking de cada courier 9.9 9.90
24 |Revisar fotos de entregas y despachos trunc{ 7.9 8.2 8.05
25 |Gestionar la activacion de la Linea 7.9 7.90
26 |Descargar exportado de Sittlog 3 3 2.7 3 2.9 2.92
27 |Completar data con status de cada pedido 5 5 5.1 5.03
28 |Actualizar data de pedidos 10 9.6 9.9 9.83

Fuente: Elaboracion propia
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Con la obtencion del tiempo promedio observado se prosegui con la evaluacion del tiempo
nomal aplicando el factor de valoracion de weingtinhouse asi mismo se continua con la
valoracion de los teimpos suplementarios. Por Gltimo se procede con el célculo de tiempo

estandar .

Tabla 37.Calculo del tiempo estandar mes de marzo 2019 (Pos Test)

Calculo del Tiempo Estandar del proceso de distribucion de chips TUENTI
PROCESO Distribucion de Chips
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C
NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO POST-TEST
N° Actividades T.Prom. Westinghouse Factor de | T.Normal Suplementos Totalde | T.Estandar
Obs(T.0)| H E cD cs |Vvaloracion| (T.N) NP F | Adic. | Suplementos (T.5)
1 Prender computadora 2.79 -0.05 | +0.02 -0.03 | -0.02 0.92 2.57 0.05 0.04 0.01 0.1 2.82
2 Entraral Sistema SITTLOG 2.83 +0.03 | -0.04 -0.03 | -0.02 0.94 2.66 0.05 0.04 0.01 0.1 2.93
3 Colocar fecha del dia 0.89 +0.03 | -0.04 -0.03 | -0.02 0.94 0.83 0.05 0.04 0.01 0.1 0.92
4 Descargar Plantilla 5.05 -0.05 | -0.04 -0.03 | -0.02 0.86 4.34 0.05 0.04 0.01 0.1 4.78
5 |Seleccionar primerrango de atencion 1.81 -0.05 | -0.04 | +0.02 | -0.02 0.91 1.65 0.05 0.04 0.01 0.1 1.81
6 |Revisar los datos de Direccion, distrito y referencias 12.00 -0.10 | -0.08 | +0.02 | -0.02 0.82 9.84 0.05 0.04 0.03 0.12 11.02
7 |Verificar coordenadas en Google MAPS y Geofinder 15.00 -0.10 | -0.04 | +0.02 | -0.02 0.86 12.90 0.05 0.04 0.03 0.12 14.45
8 |Elaborardata de pedidos con datos completos 4.95 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 4.26 0.05 0.04 0.02 0.11 4.73
9 Descargar data de series a asignar 2.90 -0.10 | -0.04 | +0.02 | +0.00 0.88 2.55 0.05 0.04 0.01 0.1 2.81
10 |Reparto de series 5.00 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 4.30 0.05 0.04 0.03 0.12 4.82
11 |Asignacion de Courier 12.00 -0.10 | -0.08 | +0.02 | -0.02 0.82 9.84 0.05 0.04 0.03 0.12 11.02
12 |Registrar datos del pedido en ficha de entrega 11.90 -0.10 | -0.08 | +0.02 | -0.02 0.82 9.76 0.05 0.04 0.02 0.11 10.83
13 |Enviarficha de datos de entrega 7.90 -0.10 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.81 6.40 0.05 0.04 0.03 0.12 7.17
14 |Colocar coordenadas en Maps 9.90 -0.10 | -0.04 | +0.02 | -0.02 0.86 8.51 0.05 0.04 0.01 0.1 9.37
15 |Enviarfoto de la ubicacién 12.00 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 10.32 0.05 0.04 0.03 0.12 11.56
16 |Cargardata con datos asignados al SITTLOG 5.05 -0.10 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.81 4.09 0.05 0.04 0.02 0.11 4.54
17 |Entraral Sistema SITTLOG 1.82 +0.03 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.94 1.71 0.05 0.04 0.01 0.1 1.88
18 |Verificarla motivacion de los pedidos 6.03 -0.10 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.77 4.65 0.05 0.04 | 0.03 0.12 5.20
19 |Elaborardata de pedidos incompletos y Truncos 5.05 -0.05 | -0.04 | +0.02 | -0.02 0.91 4.60 0.05 0.04 0.03 0.12 5.15
20 |Llamaral cliente y confirmar direccion y referencias 9.90 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.82 8.12 0.05 0.04 0.02 0.11 9.01
21 |Ubicar coordenadas yregistrarlos datos 7.90 -0.05 | 0.02 | -0.03 | -0.02 0.92 7.27 0.05 0.04 0.02 0.11 8.07
22 |Cargardata a SITTLOG de pedidos Reprogramados 4.95 +0.03 | -0.04 -0.03 | -0.02 0.94 4.65 0.05 0.04 0.02 0.11 5.16
23 |Realizartracking de cada courier 9.90 -0.10 | -0.08 | +0.02 | -0.02 0.82 8.12 0.05 0.04 0.02 0.11 9.01
24 |Revisar fotos de entregas y despachos truncos 8.05 -0.10 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.81 6.52 0.05 0.04 0.02 0.11 7.24
25 |Gestionarla activacion de la Linea 7.90 -0.10 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.81 6.40 0.05 0.04 0.02 0.11 7.10
26 |Descargarexportado de Sittlog 2.92 +0.03 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.94 2.74 0.05 0.04 0.01 0.1 3.02
27 |Completar data con status de cada pedido 5.03 -0.10 | -0.04 | +0.02 | -0.02 0.86 4.33 0.05 0.04 0.02 0.11 4.80
28 |Actualizardata de pedidos 9.83 -0.10 | -0.04 -0.03 | -0.02 0.81 7.97 0.05 0.04 0.02 0.11 8.84
Total Tiempo dar = T.N (1+Supl ) 180.05

Fuente:Elaboracion propia

Como se observa se obtiene un tiempo éstandar de 180.05 minutos para procesar un paquete de
50 pedidos, con este resultado se procede a la comparacion de los tiempos estandar del pre test
Yy pos test.

Por lo tanto en los tres meses de Agosto, Setiembre y Octubre se obtuvo un tiempo éstandar de

244.90 minutos en el post test de los meses de Marzo, Abril y Mayo se tiene un tiempo estandar

126



de 180.05 minutos constantando que se mejoré en la reduccion de tiempo con la optimizacion
de procesos en la distribucion de chips TUENTI en la empresa Tgestiona Logistica S.A.C.

Tabla 38. Tiempo estandar (Pre test-Post test)

Pre-Test (min) Post-Test (min) Variacion (%)

Tiempo ‘ 244.99 ‘ 180.05 27

Estandar
Fuente. Elaboracion propia
Tiempo Estandar

250.00
200.00

150.00 244.99
100.00
50.00
0.00

Pre-Test (min) Post-Test (min)

Figura 54. Grafico del tiempo estandar pre test- pos test

Fuente: Elaboracion propia

En los graficos se muestra la variacion del tiempo estandar después de la optimzacion del
proceso en la distribucion de chip TUENT]I presentando una variacion del 24% entre el pre test

al pos test expresado en minutos.
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2.7.4.3 Resultados de la productidad (Post- test)

Con el dato del tiempo estandar se procede a calcular la productividad post test de los tres

meses de Marzo, Abril y Mayo para ellos se utlizara la formula de capacidad instalada.

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.

C idad Instalada =
apaciaad instataaa Tiempo Estandar

Tabla 39. Célculo de la capacidad instalada (Post-Test)

Calculo de la Capacidad Instalada (PRE-TEST)

N° Trabajadores Tlempo(m|.n) Tiempo Capacidad
Labor.C/Trabajador Estandar Instalada
1 480 180.0 2.7

Fuente: Elaboracién propia

Con el célculo de la capacidad instalada se obtiene 2,7 paquetes de 50 pedidos para atender
tedricamente que serian 133 pedidos que se deberian atender , con este dato se procede a

calcular las unidads programadas reales .
Unds planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoraciéon

Tabla 40. Célculo de las unidades planificadas (Post- test)

Cant. programada de pedidos por dia

Capacidad Instalada .. Unids
Factor de Valoracion
(Unds) Programadas
133.3 95% 126.6

Fuente: Elaboracion propia

Para obtener las unidades programadas se utiliza un factor de valorazién en el post test se tomara
el 95% difiriendo del pre test por la razn d ela mejora de las actividades de que no agregaban

valor al proceso con dicha mejora se logro reducir del 15 % al 5% teniendo en cuenta lo siguinte:
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e Registro de zonas sin cobertura 3%
e Errores de la aplicacion 2%
e Errores del sistema SITTLOG: 1%

El 1% se deprecia por ser un causante muy insignifante ya que la frecuencia es minima . Por lo
tanto aplicando el factor de valoracion se obtiene 127 unidades planificadas que deberian ser

procesadas.

Para evaluar el tiempo programado se procede a tener en cuenta el valor de 480 minutos por
contar solo con un trabajador para el proceso, se calcula tambien el tiempo empleado para
procesar un pedido el cual se obtiene de la relacion del tiempo estandar sobre la capacidad
instalada de 180.05 minutos sobre 133 pedidos obteniendo un tiempo estandar para procesar
un pedido de 3.6 minutos. Por lo tanto ya con todos los datos necesarias se procedera al calculo
de la eficiencia, eficacia y con estas la obtencion de la productividad para los tres meses post

mejora en el proceso de distribucién de chip TUENTI en la empresa Tgestiona Logistica S.A.C

A continuacion se presenta un cuadro resumen de los promedios obtenidos de la variable

dependiente y sus dimensiones pos test:

Tabla 41. Productividad (Post- test)

INDICADOR MARZO ABRIL MAYO POST-TEST
EFICIENCIA 82% 82% 83% 82%
EFICACIA 86% 86% 87% 86%
PRODUCTIVIDAD 71% 71% 72% 71%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 41, se observa en el mes de marzo un promedio de productividad del 71% con una
eficacia del 86% Y una eficiencia del 82% igual los datos coinciden para el mes de Abril. Para
el mas de Mayo se observa un ligero incremento en los indicadores en la porductividad se

obtiene un 72% con una eficiencia del 83% y la eficacia del 87%.
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Figura 55. Productividad promedio (Post test)

Fuente: Elaboracion propia

En el gréfico se aprecia el promedio de la productividad de los tres meses donde se obtuvo un
82% promedio de efiencia, un 86% promedio de eficacia y una productividad del 71 % durante

los meses de Marzo, Abril y Mayo.

Con la implementancion de la optimizacion del proceso de distribucion de chips se realiza un

cuadro comparativo del pre test y post test de la variable dependiente.

Tabla 42. Productividad Post-test vs Pre test

INDICADOR | AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE PRE-TEST MARZO ABRIL MAYO POST-TEST
EFICIENCIA 65% 65% 66% 65% 82% 82% 83% 82%
EFICACIA 7% 7% 78% 1% 86% 86% 8% 86%
PRODUCTIVIDAD | 50% 50% 51% 51% 71% 71% 72% 71%

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en el cuadro resumen los resultados de la productividad y sus dimensiones donde
en el pres test se tiene un promedio de eficiencia del 65% frente al promedido del post test con
una eficencia del 82 % teniendo una variacion del 26% por la optimizacion de procesos en la

distribucion de chips TUENTI.
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Figura 56. Variacion de la productividad durante seis meses

Fuente : Elaboracion propia

En cuanto a la eficacia se tiene un promedio del 77% en el pre test comparado con el promedido
del post test del 82% presentando un incremento del 6.5 % de todo el proceso en la distribucion
de chips TUENTI. Por lo tanto en cuanto a la productividad inicial se tiene promedo del 51%
variando a una productividad después del 71 % concluyendo que se tiene un incremento del
39% de todo el proceso con la optimizacion de procesos en la distribucion de chips TUENTI

en la empresa Tgestiona Loglstica S.A.C.
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Figura 57. Productividad antes y después

Fuente : Elaboracion propia
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Tabla 43. Productividad de la distribucion de chip TUENTI mes de Marzo 2019 (Post- test)

Estimacion de la productividad del proceso de distribucion de Chip TUENTI (POST-TEST)
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C tgestion 7 PROCESO Distribucion de Chips
' o ges oa NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRES-TEST | POST-TEST
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA FORMULA
EFICIENCIA Relacidn del tiempo real de operacién sobre el tiempo Observacién Tie@po Real de Operacionxwo%
programado. Tiempo Programado
EFICACIA De acuerdo a la razén del nimero de pedidos atendidos Observacién ’;’Vi‘;‘;L‘d‘i‘?;;;uflf;:‘c‘i‘j“)’:xmo%
sobre el nimero de pedidos planificados ) '
PRODUCTIVIDAD Producto de |a eficiencia con la eficacia Observacion Productividad = Eficiencia x Eficacia
Fecha N° !’edidos !\I."Pedidos Tiempo ) Tiempo. Real 'de EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Atendidos (unds)| Planificados (unds) | Programado (min) | Operacion(min) FINAL
01/03/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
02/03/2019 108 127 430 388.8 81% 85% 69%
04/03/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
05/03/2019 109 127 480 392.4 82% 86% 70%
06/03/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
07/03/2019 108 127 430 388.8 81% 85% 69%
08/03/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
09/03/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
11/03/2019 109 127 430 392.4 82% 86% 70%
12/03/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
13/03/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
14/03/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
15/03/2019 112 127 430 403.2 84% 88% 74%
16/03/2019 109 127 480 392.4 82% 86% 70%
18/03/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
19/03/2019 111 127 430 399.6 83% 87% 73%
20/03/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
21/03/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
22/03/2019 109 127 430 392.4 82% 86% 70%
23/03/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
25/03/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
26/03/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
27/03/2019 106 127 480 381.6 80% 83% 66%
28/03/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
29/03/2019 109 127 480 392.4 82% 86% 70%
30/03/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
Productividad Mes de MARZO 82% 86% 71%

Fuente : Elaboracion propia

En la tabla 43, se observa la productividad promedio del mes de Marzo del 71%, el promedio
de la eficencia del 82% y el promedio del 82% de la eficacia . Se registra también la mayor

productividad el dia 23 de Marzo y el menor registro el dia el 14 de Marzo con el 65%
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Tabla 44. Productividad de la distribucion de chip TUENTI mes de Abril 2019 (Post- test)

Estimacion de la productividad del proceso de distribucion de Chip TUENTI (POST-TEST)
. PROCESO Distribucidn de Chips
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C tgestiona
LoclsTicA NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRES-TEST | POST-TEST
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA FORMULA
EFICIENCIA Relacién del tiempo rperaolgcri:rzgzzcidn sobre el tiempo Observacién Tie:;:;::c:,.z;fap;:;:andw%
De acuerdo a la razén del nimero de pedidos atendidos » N° de Pedidos Atendidos
EFICACIA sobre el nimero de pedidos pIF;nifica dos Observacion N* Pedidos Planificados o
PRODUCTIVIDAD Producto de |a eficiencia con la eficacia Observacion Productividad = Eficiencia x Eficacia
Fecha N° I.’edidos I.\l"’Pedidos Tiempo . 'I"lempo. Real .de ericiencia | ericacia PRODUCTIVIDAD
Atendidos (unds)| Planificados (unds) | Programado (min) | Operacion(min) FINAL
01/04/2019 114 127 480 410.4 86% 90% 77%
02/04/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
03/04/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
04/04/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
05/04/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
06/04/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
08/04/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
09/04/2019 115 127 480 414 86% 91% 78%
10/04/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
11/04/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
12/04/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
13/04/2019 109 127 480 392.4 82% 86% 70%
15/04/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
16/04/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
17/04/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
20/04/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
22/04/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
23/04/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
24/04/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
25/04/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
26/04/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
27/04/2019 107 127 480 385.2 80% 84% 68%
29/04/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
30/04/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
Productividad Mes de Abril 82% 86% 71%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 44, se evidencia el indicador de la productividad del mes de Abril del 71% al igual
que el mes de Marzo, se muestra la eficiencia con un indicador del 82% vy la eficacia del 86%.
Se registra el mayor indicador el dia 9 de Abril con un indicador del 78%, el menor indicador

se resistra el dia 29 de Abril con el 65% en cuanto a productividad.
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Tabla 45. Productividad de la distribucion de chip TUENTI mes de Mayo 2019 (Post- test)

Estimacion de la productividad del proceso de distribucion de Chip TUENTI (POST-TEST)
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C tgestiom; PROCESO Distribucién de Chips
LOGISTICA NEGOCIO Operador TUENTI
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho METODO: PRES-TEST | POST-TEST
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA FORMULA
EFICIENCIA Relacion del tiempo Liz;lg(:::gzlzcién sobre el tiempo Observacion Tie;:}:;::t;lr;l;roap':z;c:onxwo%
2 y : f N°de Pedidos Atendidos
PRODUCTIVIDAD Producto de la eficiencia con la eficacia Observacion Productividad = Eficiencia x Eficacia
Fecha N° ?edidos I.\l.“Pedidos Tiempo . Tlempo. Real .de ericiencia | Ericacia PRODUCTIVIDAD
Atendidos (unds)| Planificados (unds) | Programado (min) | Operacion(min) FINAL
02/05/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
03/05/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
04/05/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
06/05/2019 111 127 480 399.6 83% 87% 73%
07/05/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
08/05/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
09/05/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
10/05/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
11/05/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
13/05/2019 114 127 480 410.4 86% 90% 77%
14/05/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
15/05/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
16/05/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
17/05/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
18/05/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
20/05/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
21/05/2019 111 127 480 399.6 83% 87% 73%
22/05/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
23/05/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
24/05/2019 113 127 480 406.8 85% 89% 75%
25/05/2019 108 127 480 388.8 81% 85% 69%
27/05/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
28/05/2019 112 127 480 403.2 84% 88% 74%
29/05/2019 105 127 480 378 79% 83% 65%
30/05/2019 110 127 480 396 83% 87% 71%
31/05/2019 114 127 480 410.4 86% 90% 77%
Productividad Mes de Mayo 83% 87% 72%

Fuente: Elaboracion propia

En la taba 45, se evidencia la productividad del mes de Mayo con el 72% en sus dimensiones se
obsreva que la eficencia muestra un inidcador del 83% y la eficacia del 87%. Se observa tambien
el mayor registro el dia 31 de mayo con el 77% en productividad y el menor registro se observa

en un promedio del 65%
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2.7.5 Analisis Econdémico Financiero
En este andlisis se realizara un estudio econémico de la propuesta, se identificara los costos que
incurrirdn en la implementacion del proceso en la distribucion de chips TUENTI en la empresa

Tgestiona Logistica S.A.C.

Tabla 46.Inversién de la implementacion de la optimizacion del proceso de distribucion

Inversion de la implementacion del proyecto
Implementacion Recursos Cantidad | Costo Unid. | Costo Total
. Cronémetro Digital 1 S/.200.00 S/. 200.00
Estudios de -
. " ., | Tablero de Toma de Tiempos 1 S/. 35.00 S/. 35.00
Tiempos y Medicion -
. Hojas 1 S/.10.00 S/. 10.00
de Trabajo - — -
Calibracién de Cronédmetro 1 S/.320.00 S/.320.00
Manual de Procedimientos 1 S/.300.00 S/. 300.00
Implementacion de | Laptop 1 S/.3,500.00| S/.3,500.00
Manual de Lapiceros 6 S/.10.00 S/. 60.00
Procedimientos USB 1 S/. 60.00 S/. 60.00
Hojas 4 S/. 30.00 S/.120.00
Investigador 7 S/.1,500.00 | S/. 10,500.00
Personal .
Capacitacion del personal 2 S/.200.00 S/. 400.00
Total de Inversion en la Implementacién S/. 15,505.00

Fuente: Elaboracion propia

El costo total de la implementacion es 15.505.00 soles , en dichos costos incluye el recurso
humano que viene a hacer el investigador que desarrolla la implementacion por siete meses
cobrando un sueldo de 1,500.00 soles, adicional incluye el personal que realizard las

capacitaciones por las cuales se esta considerando dos capacitaciones.

Se procede a realizar el analisis del Beneficio-Costo:Para ello se tendrd encuentra la siguiente

informacidn para el margen de contibrucion antes y después.

Tabla 47.Costos del proceso de distribucion de chips

Datos de Costos del Proceso de Distribucion de Chips
Ingreso por distribucién de ¢/ Chip S/.10.90 Soles/Unidad
Costo de Operacién por C/Chip: S/.4.90 Soles/Unidad
Costo de Implementacién: S/. 15,505.00 Nuevos Soles
Dia Laborable: 8 Horas/Dia
Mes Laborable: 25 Dias/Mes
Afio Laborable: 12 Meses/Afio

Fuente: Empresa Tgestiona Logistica S.A.C.
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En la tabla 47, se detalla el pago por el servicio por parte de telefénica hacia la empresa por la
distribucion de un chip que es 10.90 soles, el costo por procesar un pedido es de 4.90 soles en
el cual esta incluido el personal que realiza el proceso, los couriers que realizan las entregas y

a lo que se refiere de materiales utlizados para procesar un pedido entre otros.

Teniendo estos datos se procede con el célculo del margen de contribucién del antes y después:

N° Pedidos Ingreso x Costos de Margen de
atendidos Distribucion operacion | Contribucién
Antes 4902 S/.53,431.80 S/.24,019.80 | S/.29,412.00
Después 8339 S/.90,895.10 S/.40,861.10 | S/.50,034.00
| A= | s/.20,622.00]
‘Costos de la Implementacién ‘ S/. 15,505.00‘
| B/C=A/IMP= | 1.3 |

En este analisis se detalla la cantidad de pedidos atendidos en el pre test que son los meses de
Agosto, Setiembre y Octubre que fueron 4092 pedidos procesados para la atencion , en el post-
test se observa un incremento de pedidos atendidos de 8339 en los meses de Marzo, Abril y
Mayo. En el ingreso por distribucion se multiplica la cantidad de pedidos por 10.90, al igual que
el costo de operacidn, la cantidad de pedidos por 4.90 obteniendo la diferencia de estos el
margen de contribucion del antes y después. Por lo tanto para el beneficio costo se divide la
variacion del margen de contribucion sobre el costo de implementacion obtendiendo un indice
del 1.3

La interpretacion del resultado del andlisis sera el siguiente:

e Si B/C >1 El proyecto es viable

e Si B/C=1 El proyecto apenas tendra rentabilidad esperada, por lo cual debe ser postergado
e Si B/C<1 El proyecto seré rechazado.

En conclusiéon el analisis beneficio costo es de 1.3 declarando ser un proyecto viable para su

ejecucion siendo factible para el proceso.
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A continuacion se procede con el calculo del VAN (valor actual neto) y TIR (tasa interna de retorno) se realizara el célculo para un

periodo de doce meses con la cantidad promedio de pedidos atendidos en 25 dias laborables, datos obtenidos de la base de datos del

pre test y post test .

Tabla 48. Datos para el calculo del VAN y TIR

PRETEST | POST TEST
Promedio Diario| 64 110
Mes Laborable: 25
Pedidos atendidos | Pedidos atendidos Dif . Ingreso x Costosde | Ingreso Total | Ingreso Total T Costos Incremento | Incremento de
(antes) (Después) terenda Distribucion | operacion (Antes) (Despues) ostosAntes Después de Ingresos Costos
| PROMEDIO 1600 2750 1150 5/.10.90 S/.4.90 |S/.17,440.00| S/.29,975.00 |S/.7,840.00(S/. 13,475.00(5/. 12,535.00| S/.5,635.00
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 49.Calculo del VAN y TIR.
Mes0 Mes 1 Mes 2 Mes3 Mes 4 Mes 5 Mes6 Mes7 Mes8 Mes9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
INCREMENTO DE INGRESOS §/.12,535.00 | S/.12,535.00 | /. 12,535.00(S/. 12,535.00( S/. 12,535.00| S/.12,535.00 | S/.12,535.00 [S/. 12,535.00|S/. 12,535.00| §/.12,535.00 | S/.12,535.00 | $/.12,535.00
INCREMENTO DE COSTOS §/.5,635.00 | S/.5635.00 |S/.5635.00 |5/.5635.00S/.5635.00 | S/.5635.00 | S/.5635.00 |S/.5635.00]5/.5635.00| S/.5635.00 [ S/.5635.00 | S/.5635.00
EGRESOS §/.250.00 §/.250.00 | $/.250.00 | S/.250.00 | S/.250.00 | S/.250.00 | S/.250.00 | S/.250.00 | S/.250.00 | S/.250.00 §/.250.00 §/.250.00
INVERSION -§/.15505.00 | S/.6,650.00 | S/.6,650.00 | S/.6,650.00 | /. 6,650.00 | S/.6,650.00 | S/.6,650.00 | S/.6,650.00 | S/.6,650.00|S/.6,650.00| S/.6,650.00 | S/.6,650.00 | S/.6,650.00
TASA 1%
VAN= §/.59,341.27
TIR= 42%

Fuente : Elaboracion propia
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Los datos que figuran en la tabla 49, muestran una a proyeccion de 12 meses, donde tambien

se observa el incremento de ingresos por el aumento de la demanda de pedidos , tambien estan

los egresos mensuales de S/250.00, el cual sera el costo de mantenimiento de la implementacion

durante el periodo establecido.

Por lo tanto haciendo uso de una tasa de interes del 1% se obtiene un valor actual neto de S/.

59,341.27 estimado en un afio por el cual se demuestra que la implementacion de la

optimizacion de procesos en la distribucion de chips TUENTI no generara pérdidas econdémicas

todo lo contrario demuestra ser un proyecto viable generando valor econémico para la empresas

Por otro lado en el calculo del TIR se obtiene un 42% siendo este mayor que la tasa lo que indica

que el proyecto es factible.

Tabla 50. Matriz de resultados del proyecto.

MATRIZ DE RESULTADOS
CATEGORIA PRE- TEST | POST- TEST %/\ %\/
N° PEDIDOS ATENDIDOS 4902 8339 70%
PEDIDOS %PEDIDOS NO ASIGNADOS 19% 13% -32%
% DESPACHOS TRUNCOS 21% 14% -33%
AAV 52% 79% 52%
ESTUDIO DE MOVIMIENTOS
ANAV 48% 21% -56%
TIEMPO OBSERVADO 250.49 191.26 -24%
TIEMPO NORMAL 216.6 165.88 -23%
ESTUDIO DE TIEMPOS -
TIEMPO ESTANDAR 245.59 184.77 -25%
TIEMPO EMPLEADO C/PEDIDO 4.9 3.60 -27%
EFICIENCIA 65% 82% 26%
VARIABLE DEPENDIENTE  |EFICACIA 77% 86% 12%
PRODUCTIVIDAD 50% 71% 42%
INGRESOS 53,431.80 90,895.10 41%
COSTO DE OPERACION 24,019.80 | 40,861.10 41%
5 ’ MARGEN DE CONTRIBUCION 29,412.00 | 50,034.00 41%
ANALISIS ECONOMICO T - e 1 VP LEMENTACION 15,505.00
FINANCIERO 1
BENEFICIO-COSTO 1.3
VAN 59,341.27
TIR 42%

Fuente: Elaboracién propia
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1. RESULTADOS
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3.1. Analisis descriptivo

Se procede con el andlisis descriptivo de los resultados obtenidos antes y después mediante el
uso del programa Excel y del SPSS Statistic 24 para la comparacion de las estadisticas sobre
la optimizacién de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” para incrementar la

productividad de la empresa Tgestiona Logistica S.A.C.

Variable Independiente: Optimizacidn de procesos

Dimension 1: Estudios de Tiempos

Se analiza el indicador del tiempo estandar antes (pre-test) y despues (post-test) del proceso

Tabla 51.Tiempo estdndar antes y después

Pre-Test (min) Post-Test (min)  Variacion (%)

Tiempo

Estandar 244.99 180.05 27

Fuente : Elaboracion propia

En la tabla se muestra la variacion del tiempo estandar desples de la optimizacién de proceso
de distribucion de Chips TUENTI presentando una variacion en tiempos ejecutados del 27%.

Tiempo estandar

250.00
200.00

150.00 244.99
100.00
50.00
0.00

Pre-Test (min) Post-Test (min)

Figura 58. Comparacion Pre test -Post test del tiempo estandar

Fuente: Elaboracion propia
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Para evidenciar la mejora en tiempos se expone el grafico de los tiempos antes y después

presentada en la figura 58, que presenta un tiempo estandar antes de 244.99 minutos con la

optimizacion de procesos se muestra la mejora con una reduccion a 180.05 minutos teniendo

un indice de mejora del 27% en el proceso de distribucién de Chips TUENTI en la empresa

Tgestiona Logistica S.A.C

Dimension 2 : Estudios de Movimientos

Segun el indicador de indice de actividades que agregan valor sobre el total de actividades del

proceso de distribucion de chips TUENTI se analizara los resultados de antes (Pre-Test) y

despues (Post- Test).

Tabla 52. indice de actividades que afiaden valor antes y después

Indicador (I.A.A.V) Pres-Test

Post- Test

LAAY — .2 Actividades AV ¥100% 5208
" Total de Actividades °

79%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla se muestra el indice de actividades que afiaden valor en pre- test y el indice en el

post-test segin formula planteada.

80%

60%

40%

20%

0%

CIAAV 52% 79%

Pres-Test Post- Test

Figura 59. Comparacion Pre-Test y Post-Test del IAAV

Fuente: Elaboracion Propia
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En el gréfico se aprecia la evolucion de la optimizacion de procesos en el proceso de distribucion
chips TUENTI con el analisis de cada actividad que conforman el proceso presentando en un
Pre-test un indice del 52% y con la mejora en un Post- Test se alcanza resultados favorables

con un indice del 79% con un incremento del 52%.
Variable dependiente: Productividad
Dimension 1: Eficiencia

Se evalua el indicador eficiencia con los datos obtenidos en Pre-Test y los resultados obtenidos
en el Post- Test del proceso de distribucion de Chips Tuenti en la Empresa TGESTIONA S.A.C

A fin de poder obtener las medidas de tendencias central de la dimension Eficiencia de la

variable Productividad se procede en el SPSS para mostrar el siguiente cuadro:

Tabla 53. Medidas de tendencia central de la Eficiencia

Descriptivos

Antes | Despues
Media 0.6474 0.8242
95% de intervalo de Limite inferior 0.6409 0.8195
confianza para la Limite superior  0.6538 | 0.8289
media
Media recortada al 5% 0.6485 0.8241
Mediana 0.6500 0.8300
Varianza 0.001 0.000
Desviacion estandar 0.02835 | 0.02054
Minimo 0.51 0.79
Maximo 0.69 0.86
Rango 0.18 0.07
Rango intercuartil 0.04 0.03
Asimetria -1.381 -0.097
Curtosis 5.811 -1.101

Fuente: SPSS Statistic 24

Conforme ala tabla 53, se puede apreciar la variacion de la media en el pre test era de 0.6474, y
la media despues resulta de 0.8242 confirmando la mejora en un indice de equivalente a 0.27.
Asimismo, se osberva que la eficiencia minima antes era 0.51 teniendo un incremento de 0.79

como también se tiene un incremento en la eficiencia maxima de 0.69 a 0.86 lo que demuestra
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un resultado positivo por el incremento tanto de la media como de sus limites. Con respecto a

la desvacion estdndar estaba en 0.0283 y despues anota en 0.0205 lo que confirma que no

solo se consiguié una mejora en el incremento de la productividad sino se ha reducido la

variabilidad en los procesos.

Tabla 54.Datos del eficiencia antes vs eficiencia después

Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI Eficiencia del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI
EMPRESA: | TGESTIONA LOGISTICA SAC |— 2:::22:':&3: i EMPRESA: | TGESTIONA LOGISTICA S.A.C D'Sg;':r‘;jz:‘j&%:: P>
Elaborado: Mirtha Tocto Morocho PRE-TEST vs POST TEST Elaborado: | Mirtha Tocto Morocho PRE-TEST vs POST TEST

DIA EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES DIA EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES

1 62% 24% 38 63% 82%

7 6% % 39 62% 85%

3 3% 0% 40 66% 80%

2 % 2% 41 64:., so:o

5 o o 42 68% 84%

- = oI 43 66% 83%

- o ™ 44 63% 80%

45 66% 84%

8 68% 80% 46 63% 83%

9 64% 82% 47 62% 81%

10 62% 84% 48 68% 80%
11 64% 83% 49 65% 79%
12 65% 79% 50 63% 83%
13 64% 84% 51 69% 81%
14 66% 82% 52 69% 79%
15 65% 83% 53 68% 84%
16 1% 3% 54 67% 83%
17 63% 84% g: Zi/ 3‘;/
T — T —
- = = 58 62% 83%
59 66% 79%
21 66% 80% 60 63% 86%
2 61% 81% 61 68% 85%
23 62% 80% 62 65% 84%
24 67% 81% 63 62% 85%
25 69% 82% 64 67% 83%
26 65% 33% 65 69% 79%
27 64% 86% 66 66% 85%
29 66% 80% 68 61% 84%
2 2% 1% 69 66:., 81:.,
o — o — o
22 gg:f :i:f 72 62% 83%
i i 73 68% 84%
34 66% 86% 74 69% 79%
35 64% 81% 75 67% 83%
36 63% 84% 76 66% 86%
37 62% 85% 77 68%
Promedio 65% 82%
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Figura 60. Eficiencia antes vs eficiencia después

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 60, se muestra el resumen del comportamiento de la eficiencia antes y después de

la implementacion de la optimizacion de procesos obteniendo como resultado una eficiencia de

65% a una eficiencia después con un 82 % obteniendo un incremento del 26% .

Dimension 2: Eficacia

A fin de poder obtener las medidas de tendencias central de la dimension Eficacia de la variable

productividad se procede en el SPSS para mostrar el siguiente cuadro:

Tabla 55. Medidas de tendencia central de la Eficacia

Descriptivos

Antes Después
Media 0.7670 0.8642
95% de intervalo de Limite inferior 0.7588 0.8594
confianza paralamedia | jite syperior  0.7752 0.8690
Media recortada al 5% 0.7684 0.8640
Mediana 0.7700 0.8700
Varianza 0.001 0.000
Desviacion estandar 0.03585 0.02099
Minimo 0.60 0.83
Maximo 0.82 0.91
Rango 0.22 0.08
Rango intercuartil 0.05 0.03
Asimetria -1.185 -0.055
Curtosis 4.756 -0.987

Fuente: SPSS Statistic 24
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En la tabla 55, se observa la media en el pre test era de 0.7670, y la media después resulta de

0.82642 confirmando la mejora en un indice de equivalente a 0.7. Asimismo, se osberva que

la eficacia minima antes era 0.60 teniendo un incremento de 0.83 como también se tiene un

incremento en la eficacia méxima de 0.82 a 0.91 lo que demuestra un resultado positivo por el

incremento tanto de la media como de sus limites. Con respecto a la desvacion estandar

0.036 pasa a 0.021 demonstrando la mejora de los procesos.

Tabla 56. Datos de la eficacia antes vs eficacia después

de

Eficiencia del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI

Eficiencia del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI

Distribucion de CHIPS

EMPRESA:

TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

Distribucion de CHIPS

Operador TUENTI

Elaborado:

Mirtha Tocto Morocho

PRE-TEST vs POST TEST

DIA

EFICACIA ANTES

EFICACIA DESPUES

38

75%

86%

39

73%

89%

40

78%

84%

41

76%

84%

42

81%

88%

43

78%

87%

44

75%

84%

45

78%

88%

46

75%

87%

47

73%

85%

48

81%

84%

49

77%

83%

50

75%

87%

51

82%

85%

52

82%

83%

53

81%

88%

54

80%

87%

55

78%

88%

56

72%

83%

57

81%

89%

58

73%

87%

59

78%

83%

60

75%

90%

61

81%

89%

62

77%

88%

63

73%

89%

64

80%

87%

65

82%

83%

66

78%

89%

67

75%

87%

68

2%

88%

69

78%

85%

70

71%

89%

71

82%

85%

72

73%

87%

73

81%

88%

74

82%

83%

75

80%

87%

76

78%

90%

EMPRESA: | TGESTIONA LOGISTICA S.A.C
Operador TUENTI
Elaborado: | Mirtha Tocto Morocho PRE-TEST vs POST TEST
DIA EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES
1 73% 88%
2 78% 85%
3 75% 84%
4 78% 86%
5 76% 88%
6 75% 85%
7 78% 88%
8 81% 84%
9 76% 86%
10 73% 88%
11 76% 87%
12 77% 83%
13 76% 88%
14 78% 86%
15 77% 87%
16 72% 87%
17 75% 88%
18 81% 85%
19 77% 86%
20 75% 89%
21 78% 84%
22 72% 85%
23 73% 83%
24 80% 85%
25 82% 86%
26 77% 87%
27 76% 90%
28 80% 87%
29 78% 84%
30 73% 85%
31 78% 84%
32 76% 89%
33 73% 85%
34 78% 91%
35 76% 85%
36 75% 88%
37 73% 89%
38 75% 86%

77

81%

Fuente: Elaboracion propia

Promedio

77%

86%
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Figura 61. Resumen de la eficacia antes vs eficacia después

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 61, se detalla el comportamiento de la eficacia en el transcurso de los seis meses y

se observa un incremento del antes al después del 12%, obteniendo una eficacia del pre test del

77% auna eficacia post test del 86%

En cuanto a la productividad y a fin de poder obtener las medidas de tendencias central se

procede en el SPSS para mostrar el siguiente cuadro:

Tabla 57. Medida de tendencia central de la productividad

Descriptivos

Antes Después
Media 0.5012 0.7111
95% de intervalo de Limite inferior 0.4913 0.7033
confianza para lamedia | jite superior 05111 07188
Media recortada al 5% 0.5027 0.7110
Mediana 0.5000 0.7100
Varianza 0.002 0.001
Desviacion estandar 0.04336 0.03385
Minimo 0.31 0.65
Maximo 0.57 0.78
Rango 0.26 0.13
Rango intercuartil 0.07 0.05
Asimetria -0.952 -0.091
Curtosis 3.516 -0.864

Fuente: SPSS Statistic 24
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En la tabla 57, se observa la media en el pre test era de 0.50, y la media después de 0.71

confirmando la mejora en un indice de equivalente a 0.42. Asimismo, se observa que su

minimo antes era 0.31 teniendo un incremento al 0.65 en la productividad maxima lo que

demuestra un resultado positivo por el incremento tanto de la media como de sus limites. Con

respecto a la desviacién estdndar de 0.403 pasa a 0.033 demostrando la mejora de los procesos

como la reduccién de la variabilidad de estos.

Tabla 58. Datos de la productividad pre test vs post test.

Resultados de la Productividad del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI

EMPRESA:

TGESTIONA LOGISTICAS.A.C

. a
tgestiona

LOGISTICA

PROCESO

Distribucion de CHIPS

NEGOCIO

Operador TUENTI

Elaborado:

Mirtha Tocto Morocho

METODO

PRE-TEST vs POST TEST

DIAS

PRES-TEST

POST-TEST

EFICENCIA EFICACIA

PRODUCTIVIDAD ANTES

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD DESPUES

62%

73%

46%

84%

88%

74%

66%

78%

52%

81%

85%

69%

63%

75%

47%

80%

84%

68%

66%

78%

52%

82%

86%

70%

64%

76%

49%

84%

88%

74%

63%

75%

47%

81%

85%

69%

66%

78%

52%

84%

88%

74%

68%

81%

55%

80%

84%

68%
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75%

47%

85%
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N
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78%

52%

80%

84%

68%
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61%

72%

44%

81%

85%

69%

N
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62%

73%

46%

80%

83%

66%

N
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67%
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54%

81%
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69%
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57%

82%

86%
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77%

50%

83%
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71%

N
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76%

49%

86%
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80%

54%

83%

87%
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N
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78%
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w
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73%

46%

81%
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69%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 57. Datos de la productividad pre test vs post test.

Resultados de la Productividad del Proceso De Distribucion de Chip TUENTI

EMPRESA:

TGESTIONA LOGISTICAS.A.C

tgestion5

LOGISTICA

PROCESO

Distribucion de CHIPS

NEGOCIO

Operador TUENTI

Elaborado:

Mirtha Tocto Morocho

METODO

PRE-TEST vs POST TEST

DIAS

PRES-TEST

POST-TEST

EFICENCIA EFICACIA

PRODUCTIVIDAD ANTES

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD DESPUES

31

66%

78%

52%

80%

84%

68%

32

64%

76%

49%

85%

89%

75%

33

62%

73%

46%

81%

85%

69%

34

66%

78%

52%

86%

91%

78%

35

64%

76%

49%

81%

85%

69%

36

63%

75%

47%

84%

88%

74%

37

62%

73%

46%

85%

89%

75%

38

63%

75%

47%

82%

86%

70%

39

62%

73%

46%

85%

89%

75%

40

66%

78%

52%

80%

84%

68%

41

64%

76%

49%

80%

84%

68%

42

68%

81%

55%

84%

88%

74%

43

66%

78%

52%

83%

87%

71%

a4

63%

75%

47%

80%

84%

68%

45

66%

78%

52%

84%

88%

74%

46

63%

75%

47%

83%

87%

71%

47

62%

73%

46%

81%

85%

69%

48

68%

81%

55%

80%

84%

68%

49

65%

77%

50%

79%

83%

65%

50

63%

75%

47%

83%

87%

71%

51

69%

82%

57%

81%

85%

69%

52

69%

82%

57%

79%

83%

65%

53

68%

81%

55%

84%

88%

74%

54

67%

80%

54%

83%

87%

73%

55

66%

78%

52%

84%

88%

74%

56

61%

72%

44%

79%

83%

65%

57

68%

81%

55%

85%

89%

75%

58

62%

73%

46%

83%

87%

71%

59

66%

78%

52%

79%

83%

65%

60

63%

75%

47%

86%

90%

77%

61

68%

81%

55%

85%

89%

75%

62

65%

77%

50%

84%

88%

74%

63

62%

73%

46%

85%

89%

75%

64

67%

80%

54%

83%

87%

71%

65

69%

82%

57%

79%

83%

65%

66

66%

78%

52%

85%

89%

75%

67

63%

75%

47%

83%

87%

73%

68

61%

72%

44%

84%

88%

74%

69

66%

78%

52%

81%

85%

69%

70

51%

60%

31%

85%

89%

75%

71

69%

82%

57%

81%

85%

69%

72

62%

73%

46%

83%

87%

71%

73

68%

81%

55%

84%

88%

74%

74

69%

82%

57%

79%

83%

65%

75

67%

80%

54%

83%

87%

71%

76

66%

78%

52%

86%

90%

77%

77

68%

81%

55%

Prom

. 65%

77%

50%

82%

86%

71%

Fuente. Elaboracion propia
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Figura 62. Resumen de la productividad antes vs productividad después

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 62 se manifiesta el incremento de la productividad durante los meses de pos test,
se tiene los resultados con un promedio del 50% correspondiente a los meses del pre test y una
mejora con un promedio del 71% correspondiente a los meses de pos test confirmando que la

productividad incrementa en un 42%.

3.2. Andlisis inferencial

Para el analisis inferencial es importante determinar el tamafio de muestra en estudio, sumado a
esto se debe evaluar el comportamiento de los datos de las variables antes y después. Por lo

tanto se tendra en cuenta la siguiente informacion:

Analisis de Normalidad:

Prueba de normalidad
Cantidad de Datos < 30 Shapiro-Wilk

Cantidad de Datos > 30 Kolmogérov-Smirnov
Para el estudio se tiene 77 datos registrados por lo que se utilizara Kolmogorov-Smirnov

debido que la muestra es mayor a 30 para las pruebas de normalidad estableciendo las reglas

de decision.

149



*Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico.
Si pvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico.

Ademas se tendra en cuenta la regla de decision para determinar si existe un comportamiento

no paramétrico o comportamiento paramétrico para determinar que estadigrafos se va a utilizar.

Estadigrafos a utilizar:

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No Paramétrico Wilicoxon

No Paramétrico No Paramétrico Wilicoxon

Con la informacién disponible se procede al andlisis inferencial de cada una de las hipotesis

planteadas en el proyecto de investigacion.

3.2.1 Anadlisis de hipotesis general
Dado que es una muestra mayor a 30 dias, se procede a realizar el analisis de normalidad
mediante el estadigrafo Kolmogrov — Smirnov, para determinar el comportamiento se procede

a regla de decision.

Tabla 59. Prueba de normalidad de productividad de Kolmogorov - Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Productividad_antes 0.128 76 0.003
Productividad_despues 0.172 76 0.000

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Statistic 24
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Por lo tanto se determina que en la tabla 59, los valores de significancia de la productividad
antes es de 0.003 y productividad después es de 0.000 por lo tanto se tienen valores menores
a 0.05:

Si pvalor < 0.05, la distribucion no es normal (No paramétrico)

Por lo que los dos tienen una distribucion no paramétrica para tal caso se aplica el estadigrafo

Wilconxon, para la contratacion de la hipdtesis general:

Ho: La optimizacién de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” no incrementa
la productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018

Regla de decision:
Ho: U-Pa > H-Pd

Ha: lJ-Pa < H-Pd

Tabla 60. Comparacion de medias con la prueba Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media DeS\,/IaCIOH Minimo Maximo
estandar
Productividad_antes 76 0.5012 0.04336 0.31 0.57
Productividad_despues 76 0.7111 0.03385 0.65 0.78

Fuente: SPSS Statistic 24

En la tabla 60, se observa que la media antes es 0.5012 menor que la media después 0.7111 por
lo tanto, segln la regla de decisién, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipdtesis del

investigador.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018
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Se realiza un andlisis una vez mas zar segin pvaior para la productividad antes y después

mediante Wilcoxon
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvalor > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

Tabla 61. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad

Estadisticos de prueba®

Productividad
Antes -Despues
z -7,578"
Sig. asintética (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS Statistic 24

Segun se observa en la tabla 61, el valor de la significancia es de 0.000 siendo esta menor que

0.05, por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
productividad de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018

3.2.2 Andlisis de las hipdtesis especificas

Se evaluara la primera hipotesis especifica planteada , para ellos determinamos si los datos de
la dimension eficiencia antes y despues tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico
Ademas como se tienen muestras de estudios mayor a 30 dias, se procedera a realizar el analisis

de normalidad mediante el estadigrafo Kolmogrov — Smirnov.
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Tabla 62. Prueba de normalidad de la eficiencia de Kolmogorov — Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov*

Estadistico gl Sig.
Eficiencia_antes 0.133 76 0.002
Eficiencia_después 0.150 76 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Statistic 24

En la tabla 62, nos muestra que la significancia de la eficiencia antes es de 0.002 y después es
de 0.000, ambas menores a 0.05 por lo cual presentan un comportamiento no paramétrico, por

lo tanto se usara el estadigrafo Wilcoxon para la contratacion de hipdtesis:

Ho: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” no incrementa

la eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la

eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Regla de decision:

Ho: “-Pa > H-Pd

Ha: “-Pa < H-Pd

Tabla 63. Comparacion de medias de la eficiencia con el estadigrafo Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media DeS\’llaCIOI’I Minimo Maximo
estandar
Eficiencia_antes 76 0.6474 0.02835 0.51 0.69
Eficiencia_después 76 0.8242 0.02054 0.79 0.86

Fuente: SPSS Statistic 24
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Se observa en la tabla 63, que la media antes 0.647es menor que la media después 0.8242 por
lo tanto se observa que eficiencia incrementay por tal motivo segun regla de decision se rechaza

la hipotesis nula y se acepta la hipotesis del investigador.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la

eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Se procede a realizar el analisis mediante pvaior para la eficiencia antes y despueés:
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

Tabla 64. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable eficiencia

Estadisticos de prueba®

Eficiencia
Antes-Despues

z -7,582°
Sig. asintética (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS Statistic 24

En la tabla 64, se observa que el valor de significancia es de 0.000 siendo este menor a 0.005

por consiguiente, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
eficiencia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.
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Se procede a evaluar la segunda hipétesis especifica, por lo que se debe determinar si los datos
obtenidos de la variable eficacia antes y después tienen un comportamiento paramétrico o no
paramétrico, Por lo tanto como la muestra mayor a 30 dias se procedera a realizar el analisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogrov — Smirnov.
Regla de decision:
Si pvator < 0.05, la distribucion no es normal (N0 paramétrico)
Si pvalor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)
Tabla 65. Prueba de normalidad de eficacia Kolmogorov — Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Eficacia_antes 0.108 76 0.028
Eficacia_despues 0.148 76 0.000

a. Correccion de significacién de Lilliefors
Fuente: SPSS Statistic 24

La tabla 65, nos muestra la significancia de la eficacia antes y después menor a 0.05, es decir
gue ambas tienen un comportamiento no paramétrico, por tanto, para contrarrestar la hipotesis

especifica se utilizara la prueba de Wilcoxon.

Ho La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la
eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la

eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.

Regla de decision:
Ho: uPa > H.Pd

Ha: lJ.Pa < lJ-Pd
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Tabla 66. Comparacion de medias de la eficacia con el estadigrafo Wilcoxon.

Estadisticos descriptivos

N Media DeS\f|aC|on Minimo Maximo
estandar
Eficacia_antes 76 0.7670 0.03585 0.60 0.82
Eficacia_despues 76 0.8642 0.02099 0.83 091

Fuente: SPSS Statistic 24

Se observa en la tabla 66, que la media antes 0.767 es menor que la media después 0.864 por

lo tanto, se observa que hay una mejora en la eficacia y segun la regla de decision se rechaza

la hipdtesis nula y se acepta la hip6tesis del investigador.
Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la

eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.
Se realiza el andlisis mediante pvaior para la eficacia antes y después mediante Wilcoxon
Tabla 67. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia Antes -
despues
z -7,581°
Sig. asintética (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS Statistic 24

En la tabla 67, se observa que el valor de significancia de la eficacia es de 0.000 siendo esta

menor que 0.05 por consiguiente, se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Ha: La optimizacion de procesos en la distribucion de chips “TUENTI” incrementa la

eficacia de la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, La Victoria, 2018.
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V1. DISCUSION
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En comparacion con los hallazgos de los resultados con otras investigaciones , en la
investigacion titulada la Optimizacion de procesos en la distribucion de chip TUENTI de la
empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C se obtuvieron favorable resultados como el
incremento de la Eficiencia en un 26% , el incremnto de la eficacia en el 12% y el incremento
de la productividd del 39% Por lo tanto, esto concuerda con Quispe Juan en su tesis titulada
“Optimizacion de procesos para incrementar la productividad en el &rea de ensamblado de la
empresa Polindustria S.A (2016), el cual demostro en sus resultados que mejoro la eficacia
en un 25.2%, la eficiencia en 18.4% y la productividad en 38.1 % coincidiendo en resultados
favorables para la empresa en estudio. Asi mismo tambien concuerda con Arapa Sugey en su
tesis titulada”Mejora de procesos para incrementar la productividad en la elaboracion de
prendas de vestir en Creaciones Nachito” (2017) la cual demostrd en sus resultados un aumento
de la productividad 0.26 a 0.61 incrementando tambien la eficiencia y eficacia de 0.23 y

0.35 respectivamente.

Asimismo en los resultados finales en la optimizacion de procesos de la distribucion de chips
TUENTI se evidencio en la tabla 60 que la media de la productividad antes es 0.5012 menor
que la media después 0.7111 , también se observa en la tabla 63, que la media de la Eficiencia
antes de 0.647y la media después es de 0.82 al igual en la tabla 66 que la media de la Eficacia
antes 0.767 es menor que la media después 0.864 obteniendo estos resultados favorables
también Gomez, Cristian en su tesis titulada “Mejora de procesos para incrementar la
productividad en el &rea de fabricacion de la empresa FUGESA S.R (2017) obtuvo incrementos
en las media de la productividad de 58% a un 72% un aumento en la media de la eficacia del

74% a una media del 85% y finalmente un incremento de 8.39% de la media de la eficiencia .

Por lo tanto en el proyecto de investigacion sobre la Optimizacion de procesos de la distribucién
de chip TUENTI en la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C se vio reflejado el
incremento de la productividad en un 39% aproximadamente como también en el analisis
beneficio-costo se obtuvo un indice del 1.3 catalogando al proyecto como viable para la
empresa del mismo modo Ferndndez y Ramirez en su tesis titulada Propuesta de un plan de
mejoras basado en la gestion por procesos para incrementar la productividad en la empresa

Distribuciones A&B (2017) incremento su productividad en un 22.18%, en su analisis beneficio
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—costo tiene como resultado un indice del 1,39 demostrando que su propuesta es econémica
viable.

Ademas, en el proyecto de Optimizacion de procesos de la distribucion de chips TUENTI en la
empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C se evidenciaron o6ptimos resultados a nivel de
productividad, eficiencia y eficacia estos resultados se vieron reflejados por la optimizacion en
los tiempos como se evidencio en la mejora del tiempo estandar inicial el cual de 244.9
disminuyé a 180,05 minutos lo que permitid el incremento en la cantidad de pedidos atendidos
concordando con Andachi Luis en su tesis titulada Optimizacion del proceso productivo de
fabricacion de un cabezal para incrementar la productividad en la empresa MissionPetroleum
(2016) el cual aplicd el estudio de tiempos logrando reducir los tiempos de 7597 minutos a
5124 minutos.
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V. CONCLUSIONES
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Del desarrollo del trabajo de investigacion se llegan a las siguientes conclusiones:

Se concluye con los resultados obtenidos respecto al objetivo principal se evidencié que
la optimizacién de procesos en la distribucion de chip TUENTI mejora la productividad en
la empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A. ya que antes de su aplicacion, la productividad
inicial era de 50% y después de su aplicacién se obtuvo una mejora del 39% obteniendo asi

una productividad final del 71%.

b) Asimismo, respecto al primer objetivo especifico se concluye y demuestra que la

optimizacion de procesos en la distribucion de chips TUENTI incrementa la eficiencia en la
empresa TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, puesto que antes de la aplicacion se observa
una eficiencia inicial del 65% y después de ella se obtuvo una eficiencia final de 82%, en

la que se puede ver que hay una mejora del 26%.

Del mismo modo, respecto al segundo objetivo especifico se concluye y demuestra que la
optimizacion de procesos en la distribucion de chips TUENTI incrementa la eficacia dado
que la eficacia inicial era de 77% y después de la aplicacion se observa una eficacia del

86%, obteniendo asi una mejora del 12%.
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V1. RECOMENDACIONES
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Se establecen las siguientes recomendaciones:

1. Paraincrementar la productividad en una mejora continua de las Empresa es necesario
y vital siempre el uso de herramientas, de técnicas o métodos aplicados de la manera
adecuada para lograr un proceso rentable para la empresa y un proceso sostenible para
los clientes o partes interesadas. Para ello se recomienda una gestion o una planificacion

organizada tanto con los recursos para lograr los objetivos planteados.

2. Ademaés, se recomienda contar con datos confiables tanto para el anélisis e
implementacién del método serd necesario que la empresa siempre con registros
historicos o informes sobre las tomas de tiempos tantos tiempo Util, tiempos muertos en
las diferentes actividades como &rea para determinar las diferencias y realizar a la vez
proyecciones futuras con las cuales se identificaran los cuellos de botellay las soluciones
posible a estas ya que siempre se regresara al primer paso de toda las mejoras que seran

continuas en el crecimiento de las empresas.

3. Finalmente se recomienda que la empresa valore a sus trabajadores y logre el
compromiso de estos ya que son clave importante siendo ellos recurso humano el cual
ejercen tiempos que es otro recurso importante el cual debe ser utilizado de manera
adecuado aprovechando todas las cualidades del trabajador en tiempo record y se logren
buenos resultados.
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Anexo 5. Chip TUENTI-Portabilidad
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Anexo 9. Plantilla de pedidos - Agosto
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22 |0W0a201E  TBO000100006" ENTREGADD) EMTREGS TUEMTICHIPS PROVIMCIA i ARECILIFA ARECILIFA REPARTO SINL SINLOTE | OB
23 |0W0a201E  TBO000100006" ENTREGADD EMTREGS TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | OB
24 |02i082018  TBO0001000067 DESPACHD TRUMI ENTREGA TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE |02I0812018
25 | 021082018 TBO0001000067 DESPACHD TRUM ENTREGA TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | 030812018
26 |Dzi0az0ts TEO00C100006] DESPACHD TRUME ENTREGA TUEMTICHIPS LIM& LM LIM& REPARTO SINL SINLOTE | 030812013
27 |3m0mizote  TBOO0000006] ENTREGADD) EMTREGS TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | OB
28 |0W0E201E  TBO0000G133E ENTREGADD EMTREGS TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | OB
29 |0¥0E201E  TBO000100006" ENTREGADD) EMTREGS TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | OB
30 |0¥0E201E  TBO00000006" ENTREGADD) EMTREGS TUEMTICHIPS PROVIMCIA |L& LIBERTAD TRUMILLD REPARTO SINL SINLOTE | OB
31 |0W08201E  TBO0000G1S4E ENTREGADD EMTREGS TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | OB
32 [ownEentEs  TE0000M00006" ENTREGADD EMTREGA TUEMTICHIFS LIra : LIra LIra REFARTO SiML SiMLOTE : ONWOSZ01E
33 |0W0a201E  TBO000100006" ENTREGADD) EMTREGS TUEMTICHIPS LIM& ILIMA LIM& REPARTO SINL SINLOTE | OB
34 |ow0si0t (50000100006, ENTREGADD ___ ENTREGA_____ | TUENTICHPS ___UMA wma ] | REFARTO____SWML______________SNLOTE_ otosiets
35 010812013 "S0000061317 ENTREGADD EMTREGA TUEMTICHIPS LIM& TLIMA LIM& REPARTO SN L SIMLOTE | OB -
| Hojal | Plantilla L. Directa @ ] [+

11:38 p.m.
10/08/2019
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Anexo 10. Plantilla de pedidos -Setiembre.

SETIEMBRE TUENT (1) - Excel ? @ - x
INICIO IMSERTAR DISERIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA Iniciar sesign [
H - - =
P1 - £ Tipo: Alfanumerico. Mo puede ir Vacio. Depende del maestro Transportista. v
P P P P
1
2 Destino (Lima /I Depari Provincia | Observacion Despacho Despacho Pro Horario de de Tipo de Carga  Entrega
3 |0d4i03z013 Despacho Trunco ” Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras | LIMa MUMICIPALIDAD DE SAMN BOR 10/03/2013 03.00 Reparta Tuenti 000022 | Tuenti - 10 MARCO AMTONCAJEFDRES
4 | 04032018 '1000023 Despacho Trunco " Entrega TUEMTICHIPS LIrM& Lirs LM Pasando el colegio alfredo bo 10/03/2015 03:00 Reparto Tuenti '1000023 Tuenti- 10 ALE<ANDER A FASTER
5 |o4i03z013 "oo00ze Despacho Trunco | Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras | LIMa Areno 8 unfu 02015 03.00 Feparto Tuenti 000026 | Tuenti - 1€ FERNANDO LA CAJEFORES
6 |13092015 pPzz0z Oezpacho Trunca | Entrega TUENTICHIPS LIr& LIM& | LIMA Altura de la cuadra 32 de la Ay 1402005 12:.00 Reparta Tuenti 0z Tuenti - 2] BOOIL TELLO JFASTER
7 | 22082015 P1356 Oezpacho Trunca | Entrega TUENTICHIPS LIr& LIM& | LIMA A das locales de la comisaria s 0410382018 12:.00 Reparta Tuenti == Tuenti - 15 JAIR FAEIAN C| CAJEFORES
8 |0303/2015 P34 Oezpacho Trunca | Entrega TUEMTICHIPS LIr& LIM& | LIMA Paradera latranquera vipal na 0410382015 03:00 Reparta Tuenti <) Tuenti - 17 LIS ALEXAND CAJEFORES
9 [00iz01E P24 Despacho Trunco | Entrega TUEMTICHIPS LIrMa& Liras  LIMa 3zma 12:00 Feparo Tuenti 124 Tuenti - 1z MIRIAM ESTHE| CAJEFORES
10 | 160372015 "o0007E Oezpacho Trunca | Entrega TUEMTICHIPS LIr& LIM& | LIMA Pazandao el colegio alfredo bo 2W0HZ2015 15:00 Reparta Tuenti 000078 | Tuenti - 10 ALEXANDER A FASTER
11 | 170302015 "0000&3 Oezpacho Trunca | Entrega TUEMTICHIPS LIr& LIM& | LIMA calle alenander fleming 454 =2 13102015 03:00 Reparta Tuenti 000069 | Tuenti - 1€ RODOLFO JOJFASTER
12 | 23082ma P333 Despacho Trunco | Entrega TUEMTICHIPS LIrMa& Liras  LIMa Republica Dominicana 270 10/03/2013 12:00 Fepano Tuenti 3331 Tuenti - 31 JUAN CARLOY CAJEFORES
13 | 170302015 00006 Oezpacho Trunca | Entrega TUEMTICHIPS LIr& LIM& | LIMA Ezpalda de Plaza Vea de Univ 131032015 15:00 Reparta Tuenti 00006 | Twenti - 10 FERMANDO LAY CAJEFORES
14 | 31032015 P3606 Oezpacho Trunca | Entrega TUEMTICHIPS LIr& L& LIM& mizma puerta de senati indep OW0S2015 0300 Reparta Tuenti £ Tuenti - 3 PETER DEMKNIY FASTER
15 | 3032078 3621 Dezpacho Trunco | Entrega TUENTICHIFS LIMA L& LA Urb. San Hilarion Mz XLt 3 OW0SHZ2075 03:00 Reparta Tuenti = Tuenti - 31 UCEFF ANTOIFASTER
16 | 3032015 FP3623 Dezpacho Trunco | Entrega TUENTICHIFS LIMA L& LA OWOHNE0NE 03:00 Reparta Tuenti ) Tuenti - 31 RODIL TELLO HFASTER
17 | 1TI0NEDTS "onnogz Despacha Trunco " Entrega TUEMTICHIPS LIrM& LIt LIS aZ cuadras de faucerr G0INE0TE 15:00 Repara Tuesnti 000062 | Tuen - 1€ FERMANDO LAY CAJEFORES
18 | E5/0SE015 Pz51 Despacha Trunco " Entrega TUEMTICHIPS LIrM& LIt LIS aw pachacutes con mariategu DGDHEDTE 12:00 Repara Tuesnti 2521 Tuenti - 2! RODOLFO JOJFASTER
19 | 0402015 F2E12 Despacho Trunco | Entrega TUENTICHIFS LIM&A LIr& | LIMA alaespalda de Cuadra 5 de la 040302015 0300 Reparto Tuenti "otz Tuenti - 21 JAVIER JHOMAFASTER
20 | 25/052013 P2E36 Dezpache Trunco | Entrega TUENTICHIPS LIr& LIFA | LIMA Alt. Del grifo Petroperu nioz0ts 12:00 Feparta Tuenti "R Tuenti - 21 DAVID ALCAMN] CAJEFORES
21 | 04/032ms Foonnzz ENTREGADO Entregs TUENTICHIPS LIr& LIFA | LIMA MUMICIPALIDAD DE SAM BOF 10/03/2013 03:00 Feparta Tuenti 000013 | Twenti - 1] MARCD ANTO| CAJEFORES
22 | 04032013 Fonnnz ENTREGADO Entrega TUENTICHIPS LIrA LIrA LIMA Allada del hosp EsSalud "Mylz 10/030/2015 03:00 Reparta Tuenti 000024 | Tuenti - 10 Julio Miguel Mid CAJEFORES
23 | 170902013 Foonnez ENTREGADO Entrega TUENTICHIPS LIrA LIMA | LIMA frente ala OMNPE 102013 15:00 Reparta Tuenti 000063 | Tuent - 1] HAREY WILLLY CAJEFORES
24 | 170902013 Fo0nnEd ENTREGADO Entrega TUENTICHIPS LIrA LIMA | LIMA A una cuadra del colegio Ram 1310902013 15:00 Reparta Tuenti 000064 | Tuent - 10 JOHN ANIEAL |FASTER
25 | 17092015 FooooeT ENTREGADCO Ertreqa TUENTICHIPS LIrA LIMA | LIMA Calegio La Merced. Plaza Ye: 13103012015 03:00 Reparta Tuenti 000067 | Tuenti - 1 JOHKNY JOR] FASTER
26 | 17032013 "00006S ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras | LIMa entrar wobregan w avanzar ha: 130312018 15:00 Feparo Tuenti 000068 | Tuenti - 1 JHOMRY EMFI] CAJEFORES
27 | 13032013 "000070 ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras | LIMa UMIVERSIDAD PERLIAMA C&'y 13003/2013 15:00 Feparto Tuenti 000070 | Tuenti - 1€ HOOD JACK S FASTER
28 | 130302013 "000071 ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras | LIMa A, Trapiche con Panamenica 210312018 15:00 Feparto Tuenti 000071 | Tuenti- 1€ GIANCARLO S| FASTER
29 | z2i032015 Moooo7z ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras | LIMa (] 240362015 12:00 Feparta Tuenti 000072 | Tuenti - 10 JORGE LUIS T{ CAJEFORES
30 | 26032015 "000073 ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIMa& LiMa LA auna cuadra de la estacidn n. 28032015 12:00 Feparo Tuenti 000073 | Tuenti - 1€ PETER DENMI FASTER
31 | E03z013 "00007E ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIMa& Liras LI calle alexander fleming 454 == 20032015 12:00 Feparto Tuenti 000076 | Tuenti - 1€ JOHWAY JORQ FASTER
32 | B032018 "oo0o7? ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIrMa& Liras  LIMa Ao Blameda del coregidar 200312015 15:00 Feparto Tuenti 000077 | Tuenti- 1€ HOOD JACKS] FASTER
33 | B032013 "o0007a ENTREGADD Entrega TUEMTICHIPS LIrMa& Liras  LIMa Ao Rivera Navarrte 50, edificic 2000302015 15:00 Fepano Tuenti 1000073 | Tuenti - 1€ PEORO DE LA FASTER -
| Hojal | Plantilla L. Directa @ £ [+]
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Anexo 11. Plantilla de pedidos- Octubre.

DCTUBRE TUENTI - Excel 7 E - x
INICIO IMSERTAR DISERO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA Iniciar sesién
H - @- =
G18 A Feo || UMA v
1 Puede ir Vaci Ti :
2 Despacho  Fecha Desp Horario de: Chofer Placa Transportista
3 [1E0iE0iE FA0011 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIrM& LIM& int 101, frente al comedar progr 16M0/2018 12:00 LUIS CRISTIAMN PLA-C FASTER CERCADC 1709735 45513270 PORTABN Cobra car i
4 | 15H0201s PA0046 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIrM& LIM& Edificio Los Sauces, dpto 203 161012018 12:00 HOODO JACKSE PLA-C FASTER CERCADC "57213502 06662455 ALTA MUE Cabra cor
5 [1&n0e20s PI0033 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIrM& LIM& BAzmE 1500 KATIA LARISS, PLA-C FASTER CERCADC "G312407 72113457 | ALTA MUE Cobra cor
6 (13002015 Fi0z20 COESPACHD TRUM Entrega TLENTICHPS PROMINCIS  TRUJILLO | TRUJLLD  Plaza de Armas 251002015 09:.00 KARINMOEM £ PLA-C CAJEFOREST TRUJILLC "STTTAEN0TO54237 Ala Musv. Cobra cor
T | 230z P0ZE1 COESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& Lir& LIM& Pzjlos Rosales Mz b Lt 10 231002015 09:.00 JOHMRY JORC PLA-C FASTER ATE "G54BIEET4 1953542 Ala Musv. Cobra cor
B | 20M0iZ0E 0343 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& Frente alaUniversidad Villare: 27H0f20018 | 03:00 CRISTHIAM ER FLA-C CAJEFOREST EL AGLIST 5598235 73635361 Panabiid: Cobra car M
9 | 20M0zME Fi04E0 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& Parque Zonal Huaricocha, Ce 26M0/2015 | 03:00 JOSEMARTINI PLA-C CAJEFOREST Sl "94525850 D 705357 Ala Muew. Cobrao cor
10 | 231002015 P1I055 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& Ite 14 241002015 03:00 RODIL TELLOF PLA-C FASTER LOS 0LV 535736 0493106 ALTA MUE Cobra cor
11 | 241002015 F11186 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& llamar al celular a partir de las § 251002015 12:00 JUAMCARLOE PLA-C CAJEFOREST JESLIS MY "S2EE0360 71300251 PORTAEN Cobra cor Bi
12 | 251002015 P21 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& Z6M0M2015  03:00 JHOMY PALON PLA-C CAJEFOREST FLEELOL "Gz TTaRd 4 TIR0H1Z ALTA MUE Cobra cor
13 | 241002015 F1212 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& 251002015 1500 JUAMCARLOE PLA-C CAJEFOREST WMT "Ga07 2243133754 ALTA MUE Cobra cor
14 | 241002015 P11221 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& 251002015 03:.00 LUIS CRISTIAMN PLA-C FASTER CERCADC "G4 744217527670 ALTA MUE Cobra cor
15 [25M002078 P11352 DESPACHO TRUM Entrega TUEMTICHFS LIMA LIrMa L& Altura clinica deza_paradero 26012015 03:00 DAMIEL ARTON FLA-C CAJEFOREST COMAS "Hz355567 44039948 PORTABN Cobra cor B
16 [ 25002018 F11355 DESPACHO TRUM Entrega TUEMTICHFS LIMA LIrMa L& pizo 11 2602015 | 03:00 PEDRO DE LAZ FLA-C FASTER Sar ISI0F 0535304 3239972 ALTA MUE Cobra cor
17 [ESH0Z01E P17 DESPACHOD TRUM Entrega TUEMTICHFS PROVIRCK | CHICLAYD | CHICLAYO | Universidad recnoldgica del pd E7A0IZ00E 0300 JORGE LUIS T PLA-C CAJEFOREST - CHICL A "345a53 72558941 ALTA MUE Cobra cor C
1.8] ESM0E01E P11426 DESPACHOD TRUM Entrega TUEMTICHPS LIMA LIr& .LIMA ALTURA DEL CEMEMTERIOE. 231012015 03:00 JHOMMY EMRIC PLA-C CAJEFOREST SURCO "S42138 104 7138323 PORTABN Cobra cor M
15 [ 251002018 F11443 DESPACHOD TRUM Entrega TUEMTICHPS LIMA LIra LI deparamento 401 26102013 03:00 JOHMMY JORC PLA-C FASTER ATE "Ha75ETAE 3052642 ALTA NUE Fago onlin
20 [2510/2018 P14ES DESPACHO TRUMI Entrega TUEMTICHPS LIMA LIr& LM Alura Estadic Pedro Ruiz Gall 261002018 12:00 PLA-C CAJEFOREST CHORRILI "3535415 09521721 PORTABN Cobra cor B
21 [ 2510/2018 PT4ES DESPACHO TRUMI Entrega TUEMTICHPS LIMA LIr& LM una cuadrs antes de av boliva 26002018 1500 JHOMY PALON PLA-C CAJEFOREST PLUEELOL "HE0544 3745657320 ALTA MUE Cobra cor
22 [25M0/2018 P47z DESPACHO TRUMI Entrega TUEMTICHPS LIMA LIra LIMA 883 independencia 2EM0f2013 | 03:00 CARLOS EMRIC PLA-C FASTER CERCADC "ST0TS TRl TATA0EI ALTA MUE Cobra cor
23 [Z2BM0/2018 P11435 DESPACHO TRUMI Entrega TUEMTICHPS LIMA LIra LM 2Toiz0Ms 03:00 LUIS CRISTIAM PLA-C FASTER EREflA "3E6ETEAT 17535057 PORTABN Cobra cor B
24 | ZBM0/2018 P11533 DESPACHO TRUMI Entrega TUEMTICHPS LIMA LIra LM Edificio telefdnica, frente 2 BC 26M0/2018  12:00 PEORD DE LAS PLA-C FASTER SAM ISIOR "33413759 076 7452¢ ALTA NUE Cobra cor
25 | ZBH02018 P1IS57 OESPACHO TRUML Entrega TUEMTICHPS LIMA LIr& LM 2BM0f2008 1500 JHOMY PALON PLA-C CAJEFOREST SAMMIGL "B 1146 TA53505: PORTABN Cobro cor M
26 | 2702015 P1IE52 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIrM& LIM& 3002015 03:.00 JOSE SOTOME PLA-C FASTER CARABAY "S1080406 74319316 PORTABI Cobro car Bi
27 | 301002015 P11735 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIrM& LIM& 3002015 03:.00 REMATO SANC PLA-C CAJEFOREST SMP "55:334455 45069398 PORTABI Cobro car CI
2B | 3M0iz0E P11330 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIrM& LIM& FM0zmE 1500 ALFREDO RAM PLA-C CAJEFOREST BREfiA "53499153 7317412 | ALTAMUE Cobra cor
29 | 3M0iz0E P11336 CESPACHD TRUM Entrega TLENTICHPS PROMINCIS  ARECLIPA | AREQUIPA  &w Salavery (Llamar al cliente 31002016 1500 BRY AN AMR PLA-C FASTER ARECILIF, "G5527494544872637 ALTA MUE Cobra cor
30 | 301002015 P11345 COESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& Lir& LIM& primer piza, altura de la cuadrz 301002005 | 03:00 ALEXANDER T PLA-C CAJEFOREST LOS 0L "Gaa02928 09618522 ALTA MUE Paga onli
31 |0ZN0iE015 P1z054 COESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& Lir& LIM& A laEspalda del banco Scaotia 3110/2015 | 0%:00 JOSEMARTINI PLA-C CAJEFOREST Sl "53599 717 76752732 PORTABI Cobro car CI
32 |0ZN0iE015 P12127 CESPACHD TRUM Entrega TLENTICHPS PROVINCIA | PILRA FILR& Alfrente del parque santa &nz 30102015 1500 REMZC0 MOMTE PLA-C CAJEFOREST FIUR&-P "963826 7242899760 ALTA MUE Cabra cor
33 |0ZN0iE015 P12153 CESPACHD TRUM Entrega TLEMTICHPS LIM& LIr& LIM& 002015 1500 ALEXANDER & PLA-C FASTER RIMALC "S74707 TEISS7E ALTA MUE Cobro cor -
| Hojal | Hoja3 | Hojas | Plantilla L. Directa ® G 1 O
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Anexo 12. Plantilla de pedidos- Marzo.

INICIO

H - ¢

533

041032019
031032019
021032019
041032019
051032019
041032019
W00
10 | 24/0212013
11 | D4/032013
12 | 29001020
13 | DTI0H201
14 | 103201
15 | D5/0320T
16 | DB/H2013
17 | DBiD32013
18 | DB/DZIZ013
19 | 103020
20 | 30032019
21 | 0320
22 | 010320
23 | 181030209
24 |DTI032019
25 | D030
Zni02iz01
V0320
28 | 10312013
29 |Dsi03tz013
30 | D5/032013
31 | 15020201
32 | 03032013
33| zainzrz01

W0 s th oW s R

(=]
=1 o

FI0711

P1703
P22353
P23233
P2Eddd
P2T053
P2a5dd
P85S
P30z54
P30423
P30571
P31203
P3z2231
P32334
P3z417
P34351
P3d4411

P34474
P10330
P14266
PiE044
PiE33E
P20243
P21345
P25370
PZ8E5E
P30536
P344TE
P37473
P3EE1T
P40133

IMSERTAR

Fecha de Soli Pedido PVO Estado Inicia

EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
ENTREGADD
ENTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
ENTREGADD
ENTREGADD
EMTREGADD
ENTREGADD
ENTREGADD
ENTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD
EMTREGADD

DISERIO DE PAGINA

TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIFS
TUEMTICHIFS
TUEMTICHIFS
TUEMTICHIFS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS
TUEMTICHIPS

FORMULAS

DATOS

REVISAR

MARZO TUENTI (10] - Excel
VISTA

universitaio con zan marcos | 0H0E2013

Miguel Grau 104 ! color amarilld 1210312013
pasaje bolivia 104 direccidn de 02/03/2013
pisa 11 04032013
0&/032013
Al laz malinas 05032013
cuadra 12 de la avenida riva ac 14032013
04032013
04032013
tottus de cabra OEM052013
konecta frente plaza san mari D8/03/2013
03203
manzana jlote § grupa 22 sec| 07032013
"ias [
06052013
Frente ala escuela de sub ofic D6I03E013
02013
Club el bozque puerta 1 3000312013
13032013
"azs 0203/2013
170 caza de 3 pisos partan nes THOH20T3
o70si2013
"ot oO3Z019
costado de restaurante ibizalE 050032013
02/03:2013
12i03/2m3
paradera telefona , ventanilla . 06032013
dra 604 05/032013
Capillz Cristo Redentar OFi0s2013
03203
02/03:2013

12:00
12:00
1500
03:00
12:00
1500
12:00
12:00
03:00
12:00
12:00
03:00
12:00
15:00
03:00
1500
12:00
1500
1500
03:00
1500
15:00
12:00
03:00
1500
12:00
1500
03:00
1500
12:00

JAVIER  PLA-C FASTER
CARLOZ PLA-C FASTER
JOHMN Al PLA-C FASTER
FEORO | PLA-C FASTER
ALEX OF PLA-C CAJEFOREST
CARLOZ PLA-C FASTER
SANORC PLA-C CAJEFOREST
JHOMY FPLA-C CAJEFOREST
MANUEL PLA-C CAJEFOREST
CARLOZ PLA-C FASTER
SANORC PLA-C CAJEFOREST
SANORC PLA-C CAJEFOREST
EDSON | PLA-C FASTER
MANUEL PLA-C CAJEFOREST
CARLOZ PLA-C FASTER
PAUL Py PLA-C CAJEFOREST
SAMNDRC PLA-C CAJEFOREST
JOHMRY PLA-C FASTER
ALBERT PLA-C FASTER
JULIDIS PLA-C FASTER
JULIDPIPLA-C CAJEFOREST
DAWID G PLA-C FASTER
ALBERT PLA-C FASTER
DAWID & PLA-C CAJEFOREST
JULIDIS PLA-C FASTER
LECNAF PLA-C FASTER
JORGE [ PLA-C CAJEFOREST
LECNAF PLA-C FASTER
ALBERT PLA-C FASTER
DAWID CPLA-C FASTER
LECNAF PLA-C FASTER

72 EH -

g X

Iniciar sesign [

e Tipo: Ter Ti
-ampo 4 Campo 5 Campo € Campo 7 Campo £ {

LIM& - L0 957 7692¢ 41669222 PORTABI Pago onli Clars |9
LM - IMC 36437214 76350527 PORTABI Cobro cor Bitel '3
LM - 58733435918 4355575 ALTA MUE Cobiro cor

LM - 58734541153745867051 PORTABI Page onli Clars '3
CoMas "S1e028137097368395 PORTABI Cobro cor Bitel '3
LM - IMC33033173'73459490 ALTAMUE Cobrocor Bitel '3
-EL AGUS3135¢975 76361391 ALTAMUE Cobiro cor

LM - 58733013399'0964 1147 ALTA MUE Cobira cor

LIM& - I 82130079 75340030 PORTABI Cobro cor Movistar |3
CALLAD 37369443 2148125¢ PORTABI Cobro cor Bitel 9
LM - LM BE148227 76829752 ALTAMUE Cobiro cor

LM - LM B1639391 353400262 ALTAMUE Cobiro cor

LM - I B36508 7 739854 0E ALTA MUE Cobiro cor

LM - I 39783728 76277251 ALTA MUE Pags onr

LIM#& - 54733176864 74927937 PORTABI Cobro cor Birel '3
PUENTE F'35745350 74582737 PORTABI Cobro cor Clarg. '8
LIM& - 54738051388746642915 PORTABI Cobro cor Bitel '3
LM - 56732533535 46544124 ALTAMUE Cobiro cor

LM - 56735730184 76407183 PORTABI Cobro cor Bitel
LM# - 50739303430 44264 741 PORTABI Cobro cor Mavistar
LM - EL 3354500 70553071 PORTABI Cobra cor Bitel

- 54K JUEBE524122 40993705 PORTABI Cobro con Enel
LM - LA 32551543 72931286 ALTAMUE Pags anli Bitel
SANTIAGI34051684 75565452 PORTABI Cobro cor Mavistar
LM - 58701468526 45269577 ALTA MUE Cobiro cor

LM - 58737936551 70885951 ALTAMNUE Cobrocor Clars '3
LM - e 318831182 72545561 PORTABI Cobro cor Bitel '3
LIM& - 58733114064 TE74113 ALTANLE Cobrocor Bitel '3
LM - 58735983437 10622631 PORTABI Pags onlir Tuerti- €3
LIM& - FIN3437737€ DE163152| ALTAMUE Cobiro cor

LIMA - BF33862 735 06738120 ALTANUE Cobro cof

€
€
€
€
€
€

e Tipo: Tex

BE32671
437214 g

9365174 g
B02515: g
10922131 ¢

2130073 g
BEE35TE g

FITESED
3T45350
3082251

1706551 ¢
TII0EE
354500¢
3524122
2TE30NC
32723344

7538551
2746313 g
31114061 g
BSR4 T g
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Anexo 13. Plantilla de pedidos - Abril

DATOS

E

ABRIL tuenti (3) - Excel

REVISAR VISTA

G H 1 J K L M M

kWl Tipo: fecha. Fc Tipo: P Tipo: Textc Tipo: Texto. Puede ir Vaci Tipo: fecha.F Tipo: Hora. F Tipo: Te: Tipo: Tes Tipo: Tes Tipo: Tes Tipo: Tes Tipo: Tes Tipo: Te: Tipo: Te: Tipo: Text Tipo: Text Tipo: Text Tipo: Texto.Puede Tipo: Texto.Puede ir Vi Tipo: T¢ Tipol
Fecha Despas Horario de d Campo 1Campo 3 Campo 4 Campo 5 Campo € Campo 7 Campo £ Campo € Campo 1( Campo 11Gps

- CALLAC 92864848 25558875 PORTABI Cobro cor Bitel
LIMA - 54788029327 46502353 ALTA MUE Cobro cor Mouistar
LIM& - 533000431 09060552 PORTABI Cobro cor Entel
LIMA - MIFE2350332 44E51853 ALTA MUE Pago anli Ertel
LIMA - LIMG 7515651 43386522 PORTABN Cobro cor Clar
COMaS (3363364 741761567 ALTA MNUE

LIMA - 5a732417091782413442 ALTA NUE Cobro cor Movistar
LIMA - 54735154365 DE07E57E ALTA MUE Cobr cor
MIRAFLOI "41940412| ALTA MU 1)
CERCADC 3554342 09d29023 ALTA MUE Cobra cor el
LIMA - MaB5012338710723363 PORTABI Cobro cor Clar
LIM& -LO"S777744E 75138621 PORTASI Cobro cor Entel
LIMA - 5835353620 48725626 PORTASI Cobro cor Bitel
LIM& - MIF32805965 43130456 PORTABI Cobro cor Movistar
CERCADC 33176166 28276375 ALTA NUE Cobro cor Bitel
LIMA - SUB5144434 90701325 PORTASI Cobro cor Clar
SANTA ASE0S046E DT489332 ALTA NUE

COMAS 85175508 D94 75655 ALTA NUE

LirMa - 54"3574526< 41201651 | PORTABI Cobro cor Tuent - C3574526¢ postpago
LIMA - 5673257344 14425323€ PORTASI Cobro cor Ertel "32673441 prepage
CARABAATESE501 72673550 PORTASI Cobro cor Bitel (97558501 postpago
LIM& - LIMS7 730357 7544674 PORTASI Cobro cor Ertel 37730357 postpago
PIURA - PTEEES3337 74 739795 PORTABI Cobro cor Bitel 38559337 postpage
ATE-WITA BE77235E DEE0483E PORTASI Cobro sor Clars EZ13004 prepage
LIMA - 54784271093 71926557 PORTABI Cobro cor Bitel 4271093 prepage
LIMA - 54785202777 40488847 ALTA MUE Cobro cor
MAGDALES1TT31<TO0B5 771 PORTABI Cobro cor Clars
LIM& - MAT85BERRES D262 7A01 ALTA MUE Cabra cor
MIF\AFLDI'.":|8022145'4338828[ PORTAEBIN Cobro cor Movistar 'SSZTBBSE prepago
LIMA - 54732636414 72454418 PORTASI Cobro cor Tuenti - C/ 93402027 prepags
SURGUILIGA62025<45492300 PORTASI Cobro cor Tuenti - C/964B55TE prepags

3286484% prepago
738029327 postpage
"33000491 postpage
732350332 prepage
"S791865T prepage

"52417051 prepage

"3E543425 prepago
"IH05 120 prepage
"ITTTTA4E postpage
"HTA0E1: postpage
"HEEZATT prepagn

"3914443d prepaga

~

~

"
"

7391177314 prepaga

?2 @ g X

Iniciar sesian

Nombre de Punto Direccién de Punto Correo Ran|
Manto a col 928648481 -12.016346¢ LUIS ALBERTO GOME Manuel Gonzales Prada S jeornejeo: BI04
Manta & col 385114630 | -12.035454 JASHIR HUSSEM MIFY Jr Puna 3247, numeracidn: joornejo: S04,
Manta & col 330004313 -12. 1150774 CARMEN ROSA ANCT fwenids Principal 407, Sur jeornejo: G/04)
"IBEABE04E -12. 125273 MAYPA ANOPEA RAM Cale Madid 330, Miraflores jeornejo; 1104
Marta a col 37918661 | -12.062287 JHOM FOBERT HUALL Averida 28 de Julio 1761, C jeommeic: 5/04
Marto a col 985853167 1 H12668, WILDER WICTOR CHAY Averida Sincki Foca 981, jcomeia: 1210
"45044323E ~11 5326507 JOSE LIS TRUILLD Pampa Al SIM, San Juan df jcomeio: 2710
Monta a col 46337237 -12.077476 POGGER ABRAHAN E Pzj. Simdn Moguera 437 | F joornejo: 3104
T450504708 12 130657¢ JACOUELINE SUSAME Averids Feducto 1440, ru jeormejo: 20
Manta & col 343370955 -12. 1673458 HOEMI ROMAN VALDI Delios 18, Lima, numeracid joornejo: 504,
"SI051204 | -12.0525594 FOXARNA GIODVANNA | Averids Javier Prads Oest jeormejo: 5104
Monito 2 col 377774480 ~119571685 BERENICE ADRIANA F Fomulo Betancour 3, Cere! joomeio: 3104
Monito 2 col 317406133 | -12. 046374 VICTORHUGD DAMIA Paseo de |3 solidaridad , joornejo:; S04,
Monito 2 col 31634175 | ~12.129751 JOHN CARLOS BERRI Averida Jose Lares 1133, I joomejo; 1310
"38562 7139 -12.046:374) RICARDD ALFARD 0L Jr camana 280 Lima cercar joomejo: 5/04
"a51444349 -12. 1194285 YAQUELINE MARLEN Avenida Mariscal Caceres | jcormejo: 2104
"385045008 -12.040223 VICTOR MANUEL WEL Chets 162, Santa Anita, nu jcormejo: 0210
"3854 79535 - 119450445 OSCAR EDUARDO OO Mogales 130, Comas, nume joornejo: 050
Mornito a col 35452648 ~12. 1348025 MOISES SAKN AME Fl Jirdn lsmael Bielich Flares 2 joornejo: 104,
Moo a col 326734415 ~12.032633 JOHNMY EDGAR00 G Avenida Perd fv. Per 1471 joornejo: 2/04)
Moo & col ITESES013 -1 E313301 AKIFA WICEMTE vAME Condar 220, Carabayllo, o jeomejo; 0310
Manto a ool 377309573 -12. 046374 ED'WIN GECWANMI P4 Jinén Packitea SN, Cercac joormejo; 5104
Manta & ool 335533374 -5.1885153, AMIEAL GERARDO RE Avenids Sullana Maorte SN, joornejo; 504
Manta & col 53130045 —12.074873 JORGE GUILLERMO O Heranda de Soto, numerac joornejo: D210
Manta & ol 942710932 11945773 MIGLEL AMGEL GUILL Santa Clara 902, San Mani joornejo: 7104
"IEEE4350E 12, 1740944 AN EPMESTOATA Mariscal Castila SN, Cerc: jeornejo: /04,
Manta s col 331177314 | -12.090965 DENIS ISAIAS COTRIN fw. José Galuez 386, Mage jeornejo; 3104,
"IEEEIST T -12. 092163 JUAMA ANTONETA 0 Jirén Libertad 7439, Maadal jecornejo: 504
Monto 2 coI’SSZ?BESBZ -12.13d573. CINTHIA STEPHAMNE ' Armendariz 527, Miraflores | joornejo; 0910
"434020277 -12. 046374 ABIGAIL RODE QUIRC Jr. Cawa 323 urb tupac am jcomeio; 404
Marta a col 964655751 -12. 1185034 DOLIBET JULIANA AR Averida Sergic Bernales 2! jcormeic: OG0 -

INICIO  INSERTAR  DISENO DEPAGINA  FORMULAS
E (3 - =
K11 - Je
A B C D E

kMl Fecha de Solic Pedidc Estado Inici Observacion Despacho

3 |0din42013 P455E; ENTREGADC Cruce de tomas valle y domi DB/042013 12:00
4 04042013 P45E3E ENTREGADC Cuadra 32 Av Pend. giifa Reps 0510412013 03:00
5 05042013 P4E128 ENTREGADC Al costado del edificia que et DBI04I2013 12:00
6 |0W042013 P4707E ENTREGADC Comandante espinar ot0d2013 12:00
7 | 05042013 P4E73: ENTREGADC al costado de la lglesia misione 050412013 | 05:00
B [1i04/z013 P4557T: ENTREGADC Frente mercada alborada uniy 12/042013 0300
9 | 2042013 P4327% ENTREGADC 324170317 27042013 0300
10 | 08042013 P4343¢ ENTREGADC Altura cuadra d S avsan Jua 0042013 [12:00
l.l.] 23042013 P43507 ENTREGADC Bajada de la playa 2404/2013  03:00
12 | 04/02013 P4375; ENTREGADLC Pizo 2, togue el timbre 05042013 03:00
13 |0S/042013 P43516 ENTREGADC espalda cruce Av. Javier Prad 050412013 |12:00
14 | 03042013 PS001T ENTREGADC manzana 134 lote 30 comite 1 030412013 1500
15 | 0d/042013 PS0400 ENTREGADC Entrada 12 de noviembre parg 050412013 | 05:00
16 | 13042013 PS0537 ENTREGADC Hatel attan 13042013 12:00
17 | 0d/02013 PS06E ENTREGADC 12 05042013 03:00
18 |02/042013 PSO0T0Z ENTREGADC altura del la estacidn de bomb| 0210412013 1500
159 | 0102013 P51253 ENTREGADC Municipalidad de santa anita { 020412013 | 05:00
20 [07TI0HZ03 PS1753 EMTREGADC Altura del banco de la.nacion, OS042013 03:00
21 (002013 PS1366 EMTREGADC altura cuadra 25 de Caminos ¢ 01042013 15:00
22 [0Z/I0HES PS220Z ENTREGADC Ezpalds del banco dela nacio 021042013 I2:00
23 [0S0HENS PSE56S ENTREGADC Frente al mercado Qlatuna 03042013 03:00
24 [00H2013 PS52300 ENTREGADC Jiron pachivea nunero 126 al fr| 05042013 1500
25 [05/042013 P52937 ENTREGADC Frente al EX terminal pesquerg 0SI04/2013 12:00
26 (01042013 PE3071 ENTREGADC Salamanca entre la Sy B av. 1o 021042013 03:00
27 [09/042013 PS3153 ENTREGADC Paroquia San Diego 042013 12:00
28 [06/04/2013 P53134 ENTREGADC Buscar colegio El Pacifice en oy OE/04/2013 15:00
29 [0104/2013 P53337 ENTREGADC Institute de enpremdedares us 030412013 03:00
30 |[0S/04/2013 P53351 ENTREGADC Jirdn libertad 743, dpro 207 | 050412013 12:00
31 | 08042013 P53412 ENTREGADC LLAMAR ANTES ! cerca al Giil 030412013 | 05:00
32 | 04/02013 P535415 ENTREGADC Espalda del colegio san juann 04042013 | 05:00
33 |05/042013 PS35T0 EMTREGADC Cerca ala avenida republica o OG/04/2013 03:00
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Anexo 14. Plantilla de pedidos- Mayo

DATOS

MAYO (1) - Excel

REVISAR VISTA

1 Tipo: Afanumer Tips
Placa Transportista

W ALTER MOMTE CE0-7 T3

'WALTER MOMTE CS0-7 T3

EDSON MARTIM PLA-C FASTER

ERY AN FRAMNCE PLA-C FASTER
MANUEL FRAMC PLA-C CAJEFOREST
MIGUEL SERAFI PLA-C FASTER
LEOMARDO ERE PLA-C FASTER
ALFREDORAMC PLA-C CAJEFOREST
LEOMNARDO ERE PLA-C FASTER
LEOMNARDO ERE PLA-C FASTER
LEOMNARDO ER PLA-C FASTER
JOAN CHALCO | PLA-C CAJEFOREST
DAVIDALCANTY PLA-C CAJEFOREST
JOHMNY JORGE PLA-C FASTER
ALEX ORIGOINT PLA-C CAJEFOREST
JUAM DIEGO FLI PLA-C FASTER
JOHMNY JORGE PLA-C FASTER

Julio Miguel Mio ! PLA-C CAJEFOREST
ALFREDORAMC PLA-C CAJEFOREST
ERv AN FRANCE PLA-C FASTER
LEOMNARDO ERE PLA-C FASTER
HUGD ALZ0LA | PLA-C CAJEFOREST
LEOMARDO ERK PLA-C FASTER
MIGUEL SERAFI PLA-C FASTER
ALEX ORIGOINT PLA-C CAJEFOREST
PAUL PABLORI PLA-C CAJEFOREST
ALFREDORAMC PLA-C CAJEFOREST
MAMLIEL FRAMNC PLA-C CAJEFOREST
ANTONY PAUL  PLA-C CAJEFOREST
DAVISLARREA | PLA-C CAJEFOREST
ALFREDORAMC PLA-C CAJEFOREST

e Tipo: Tex Ti

Lina - w524 386775103982 PORTABI Cobro cor Entel
LIMA - 54 "72633271 BLTA NUE Cabra cor
LIk - LI 72152088 ALTA HUE Cobiro cor
ARECUIP 32557055 41053522 ALTA HUE Cobro cor
LIMA - BRT327 75165 7E086560 ALTA HUE Cobro cor
LIMA - MIF35341333773510741 PORTABN Cobro cor Entel
PUEELO 51427801 4097330 PORTABI Fago onlir Bitel

?2 @B -

Iniciar sesian

e Tipo: Tex Ti B | 0.4 Ti
Campo 1Campo 3 Campo 4 Campo 5 Campo € Campo 7 Campo & Camp

Nombre de  Dire

1010 CAV CAMIMOF AT

1010 CAVCAMIMOF AT
FazqzmETaE -12.2451286.- PAOLA MARG Avery
"aEszzzanz -1 935320321, EDUARDO SEE 2 afir
T390053342 -12. 0578741~ KIOMARS KAT Aver|
THE 1646352 -16. 3444653, CESAR BENAY Avery
"4504:31720 -12. 0663607, LUIS MARCEL! Jirén
"453419333 -12.046:374,-7 ROCIO YIRGIM Calle
"H0560147 | -12.046:374,-7 ANGELA PRIS Pargs

-ampo 10 Campo 11 Gps

'32438672 prepago

"SE3q1333 postpago
"S03601] prepago

LIM& - BRT35250520 74090962 ALTA HUE Cobro cor Mavistar | 39250520 prepago | Monto s ol 950555221 -12. 046374, JOSEPH MALL 2w Br
LI - JE33759605 7508565¢ PORTABI Cobro cor Mavistar | 33759608 prepago | Monto s ol 337SIB05E ~12.0858,-77. FIORELLA YAl PjeF

LIMA - CH'38313033 45531213 ALTA HUE Cobro cor
LIMA - 5431004250 0622545 PORTABI Cobro sor Entel
LIMA - LA 31064404 06246341 ALTA HUE Cobro cor
LIMA - CC/3543623010379314 ALTA HUE Cobro cor
LIMA - LO"39120803 07610851 PORTABI Cobro cor Clara
LIMA - AT/3406743110607458 PORTABI Cobro sor Entel
LAMBAYE "6 778510 ALTA NUE Cabro car
LIMA - 5AT3344353046531733 ALTA HUE Cobro cor
LIMA - 5A738431330/45051763 ALTA HUE Cobra cor

Monto 2 col 385240518 -12. 19648,-77 MJAIL NEFY H Au. J
"3937405925 -12. 1660342,~ DAYID LUCHD Jirdn
"385745502 -12.0710514,-1 ADALEERTAL Jirdn
"385537653 -11.9120153,-7 JESUS ALEX F psije

"35120603 postpago "391206033 -12.046374,-7 SILWIA PILAR 4 Calle

"5d067431 postpago | Monto 5 col 0674314 -12.023532,~7 MARIA MELINE Callz
0 -E.7533408,-1 CESAR ALBEF EICa

Monto 2 col 3854534 7d ~12. 09643053 JANPATRICK | Aver|

Monto 2 col 385737772 ~11.9553003,~ SALOMON DE Aver|

"3337409: prepago

f98557324

SAM MIGL 35593648 73008¢2¢ ALTA NUE Cobro cor Movistar | 3383364E prepago | Monto 3 ol 3B5E5014d. ~12. 0678483, LUIS ALEXIS C Bzl

L4 LIBER 98656517 323664 11 PORTABI Cobro cor Claro

98556517 prepago | Monto s ol BB55E5171| -6, 125161, 79, JAIME WILBER Las(

LIM& - LIM&3375106'4 7953013 PORTABI Cobro cor Tuerti - C/84788227 prepage | Monto s ol 847382231 -12.06401,-77 MIFIAM WANES Callz
ARECUIP 85748007 72173055 PORTABI Cobro cor Movistar 95748007 postpage Monto 5 ol BE5T4B007E -16.412411,-71 JARGUSTAVI calle

comMas a754324: 06768432 ALTA NUE Cobro cor Movistar 92023571 prepage

LIMA - PU"E127434"41263588 PORTABI Cobro cor Clars
LIMA - MATSEEE155 7 46298260 ALTA HUE Cobro cor
FL AGLIS 33673417 TE054332 ALTA HUE Cobro cor Birel

"385579572 -1, 9503307, NANCY MARLI Lope|

"SE127434 postpage Monto 2 ol 951274345 -11.840M02.-7 SARA ELENA | Sts
7349788262 -12. 0850852, CESAR GUILLL Jirén

"G3673417 postpaga Manta 3 ol SBSE0582 -12. NZE4E07., - GERSON MOIE fuer)

LA LIBER 33661474 7036136¢ PORTABI Cobro cor Mavistar |97125423 prepago | Morto 2 col 971254233 -6.0901739 -7 CARLOS CESY Aver|

LIMA - MIF3E7059526 46587312 ALTA HUE Cobr cor
LIMA - MIF34031752 41364425 ALTA HUE Pags anli

Marta 2 col 34362552 12, 1245755 - ISHAA ALISSA Male

"G5025260¢ -12.130063,-7 ROBERT YLICF Avery

INICIO  INSERTAR  DISENO DEPAGINA  FORMULAS
E (3 - =
x4 h Fe
1
2
3 |0E09/2018 74435 | Entregada al Punte UNIWVERSIDAD NACIOMAL DE | 17/0S/201 09:.00
4 |ososzots Maqss Entregada al Purte UNIVERSIDAD NACIONAL DE | 17/0S/201F 09:.00
5 |200052013 P35832 MoDespachado | Entr Au. Maria Reiche v Parade 2105020015 12:00
6 | 16052013 P47534 Mo Despachada  |ESTACIONOEL TREM 17052015 03:00
7 |1405/2013 P47958 MoDespachado | Frente |2 dirineri 052012 12:00
8 |0TI0SI2013 | PSOSES Ertregads 2l Purte 522670552 0705201 15:00
9 | 2W05/2013 P5107S | Entregado al Punto Puerta 5 Galeria Guisado 22105201 03.00
10 [09/05/2013 P51883 | Entregada al Punta cruce de farade con recavarn 0505207 12:00
11 [03/05/2013  PS5316 Entregado al Punto Dep 702 1000512012 05:00
12 (03052013 P55380 Entregada al Punta Rambla de la avenida Brasl | 03/05/207 12:00
13 [0&/04/2013 P57285 Entregade al Punta Facultad de Arquitectura de 12 22/05/207!
14 | 0&/04/2013 P57729 MoDespachado | Universidad San Juan Bautist: 23/05/207!
15 |0&/05/2013 P53539 Entregade al Punta Cruce Vista Alegre {jr. Apola | 05/05/207
16 (080512013 P44300 Entregado al Punto PARALELA A FLORA TRISTAI 0S/0S/201: 12:00
17 [OB/0S/2013 P4E035 Entregado al Punto colegio fe v alegria 11, cerca al 07105201 03.00
18 (14052013 P4E172 | Entregada al Punta Entre las avenidas Alfa y Beta, 150502015 12:00
159 | 24/04/2013 P4E77T Entregade al Punta pazando paradera inca kala 2 0405207 03:00
20 | 12022073 P47513 Entregado al Punto A cuadra y media de la Ay, Pro 160202012 19:00
21 | E0%E013 P45024 Entregado al Punta Tarre Pacifico 7052012 03:00
22 | 07TI0SEDS FS3578 Mo Despachado | Ulime paradero 23 OFI0S201: 12:00
23 | 0602013 P54133 MoDespachado | frente al parque Jose Sanvos [OTI0S201 03:00
24 | Z8/042013 PGEE0ST MoDespachado | Urbanizacidn San Yicente 005207 03.00
25 [15042013 PE0303 MoDespachada | FRENTEHUACA MATED SAL: 0705207 12:00
26 [Tn042013 PE1320 | Entregada al Punta) entrando al puente fierra por 1z 03/05/207 03:00
27 |0B/0SI2013 P48633 Entregada al Punta) A 2 cuadras del colegio siman 06/05/207 12:00
28 21052013 P48735 Entregada al Punta Mz B2 AE psj las aranadas En 22/05/207 15:00
29 [29/05/2013 P48736 Entregada al Punta) Alturs avenida la marina con = 30/05/207 09:00
30 |2a/04/2013 PEEZ58 Mo Despachada | Cruzando riel de tren 06/052071 03:00
31 |02/052013 PEEE36 MoDespachado | Fejas blancas casia media oz 020051201
32 | 3004203 PETIT MoDespachado | dpto 505, recta clinica good b D2005/201:
33 | 01052019 PE1724  Entregado al Punto 2 una cuadra de 28 de julio . p 10/05/2015 03:00
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Anexo 15. Matriz de Operacionalizacion de variables

ﬁ’ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable: OPTIMIZACION DE PROCESOS

Dimensiones indicadores items Escala
ESTUDIOS DE TIEMPOS T.8= T.N (1+Suplementos) T.S: Tiempo Estandar Razén
T.N: Tiempo Normal
ESTUDIOS DE MOVIMIENTOS IAV= 3. Actividades AV X 100% I.A.V: Indice de Actividades que afiaden Razén
Total de Actividades valor
A.V: Actividades que afiaden valor
Variable: PRODUCTIVIDAD
Dimensiones Indicadores Items Escala
EFICIENCIA Bo= Tien}po Realde operacionx100% E.=Eficiencia Razén
Tiempo Programado
EFICACIA __ N°de Pedidos Atendidos 0,
Ef " N° Pedidos PlantficadosX100 % Ef=Eficacia Razén
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Anexo 16. Carta de presentacion

i\' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a) (ita):
Presente

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

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

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: OPTIMIZACION DE PROCESOS EN LA
DISTRIBUCION DE CHIPS “TUENTI" PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMPRESA TGESTIONA LOGISTICA S.A.C, LA VICTORIA ,2018 y siendo imprescindible contar
con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

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

- Carta de presentacion.

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

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccién de datos

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

Atentamente.

Mirtha Tocto Morocho
D.N.1:44881529
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Anexo 17. Ficha 1: Definicién conceptual de variables

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: OPTIMIZACION DE PROCESOS

DE PRADA, (2004), La Optimizacion de Procesos, es el mecanismo de mejorar o buscar alternativas de mejoras a los
problemas presentados en los diferentes procesos, presentando cambios en la forma de operar de cada actividad del
proceso proyectado a obtener resultados positivos en diferentes aspectos como calidad en el servicio, en los tiempos

empleados, en |a rentabilidad de la empresa, buen ambiente en el personal involucrado entre otros. (p.8)
Dimensiones de la variable: Optimizacion de Procesos

Dimension 1: ESTUDIOS DE TIEMPOS:
Es una técnica utilizada para la medicion y registro de tiempos, como también para evaluar los ritmos establecidos de
cada trabajador en un determinado ambiente para una tarea definida, analizando los datos de los tiempos empleados

segun una norma y valoraciones preestablecidas (KANAWATY, 1996 p.273)

Dimension 2: ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Segin MEYERS, es un andlisis detallado del método a trabajar en un esfuerzo de mejorarlo, estos se utilizan para
encontrar el mejor método de trabajo, fomentar la toma de conciencia de los trabajadores, reducir esfuerzos y sobre
todo para optimizar los procesos o las operaciones. Para ello se utilizan técnicas una de ellas el diagrama de

operaciones de proceso (DOP), el diagrama de flujo, entre otros. (2000, p.5)

182



Anexo 18. Certificado de validez de instrumentos 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLES

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |[Relevancia? Claridad3 Sugerencias
1 VARIABLE INDEPENDIENTE: Optimizacién de Procesos Si No Si No Si No
Dimensién 1: Estudio de tiempos
FORMULA :
T.S= T.N (1+Suplementos) 4 V| 4
Dimension 2: Estudios de Movimientos
FORMULA
Y. Actividades AV
— 2y 100% v V| v
Total de Actividades
2 | VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficiencia
FORMULA: /
__ Tiempo Real de Operacion 9,
E= Tiempo Programado x100% V /
Dimension 2: Eficacia
FORMULA /
B = N° de Pedidos Atendidosx100 p/ v
" N°Pedidos Planificados
Observaciones (precisar si hay suficiencia): g{ £ ’)7

Opinién de aplicabilidad:

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/

Aplicable [7@

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

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

Aplicable después de corregir [ ]

Especialidad del validador:....... \VLWF/UM ..... 7&’2”

No aplicable [ ]

Fir,

I Experto Informante.

183



Anexo 19. Certificado de validez de instrumentos 2

Eﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLES

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
1 VARIABLE INDEPENDIENTE: Optimizacién de Procesos Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de tiempos
FORMULA :
T.S= T.N (1+Suplementos) 4 7 v
Dimension 2: Estudios de Movimientos
FORMULA
_ X Actividades AV a & 4
IAV . x 100% 4
Total de Actividades
2 VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia
FORMULA:
= Tierr.lpo Realde 0peracionx100% /
Tiempo Programado [/ /
Dimension 2: Eficacia
FORMULA &7
Ef = N:de P.edidos At.er'ldidos 100 & "4
N° Pedidos Planificados
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [~] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
B o Lz78 59X
' o 30& /57
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/(Mg: [...... @@Oﬁeﬂ(/ﬂdéd ......................................... DNI:........ /2(’7// ...................
e . - - pess 7RAL
Especialidad del validador:.......... é’ ...................... //Ué//yﬁ(’( ..........................................................................................................
Wl e 26...a00 2019
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo ¥
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo v
S
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados scn suficientes para medir la dimension FierLdel/Ex/wﬁo Informanta.
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Anexo 20. Certificado de validez de instrumentos 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLESJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLES

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ levancia? Claridad? Sugerencias
1 VARMH.E INDEPENDIENTE: Optimizacién de Pre Si No Si No Si No
i6n 1: Estudio de tiempos
FORMULA
T.S= T.N (1+Suplementos) / v/ A/
[3) on 2: Estudios de Movimientos
FORMULA
JAV= ¥ Actividades AV 100% l/ / [/
" Total de Actividades
2 VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Di on 1: Eficlencia
FORMULA:
E = Tiempo Real de Operacion x100% l/ / l/
Tiempo Programado
Dis 2: Eficacia
FORMULA
__ N°de Pedidos Atendidos
Ef = N Pedidos Planificados™ ' %0 \/ I/ vV
Obser i (preci si hay sufici ia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ >(-] Aplicable después de corregir [ ] f aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. D¥/ Mg: ). 1’\ ’.O N /(D o DNI
Especialidad del validador:...............ccc...eeeees bl J Soenfién. l’

i ia: El item de al tedrico
Mndo Ellwnntproplado msmommwm
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ltem, es conciso, exacto y directo

gk o - 7 N
ks aedlos ou Recsa o s oS e e Carouion Firma %xmo Informante.
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Anexo 21. Manual de procedimientos

&
tgestiona

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

Proceso de distribucion de chip TUENTI

-.'QT
v

s

Elaborado por: Mirtha Tocto Morocho

o
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1
tgestiona

AREA: Delivery
PROCESO: Distribucion chip TUENTI
OPERACION: Recepcién de pedidos

1. Objetivo:

Obtener la cantidad de pedidos registrados por el cliente a través del sistema
SITTLOG del dia.

2. Alcance:
La operacion de recepcidn de pedidos inicia con encender la computadora para el
inicio de la atencién de pedidos.

Para ejecutar con la operacion de recepcion de pedidos se necesita una
computadora, una silla de escritorio ergondmica. Ademas se debe tener instalado
el programa SITTLOG.

3. Descripcidn de la operacion:

e Prender computadora: Revisar la conexion tanto de la maquina como del
internet y encender la computadora.

e Entrar al Sistema SITTLOG: Entra a la barra de herramientas y hacer
click en el icono del SITTLOG.

e Colocar fecha del dia: Entrar al programa, dar clik en la fecha de inicio
y la fecha de término, lo que corresponde a la fecha del dia.
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4. Mapeo del proceso:

5. Responsable:

Diagrama de flujo de Recepcion de pedidos

EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

Procesamiento
de pedidos

Entrar al Sistema
SITTLOG

Colocar fecha
del dia

A

Descargar
plantilla

6. Indicadores:
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1
tgestiona

AREA: Delivery

PROCESO: Distribucidn chip TUENTI

OPERACION: Revisién y seleccién de pedidos
1. Objetivo:

Seleccionar vy revisar los pedidos con los datos correctos y completos de
acuerdo a referencia, distrito y direccion

2. Alcance:
La operacién inicia con la plantilla descargada con la fecha del dia para
iniciar con la revision y seleccion de los pedidos registrados

Para ejecutar con la operacion de revision y seleccion de pedidos se necesita
una computadora, una silla de escritorio ergondmica. Ademas se debe tener
instalado el programa SITTLOG., el programa de Google Maps y el
programa de Geofinder

3. Descripcidn de la operacion:

Seleccionar primer rango de atencién: Ir a la columna rango de
atencion y seleccionar el rango ya se de 9am-12pm/ 12pm-3pm y

3pm-6pm.

Revisar los datos de Direccién, distrito y referencias: Se debe

considerar las tres columnas para atender un pedido.

Verificar coordenadas en Google MAPS y Geofinder: Segln la
referencia, la direccion o coordenadas buscar en los programa de

ubicacion.

Elaborar data de pedidos con datos completos: En una hoja de Excel
armar una data con los pedidos seleccionados y proceder con la

asignacion.
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4. Mapeo de procesos:

Diagrama de flujo de Recepcion de pedidos

EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

Seleccionar primer

rango de Atencién

y

Revisar direccion

distritos y referencias
\ J

A

Verificar en Google
Maps /Geofinder

¢Datos
correctos

Elaborar data

de Pedidos

Pedidosen
espera

5. Responsable:

6. Indicadores:
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1
tgestiona

AREA: Delivery

PROCESO: Distribucidn chip TUENTI

OPERACION: Asignacién de pedidos
1. Objetivo:

Proceder con asignacion correcta tanto en series como cada Courier en cada
distrito para continuar con la entrega del producto

2. Alcance:
La operacion inicia con la descarga de la base de datos de cada serie sea Alta o
Portabilidad y con la base de la informacidn de cada Courier en cada distrito

Para ejecutar con la operacion de asignacion de pedidos se necesita una
computadora, una silla de escritorio ergonémica. Ademéas se debe tener
instalado el programa SITTLOG., el programa de Google Maps, el programa
de Geofinder, se debe contar con base de serie enviada por almacén
actualizada, asi como la base con la informacion de cada Courier y la zona que
cubre cada uno.

3. Descripcidn de la operacion:

e Descargar data de series a asignar: Descargar la base de serie
actualizada del correo enviado por almacén diariamente.

e Reparto de series: Asignar de acuerdo a la solicitud del pedido serie
Alta o serie de Portabilidad.

e Asignacién de Courier: Descargar la informacion de cada Courier y
su zona que esté cubriendo para el reparto, de acuerdo a la direccion
de entrega asignar un Courier.

e Registrar datos del pedido en ficha de entrega: Con la asignacion de
la serie y el Courier se completa la ficha de entrega con todos los
datos del pedido para ser enviando a cada Courier.
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4. Mapeo del proceso:

Diagrama de flujo de Asignacion de pedidos
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

Descargar series J

!

Reparto de series ]

!

[ Asignacién decourier ]

[ Registrar datos ]7

5. Responsable:

6. Indicadores:
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1
tgestiona

AREA: Delivery

PROCESO: Distribucidn chip TUENTI

OPERACION: Distribucién de pedidos
1. Objetivo:

Distribuir cada ficha de entrega a cada Courier para facilitar la informacion
de cada pedido a entregar.

2. Alcance:
La operacidn inicia con el envio de cada ficha de entrega, seguido de enviar
la ubicacion y cargar los datos al SITTLOG.

Para ejecutar con la operacion de distribucién de pedidos se necesita una
computadora, una silla de escritorio ergondmica. Ademas se debe tener
instalado el programa SITTLOG., el programa de Google Maps, el
programa de Geofinder.

3. Descripcidn de la operacion:

e Enviar ficha de datos de entrega: Se envia la ficha con datos de cada
pedidos a cada Courier por via whasapp.

e Colocar coordenadas en Maps: Entrar al programa de Google maps
colocar las coordenadas y tomar foto de la direccion de cada entrega.

e Enviar foto de la ubicacion: Tomar foto de la direccion y enviar foto
de la ubicacion a cada Courier.

e Cargar data con datos asignados al SITTLOG: Con la data
completada con el Courier y la serie se entra al sistema de SITTLOG
y se carga la plantilla.
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4. Mapeo del proceso:

5. Responsable:

Diagrama de flujo de distribucidn de pedidos

EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA 5.A.C

Envio de Fichas de
—_—> datos

.

!

Colocar coordenadas
en Maps

Enviar foto de
ladireccion

l

Cargardata al
SITILOG

6. Indicadores:
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1.

2.

3.

1
tgestiona

AREA: Delivery

PROCESO: Distribucidn chip TUENTI

OPERACION: Control y seguimiento
Objetivo:

Realizar la trazabilidad correcta de cada pedido y del seguimiento de cada
pedido no asignado Yy los despachos truncos.

Alcance:
La operacion inicia utilizando el sistema de SITTLOG para revisar la
motivacion de cada pedido y registrar el estatus de cada pedido en ruta.

Para ejecutar con la operacion de control y seguimiento se necesita una
computadora, una silla de escritorio ergonémica. Ademéas se debe tener
instalado el programa SITTLOG., el programa de Google Maps, el programa
de Geofinder.

Descripcion de la operacion:

e Entrar al Sistema SITTLOG

e Verificar la motivacion de los pedidos

e Elaborar data de pedidos incompletos y Truncos

e Llamar al cliente y confirmar direccion y referencias
e Ubicar coordenadas y registrar los datos

e Cargar data a SITTLOG de pedidos Reprogramados
e Realizar tracking de cada Courier

e Revisar fotos de entregas y despachos truncos

e Gestionar la activacion de la Linea
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4. Mapeo del proceso:

Diagrama de flujo de control y seguimiento

EMPRESA: I TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

—»[ Entrar a SIITLOG ]

|

!

Verificar motivacion J

depedidos

A 4

Elaborar data de
—» pedidos incompletos
¥y truncos

L

{ Llamar al cliente ]

i

[ Registra datos ]

l

Cargar Data de J

Reporgramados

-

Realizar tracking }

v

Revisar foto de las
entregas

y

[ Gestionaractivacién }

5. Responsable:

6. Indicadores:
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1
tgestiona

AREA: Delivery

PROCESO: Distribucidn chip TUENTI

OPERACION: Elaboracion de reporte de estatus de pedidos
1. Objetivo:

Elaborar un reporte de los pedidos asignados que salieron a ruta para
registrar el estatus de cada pedido atendido.

2. Alcance:
La operacion inicia con un exportado en el programa SITTLOG, elaborar
una data y registrar la motivacion de cada pedido.

Para ejecutar la operacion se necesita una computadora, una silla de
escritorio ergonémica. Ademas se debe tener instalado el programa
SITTLOG,, el programa de Google Maps, el programa de Geofinder.

3. Descripcion de la operacion:

Descargar exportado de Sittlog: Se entra al sistema se coloca la
fecha del dia y descargar la plantilla.

Completar data con status de cada pedido: Realizar un cruce con

la formula “Buscar” para determinar el estatus del pedido.

Actualizar data de pedidos: Realizar la operacién en todos los
pedidos y determinar que pedidos estan pendientes o aun en ruta.
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4. Mapeo del proceso:

Diagrama de flujo de elaboracion de reporte
EMPRESA: TGESTIONA LOGISTICA S.A.C

Descargar
exportado

[ Completar data J

A

[ Actualizar data }

5. Responsable:

6. Indicadores:
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