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Resumen

El problema de investigacion fue el retraso en el tiempo de entrega de pedidos de vinilos
en la empresa Xigo publicidad, La Victoria, 2019. El objetivo general fue determinar en qué
medida la aplicacion de la metodologia Quick Response Manufacturing reduce el tiempo
de entrega de pedidos de vinilos en la empresa analizada. La metodologia fue de enfoque
cuantitativo, de tipo aplicada, con nivel explicativo y de disefio experimental. La muestra
estuvo conformada por los pedidos de vinilos realizados durante los ocho meses del
estudio. La técnica utilizada fue la observacion y los instrumentos de medicion fueron las
guias de observacion. Finalmente, se concluye que mediante el uso de la prueba T-Student
para muestras relacionadas se obtuvo para ambas dimensiones de la variable dependiente
un sig. 0.031<0.05y un sig. 0,012<0.05, por tanto, se rechaza la hipotesis nula, validandose
la hipétesis alterna general que menciona que la aplicacion de la metodologia QRM si
redujo el tiempo de entrega de vinilos en la empresa Xigo Publicidad durante el periodo de
estudio. Se recomienda en futuras investigaciones ampliar el presente estudio a una
muestra mas amplia de empresas del sector publicitario, 0 de manera general a las

empresas que realizan actividades productivas.

Palabras clave: QRM, entregas, pedidos, vinilos, publicidad.
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Abstract

The research problem was the delay in the delivery time of vinyl orders in the company Xigo
Publicidad, La Victoria, 2019. The general objective was to determine to what extent the
application of the Quick Response Manufacturing methodology reduces the delivery time of
orders of vinyls in the analyzed company. The methodology was quantitative approach,
applied type, with explanatory level and experimental design. The sample consisted of the
vinyl orders made during the eight months of the study. The technique used was observation
and the measuring instruments were the observation guides. Finally, it is concluded that by
using the T-Student test for related samples, a sig was obtained for both dimensions of the
dependent variable. 0.031 <0.05 and one sig. 0.012 <0.05, therefore, the null hypothesis is
rejected, validating the general alternative hypothesis that mentions that the application of
the QRM methodology did reduce the vinyl delivery time at the Xigo Publicidad company
during the study period. It is recommended in future research to extend this study to a
broader sample of companies in the advertising sector, or generally to companies that carry
out productive activities.

Keywords: QRM, deliveries, orders, vinyls, advertising..



l. INTRODUCCION
En el primer capitulo, se efectda el analisis de la realidad problematica partiendo
de la evaluacion internacional y nacional para aterrizar en la realidad problemética
local. En este sentido, se ha identificado que existe un vacio de conocimiento en la
empresa, entonces se observa una oportunidad de mejora en relacion con el tiempo
de entrega de pedidos en el proceso de despachos de la compaiiia Xigo Publicidad,

Lima, Perq.

De acuerdo con Bong y Chong (2019) mencionaron que el rapido ritmo de los
negocios hace necesario desarrollar estrategias operativas para mejorar la
capacidad de despacho, disminuir el tiempo de respuesta, incrementar la eficiencia,
el enfoque al cliente, calidad de servicio y agilidad. Asimismo, se sostiene que la
metodologia Quick Response Manufacturing buscé transformar los procesos,
eliminar los efectos negativos con herramientas para una gestion del tiempo. Se
observé la disminucién del tiempo de entrega 2 a 1.25 dias (38%) y el cumplimiento
del 88% de las responsabilidades a corto plazo.

Desde otra perspectiva, para Chan, Shen y Cai (2018) afirmaron que la
implementacion de nuevos enfoques mejoro la eficacia en empresas de paises en
vias de desarrollo. Bajo el QRM con tecnologia limpia en la produccién y un nivel
de servicio de inventario mayor al 0.5, se genera una mayor ganancia esperada. Se
debe considerar la carga de trabajo, la capacidad de sus colaboradores y la
importancia de actuar de manera agil y flexible, priorizando el tiempo sobre el costo,
asi se afrontan desafios para operaciones responsables, se requieren vision para
evaluar la sostenibilidad, desafios enfocados en la reduccion total y sistematica de

los tiempos muertos.

En Nogueira, Cardoso y Tammela, (2017) comentaron que el tiempo de entrega
depende del trabajo en equipo, la organizacion y las coordinaciones para evitar
errores. Fue esencial aprovechar los recursos, realizar un proceso paso a paso del
armado e instalacion e implementar nuevas tecnologias, dado que el tiempo de

entrega tuvo una baja automatizacion, dichos autores sostuvieron que para mejorar



la productividad del almacén es apropiado aplicar métodos que faciliten el ahorro
en desplazamientos y tiempo de preparacion.
Segun Godinho, Marchesini, Riezebos, Vandaele y Devos (2016) se
evidenciaron los impactos del QRM en 20 empresas de Brasil, Estados Unidos y
Europa. Existen dificultades para conocer y aplicar sus elementos, a pesar de
ser implementadas hace varios afios; por otro lado, el conocimiento es mayor en
empresas de EE.UU. debido a que los empleados son mas capacitados y se

logré la difusion y conciencia.

En el analisis a nivel nacional, no se encontraron investigaciones sobre el método
QRM en el sector de vinilos, es decir, existe un vacio de conocimiento sobre este
método de trabajo en el pais. Por otro lado, de acuerdo con la Sociedad Nacional
de Industrial (2019) indic6 que la importancia de incorporar tecnologias en el
desarrollo de nuevas metodologias es vital porque mejora la calidad y
productividad. ElI comercio de vinilo es importante en sectores como
construccion, publicidad, transporte, manufactura y seguridad. De igual manera,
se sefala que esta industria sufre los efectos de las tensiones econémicas y
pasa por un mal momento; sin embargo, el crecimiento se daria por ampliar la
base con compafiias medianas que desean un reconocimiento de su marca y
aumentar la recordacion entre publico. Es alli donde intervienen empresas de

servicio de fabricacion de anuncios y demas servicios publicitarios.

Segun la informacion de Scotiabank (2016) el rubro de vinil publicitario y de uso
doméstico generé USD 6,000 millones de dolares anualmente, donde se incluye
materiales y decoracion. El crecimiento ha sido de 3.6 % respecto al afio anterior,
en tanto que los principales demandantes son las grandes cadenas de tiendas
por departamento. Las ventas al por menor en dicho sector ascendieron a

USD 427 millones de ddlares, cifra que crecio 3 % respecto al afio anterior.

En el ambito local, ante esta realidad problemética se encuentra la empresa
Xigo Publicidad E.I.R.L, empresa dedicada a la comercializacion, fabricacion y
distribucion de mobiliario publicitario a empresas, cuya problemética se

encuentra dada por el desconocimiento de un método de trabajo adecuado para



su proceso de entregas, el cual involucra despacho de vinilos, cartones y
acrilicos publicitarios; por el nivel alto del ciclo de pedidos de vinilos y por el bajo
nivel de las entregas a tiempo de pedidos de vinilos. Dicha situacién, afectaba
negativamente el prestigio de la empresa, ademas de afectar la rdpida repuesta

exigida por los clientes y el posicionamiento frente a la competencia.

Para diagnosticar el problema, se identificaron mediante el Diagrama de Causa-
Efecto y andlisis de Pareto, los factores principales originaron el problema: (a) la
falta de metodologia para la gestion de los despachos, (b) la ausencia de
capacitacion del personal, (c) pocas herramientas y técnicas de gestion de
despacho y (d) recursos limitados en cuanto a equipos y maquinaria, entre otros.
Dicho andlisis se encuentra en el Anexo N° 6, se representa a través de
dimensiones la problemética de la empresa, asimismo, se muestra en el Anexo
N° 7, la puntuacién por parte de los expertos de cada una de las causas

mencionadas en dicho anexo.

Sobre la base de esta realidad problematica presentada se planteé el problema
general y los problemas especificos de la investigacion. El problema general de
la investigacion fue: ¢En qué medida la aplicacion de la metodologia QRM
reduce el tiempo de entrega de pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad
E.l.LR.L., La Victoria, 20197?. Los problemas especificos de la investigacioén fueron

los siguientes:

PE1: ¢ En qué medida la aplicacion de la metodologia QRM reduce el ciclo de orden
de trabajo de vinilos en la empresa Xigo Publicidad E.I.R.L., La Victoria, 20197

PE2: ¢En qué medida la aplicacion de la metodologia QRM aumenta las entregas
a tiempo de pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad E.I.R.L., La Victoria,
2019?



Ahora corresponde establecer cuales fueron las justificaciones o razones del por
gué se llevo a cabo la investigacion, éstas pudieron clasificarse principalmente en

tres tipos: la justificacidn tedrica, practica y econdémica, siendo mencionadas:

La justificacion tedrica: En este sentido, su importancia esta dada por el uso de
teorias, conceptos, principios, dado que se ha podido profundizar y desarrollar un
enfoque relacionado al Quick Response Manufacturing. Para Bong y Chong (2014),
una “estrategia eficaz necesita ser apoyada por una metodologia precisa y
herramientas apropiadas. Por lo tanto, las estrategias QRM gque estan respaldadas
por algunos medios y técnicas o actividades se han definido en el plan de

transformacion como se muestra en el marco” (p.7792).

La justificacién practica: La importancia practica en esta investigacion busca
resolver un problema de la realidad empresarial, especificamente en el proceso de
tiempo de entrega de la empresa materia de estudio, al analizar cuales son las
causas o factores que originan esta situacion, y de forma similar proporcionar un
conjunto de soluciones para resolverlo de forma viable; en este caso el interés se
centra en el tiempo de entrega. Para Gomez y Godinho (2017), para “reducir el
tiempo de entrega global en la empresa, QRM debe aplicarse a toda la empresa,
incluida la cadena de suministro, las operaciones de oficina y ventas, la ingenieria

y el desarrollo de productos” (p.1899).

La justificaciébn econdémica: En ese sentido, la importancia econdmica viene dada
porque el uso de la metodologia propuesta contribuira al incremento de beneficios
econdémicos para el area y para la empresa en su conjunto, al entregar despachos
dentro del tiempo previsto se podra incrementar o mejorar el nivel de servicio al
cliente. Para Verissimo, Lopes, Mesage (2016), indica que “QRM tiene como
objetivo reducir el tiempo de entrega en todas las areas de las empresas, desde la
produccion, la cadena de suministro, la oficina, el desarrollo de productos, entre
otros, con el objetivo de mejorar la calidad, reducir los costos y eliminar el

desperdicio, que no agrega valor” (p.281).



Por ultimo, la justificacion metodoldgica: En la presente investigacion se desarrollan
nuevos instrumentos y formatos en la aplicacion de la metodologia QRM, la cual
constituye un aporte en si para la propia investigacion, dado que esto contribuye en
el analisis y mejoras en el estudio de las variables de estudio. Para Gémez y
Godinho (2017) se menciona que “explorando la dindmica del sistema, comprenda
la relacion entre las variables que tienen un efecto en el tiempo de entrega 'y, por lo
tanto, brinde una mejor orientacion a los esfuerzos de mejora de estas variables

para maximizar sus efectos en la reduccion del tiempo de entrega” (p.1899).

De forma consecuente se plante6 el objetivo general y los objetivos especificos de
la investigacion. El objetivo general de la investigacion fue: determinar en qué
medida la aplicacién de la Metodologia QRM reduce el tiempo de entrega de
pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.I.R. L, La Victoria, 2019.Los

objetivos especificos fueron los siguientes:

e OE1: Determinar en qué medida la aplicacion de la Metodologia QRM
reduce el ciclo de orden de trabajos de vinilos de la empresa Xigo
E.l.LR.L, La Victoria, 2019.

e OEZ2: Determinar en qué medida la aplicacion de la Metodologia QRM
aumenta las entregas a tiempo de pedidos de vinilos en la empresa
Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.

En tanto, que la hipétesis de la investigacion estuvo representada por la hipotesis

general y especifica, a sequir:

La hipotesis general fue la siguiente: La aplicacion de la Metodologia QRM reduce
el tiempo de entrega de pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.I.R. L,

La Victoria, 2019.Mientras que, las hipotesis especificas fueron:

e HEL: La aplicacion de la Metodologia QRM reduce el ciclo de orden
de trabajos de vinilos de la empresa Xigo Publicidad, E.l.LR.L, La
Victoria, 2019.



e HE2: La aplicacién de la Metodologia QRM aumenta de entregas a
tiempo de pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.l.R.L,
La Victoria, 2019.



l. MARCO TEORICO
En este capitulo se muestra el resumen de trabajos previos internacionales y
nacionales que han tratado las variables de estudio, asimismo las teorias
relacionadas a la investigacién y las definiciones conceptuales sobre la metodologia
QRM y el proceso de entrega de pedidos. La importancia de este desarrollo radica
en gue los trabajos previos permiten conocer a mayor detalle la importancia y usos
de la metodologia y sus beneficios; por otro lado, las teorias relacionadas brindan

la base tedrica necesaria para luego desarrollar la mejora.

En Cervilha, Gomes y Chicarelli (2019) indicaron que el objetivo principal fue
analizar las cinco iniciativas de colaboracion: respuesta rapida (QR), respuesta
eficiente del consumidor, reabastecimiento continuo Programa, Inventario
Administrado por el Proveedor y Planificacion, Prevision y Reposicion de
Colaboracion. Para ello se desarrollé un diagrama de flujo, donde se sefiala a los
encargados de tomar decisiones y sus principales preocupaciones al adoptar una
0 mAas iniciativas de colaboracion para resaltar la necesidad de monitorear
constantemente rendimiento de la iniciativa QRM. La metodologia fue de enfoque
cuantitativo, y tipo descriptiva, en tanto que la poblacion y muestra fueron de 154
revisiones. Los resultados mostraron que entre los principales beneficios de la
metodologia se encuentran una mejor gestion de inventarios (84%), una mejor
demanda predictiva (50%), reduccion de costos (67%), mejor calidad de servicio
(54%) y reduccion del tiempo de ciclo (26%). Las motivaciones mas resaltantes que
se mencionaron para la aplicacion de esta metodologia son la busqueda de mayor
competitividad (71%) y las caracteristicas del mercado (44%). Finalmente se
concluye que, con la evolucion de la relacion colaborativa, se puede percibir la
necesidad de una iniciativa mas completa que aumente la colaboracién entre los

agentes.

De acuerdo con Dupal, Richinak, Szabo y Porubanova (2019) analizaron el uso de
las tendencias modernas en la logistica de las empresas agricolas en Eslovaquia
para lograr una ventaja competitiva y garantizar la mejora del curso de las
actividades comerciales, lo que incluye el tiempo de entrega. Para ello se procedio

con la identificacion de sus similitudes y diferencias, posteriormente se profundiza



sobre la fabricacion de respuesta rapida (QRM) en sus aplicaciones. La
metodologia fue enfoque cuantitativo, ademas fue aplicada, de nivel descriptivo y
con un disefio cuasi experimental. La poblacién y muestra estuvo constituido por
64 empresas agricolas. Los resultados de la investigacion revelaron que de manera
descriptiva el 71,6% de las empresas agricolas esta totalmente de acuerdo con el
uso de la logistica y tecnologia. El 29.8% menciona que no tienen los fondos para
implementarlos. Por otro lado, el QRM no fue empleado por el 71,65% de las
empresas, a pesar de haber logrado una reduccion del 4.29% en los tiempos de
entrega y elimina el 5% de desperdicios en reserva. Se concluye que es necesario
mejorar la intensidad del desarrollo de las tendencias logisticas modernas en la
agricultura y que no es posible proponer un Gnico modelo innovador aplicado a
todos los contextos

En Bong y Chong (2018) se tuvo como objetivo implementar la metodologia QRM
para mejorar el proceso de despacho en una compafia de trabajos de ingenieria a
pedido, se logré evidenciar qué a medida que aumenta la presion para competir
con otros para obtener pedidos de los clientes en el mercado global, las empresas
estan luchando por crear ventajas competitivas que son dificiles de imitar. Los
resultados del primer escenario fueron que con 3 equipos de puntaje que obtuvo un
tiempo aproximado de 3 a 5 horas, considerando un tiempo perdido en modulos de
1.522 y en tiempo de entregas de 193 se alcanz6 un tiempo perdido total de 1.715.
Por otro lado, el escenario 6 muestra que con 6 equipos de tiempo de entrega que
adquirieron un tiempo de tiempo de entrega aproximado de 4 a 8 horas,
considerando un tiempo perdido en médulos de 406 horas y en tiempo de entregas
de 4.581 lograron un tiempo total perdido de 4.987. Esto significa que el modelo
empleado obtuvo 6ptimos resultados, ya que brinda grandes ventajas identificando
el total de tiempo perdido en relacion con los escenarios sin la necesidad de
interrumpir el trabajo, mejorando el proceso de produccién y eliminando
ineficiencias. Finalmente, serd importante que los trabajadores de la empresa

realicen un trabajo estratégico en conjunto.

En la investigacion de Gomez y Godinho (2017) tuvieron como finalidad
implementar la metodologia QRM con la ayuda de herramientas Lean a través de



un modelo de dinamica de sistemas para obtener una reduccion del tiempo de
respuesta en los procesos de una empresa manufacturera. El trabajo fue de disefio
cuasi experimental, del tipo cuantitativo — cualitativo y de nivel descriptivo; la
poblacion y muestra fueron 2 empresas del sector digital y estampados. Para la
recoleccion de informacion se utilizaron instrumentos como, los formatos de
registro, fichas laborales, etc.; mientras que las principales técnicas fueron la
observacion directa y la revision sistematica de documentos. Los resultados indican
que se logra una reduccion del tiempo de entrega de pedidos a 28.5 dias, el cual
se descompone en 16.3 dias para el disefio, 3.8 dias para el proceso de pintado,
3.4 dias como periodo de facturacion y 4.8 dias para el traslado del producto.
Entonces como resultado principal, la reduccién del tiempo de entrega con mejoras
fue de 17.29 dias, es decir una disminucion del 22.67%; la significancia de dicho
cambio se evalla a través de la estadistica inferencial, donde se hallé un p-valor
de 0.00023 < 0.05. Se concluye que para aplicar dicho sistema se debe considerar
en cinco criterios, los cuales son el enfoque, el método, los alcances de las mejoras,
las herramientas a emplear y las contribuciones que puede aportar al proceso de la

empresa.

De acuerdo con Verisimo et al. (2016) se propuso como objetivo principal aplicar
los principios y técnicas del QRM para la lograr una reduccion del tiempo de entrega
de pedidos, a su vez para mostrar que esta metodologia permite potenciar las
capacidades de produccion y ser un elemento clave para diferenciarse en busqueda
de la competitividad, ello involucra organizar los procesos de produccién la empresa
de articulos termoeléctricos ubicada en Sao Paulo. La metodologia fue de enfoque
cuantitativo, aplicado, de nivel descriptivo y disefio cuasi experimental; las
herramientas empleadas fueron la observacion directa, la revision documental y los
instrumentos fueron las fichas de recoleccion y bases de datos. La poblacion y
muestra se determinaron por 57 lineas de productos para la evaluacion. Los
resultados mostraron que, con la propuesta de mejora presentada, la ruta critica
del tiempo de entrega pasaria de 39 a 21.3 dias y habria una disminucién del 51%
en los valores de stock. Finalmente, se concluye que la metodologia empleada

logra reducir los tiempos de entrega y si se considera, como parte de las



recomendaciones, incluir un primer ciclo de mejora, existe la posibilidad de reducir

aun mas los tiempos de entrega en los siguientes esfuerzos de cambio.

En Cardenas (2018) se propuso como objetivo general del estudio la mejora de los
tiempos de entrega de los productos solicitados mediante la disminucion de los
tiempos de produccion. La muestra estuvo conformada por las areas de doblado,
taladro y armado donde circularon 350 unidades de sillas; la metodologia fue de
disefio experimental, del tipo cuantitativo y de alcance correlacional. Los resultados
mostraron que los problemas son generados por los reprocesos, las capacitaciones
de baja calidad, los tiempos de preparacion y los cuellos de botella en los procesos;
de manera complementaria se cuantificé en una pérdida econémica de S/ 1,088.00
soles por unidad. Se logré reducir los tiempos de armado de 9.9 minutos a 2.4
minutos, los tiempos de doblado de 11.4 minutos a 2.4 minutos y los tiempos de
taladro de 12 minutos a 1.3 minutos. Adicionalmente, la propuesta permite
aumentar la eficiencia de los procesos de 21% a 43%. Sobre el monto de inversion
se obtuvo que su valor asciende a S/ 90,000.00 soles, con lo cual se alcanzaran
ingresos positivos en los siguientes periodos, con un VAN de S/ 75,214.88 soles, lo
cual hace rentable la propuesta de mejora para mejorar los tiempos de entrega.
Finalmente, el autor recomienda implantar un sistema de control en los tiempos en
las estaciones de trabajos, llevar a cabo capacitaciones cumpliendo estandares
minimos en su contenido y prestar especial atencion a los cuellos de botella en el

proceso productivo de la empresa.

De acuerdo con Becerra (2017) se planteé como objetivo principal proponer una
mejora en el servicio de fabricacion para maximizar la eficacia en el cumplimiento
de pedidos de la empresa metalmecanica Fundicion y Maestranza S.R.L. Para lo
ello se utilizd6 una metodologia de disefio no experimental, de caracter aplicado y
del tipo cuantitativa. La muestra fue equivalente a la poblacion por tratarse de un
namero pequefio de Ordenes de trabajo. Los resultados muestran que una
simulaciébn de la propuesta de mejora permite incrementar los montos de
cumplimiento de pedidos de 57,904 a 215,072, y reduciendo el monto de su no
cumplimiento de 272,976 a 115,808. Se calcula que la propuesta lograria
incrementar en un 65% la tasa de cumplimiento de pedidos durante el 2017. Se
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obtuvo un VAN de S/ 376,560.00 soles en diferencia del VAN actual de S/ 354,566
soles sin la propuesta de mejora, lo cual significa que la implementacion seria mas
atractiva en términos economicos. Ademas, la propuesta mostraria una
maximizacion en los niveles de eficacia, dado que se pasé de 18% a 65%, lo que
genera una ganancia adicional de S/.21,994.00 soles. Finalmente, el investigador
recomienda establecer indicadores de control de la fabricacion relativos al tiempo,
que se profundice en los aspectos relacionados a la metodologia QRM a fin de
tener un manejo mas fluido de las herramientas y que se elaboren reuniones
periodicas entre la gerencia y los jefes de area con el objetivo de capacitarse

continuamente.

La investigacion de Jiménez (2017) tuvo como objetivo general cuantificar el nivel
de mejora en el cumplimiento de las entregas de una empresa metalmecéanica
gracias a la propuesta de mejora. La metodologia fue de disefio no experimental,
del tipo cuantitativa y de alcance correlacional, se tomé como poblacién a la
totalidad de marmitas producidas por la empresa metalmecénica, mientras que la
muestra fue seleccionada mediante un muestreo no probabilistico, determinandose
a una marmita. Los resultados evidenciaron que se pudo reducir los tiempos de
entrega de 34.7 dias a 27.9 dias lo que representa un 19.6% de mejora. A su vez,
durante el 2016 se entregaron 8 pedidos con retrasos de tiempo en la entrega, pero
con la aplicacién de la propuesta se estima alcanzar el 6ptimo de entrega con 11
unidades de marmita, con un aumento en 22.22%. Ademas, con la implementacion
de la propuesta se estiman utilidades anuales de S/.74.613.25 soles, con un
indicador de costo-beneficio entre 2.45 y 2.65, los cuales al ser mayores que uno,
muestran que el proyecto es rentable. Se recomienda fomentar una cultura de
mejora continua y adquirir el patrimonio de la empresa mediante un sistema de

pago leasing, de manera que no afecte su estructura contable.

En Aguirre y Romero (2019) sefialaron como objetivo realizar la implantacion de un
sistema de planeamiento para la gestion de la produccion y almacenamiento en
busqueda de una reduccion en los tiempos de entrega de pedidos. Ello fue posible
mediante la identificacion del estado inicial de la compafiia, para asi poder

determinar los puntos criticos a mejorar; posteriormente, se evallta el tiempo inicial
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de entrega y se disefia la propuesta de mejora; finalmente, se aplica para analizar
los indices de cambio y el beneficio econdmico obtenido. La metodologia usada en
este es de tipo aplicada; adicionalmente, es cuantitativa por haber mostrado y
utilizado datos numéricos a lo largo del trabajo de investigacion. Los resultados
mostraron, respecto al tiempo de entrega, que este mejord desde 8 dias para la
entrega del producto hasta 1.6 dias en el escenario posterior a la mejora; por otro
lado, el indicador de las entregas a tiempo paso de 37.03% en la situacion previa a
96.2% en el final del analisis. Otros cambios importantes se observaron en el
aumento de la documentacion sin problemas, de 86.3 % a 93.3%, y en la reduccién
del incumplimiento de pedidos, de 42.2% a 6.67%. En el analisis econémico sobre
la viabilidad de las mejoras, se determiné un valor actual neto de S/ 28,019 soles,
una tasa interna de retorno de 73% (superior al costo de capital de 21.3%) y un
indice de rentabilidad o costo-beneficio de 2.26 afos; por lo tanto, la propuesta es
viable y econémicamente rentable.

Luego de demostrar que existen investigaciones con resultados similares al
presente estudio, se definen las palabras mas empleadas por investigadores para

su entendimiento.

Quick Response Manufacturing (QRM): Para Tubino y Suri (2000) el método de
Quick Response Manufacturing proviene del concepto de Time-Based Competition
(TBC) o Competencia Basada en el Tiempo, donde se aduce que el manejo del
tiempo es el factor principal sobre el que se puede construir una ventaja competitiva
sostenible (p.943). En otras palabras, este método se orienta a reducir los tiempos
que se utilizan en cada operacidn que realiza una empresa, los cuales pueden ser

operaciones internas o externas segun la naturaleza del negocio.

Ademas, para, para Alves, Kimura, Gomez y Godinho (2019) este método ha
llegado a aplicarse con un especial interés en la reduccion de los tiempos de
entrega, lo cual tiene un impacto positivo a largo plazo desde varias perspectivas
en favor de la empresa. Por otro lado, el QRM es concebido por el usuario como
una herramienta que garantiza la atencidbn a sus necesidades en el tiempo
necesario, mientras que internamente sucede una reduccién de tiempos en todas

las actividades de la empresa para atender tal necesidad.
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Células QRM: De acuerdo con Turner, Giles, Albores y Mitchell (2006) las células
son de uso exclusivo de la empresa y su dinamica garantiza que los productos
completen cada secuencia y no vuelvan como un reproceso (p.20). A su vez la
organizacion del QRM se basa en grupos humanos, los cuales se disefian a partir
de un mercado objetivo o un segmento de mercado, de manera que los menores
plazos para la entrega determinan la ganancia maxima para la empresa. Esto es,
la organizacion del trabajo en equipo mediante células consiste en establecer un
trabajo especifico y una fecha de entrega, asumiendo un trabajo independiente y
garantizando una respuesta rapida ante cualquier variabilidad; los trabajadores

pertenecientes a las células deben cumplir con una capacitacion integral.

En Meier y Fuchs (2017) se sostiene que la metodologia QRM promueve el
cumplimiento de las nuevas y dinamicas demandas del mercado, agrega flexibilidad
al proceso y brinda soluciones eficientes en la gestion. Por ellos, las células
cumplen con mejorar el rendimiento del servicio de fabricacion de pedidos
complejos, puesto que operan como equipos autébnomos, especializados y
multifuncionales en las operaciones que la fabricacibn compleja requiera; dicha
produccion se dara como respuesta a la demanda de productos variables que se

determinen en los segmentos de mercado especificos.

Lead time: Para Gromova (2019) el QRM necesita de distintos tiempos de
respuesta (lead time) en su organizacion productiva, al respecto se presenta una

clasificacion basica a considerar:

e Tiempo externo, el plazo de entrega que perciben los clientes.

e Tiempo interno, entendido como el tiempo que se requiere para el
cumplimiento total de las tareas al interior de la empresa.

e Tiempo presupuestado, tiempo de respuesta que representa el plazo

de entrega coordinado entre vendedor y comprador.
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e Tiempo de planificacién, se refiere al tiempo que se utiliza para
planificar el requerimiento de materiales o planificar los recursos

empresariales ante la realizacion de un pedido variado.

e Tiempo de respuesta del proveedor, entendido como el tiempo que

demora el proveedor en atender al nuevo requerimiento o pedido.

Cabe mencionarse que para Aliyev y Pykhteyeva (2017) como consecuencia de un
tiempo extenso, se pierden algunas oportunidades para alcanzar una mayor cuota
de mercado ofreciendo una oferta de tiempos mas atractiva para los procesos, asi
como la oportunidad de fortalecer su competitividad introduciendo nuevos
productos que respondan a las nuevas necesidades del consumidor. Ademas, en
Meier (2017) se recalca la importancia de la medida de los tiempos de entrega o
respuesta, de manera que puedan cumplirse los plazos de entrega en un corto

tiempo y satisfacer a los usuarios en la mayor medida posible.

Principios basicos: En Gémez y Godinho (2017) se presentan los principios
fundamentales del Quick Response Manufacturing, los cuales deberan ser
aplicados indistintamente con el fin de alcanzar los resultados esperados mediante

su implementacion, se detalla a seguir:

¢ Identificar formas nuevas de trabajar. Reenfocar las operaciones de tal

manera que se pueda reducir los tiempos de produccion al minimo.

¢ Planificar las capacidades: Elaborar una estrategia que permita disponer
de las capacidades ante las cargas previstas, sin exceder el 85%.

e Renovar indicadores: Se refiere a cambiar los indicadores de eficiencia

por indicadores de reduccion de tiempo o desempenio.

¢ Alinean la planificacion de materiales al QRM: Cuando se tenga una
estructura basica de QRM, la planificacion de ingreso y salida de

materiales deberéa incorporarse a fin de reducir los tiempos.
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Influir en los proveedores: De manera que los proveedores apliquen el
QRM entregando lotes pequefios a un menor costo, de mayor calidad y

menor tiempo de entrega.

Influir en los usuarios: Difundir la metodologia QRM en los usuarios de
manera que acepten lotes de entrega mas pequefos, pero en un tiempo

de entrega menor.

Estructura celular: Disolver las barreras en la supervision y mejoramiento
de procesos, estableciendo responsables que se encarguen de reducir
el tiempo de produccion al minimo posible en un area determinada o

areas comunes.

Mejora integral: EI QRM permite reducir los tiempos de entrega,
ofreciendo una mayor calidad y precios mas competitivos, lo cual

impacta positivamente en la satisfaccion del usuario.

Nulos obstaculos: La estrategia QRM no requiere de una tecnologia
especifica para su éxito, sino mas bien de una mentalidad estratégica y

visionaria.

Diferencias entre la metodologia QRM y Lean Manufacturing: Para Kuan y

Whee (2016) el Quick Response Manufacturing también se propone como una

metodologia aplicada a la gestion empresarial que aspira a un manejo maximo de

la flexibilidad de la organizacién, en tanto que las capacidades y los recursos

puedan responder de forma rapida a los requerimientos que presenten los clientes

0 usuarios. Particularmente, en Jaff e Ivanov (2015) se menciona que el QRM

difiere de la metodologia Lean Manufacturing en la medida que este ultimo se

encuentra diseflado para analizar volimenes altos y estandarizados, mientras que

el primero se enfoca a ambientes donde la produccion personalizada es comun, se

opera con pedidos de poca cantidad y la naturaleza de los procesos es flexible.
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Para Abood , Mahmood y Mezher (2017) el QRM presente diferencias con el Lean
Manufacturing desde un punto de vista conceptual, pues se concentra en el control,
la reduccion de las esperas y el nUmero de procesos, ademas del control de la
calidad, eliminacién de actividades que no agregan valor; es por ello que ofrece un
enfoque dinamico y hace el papel de colchén como proteccion a los cuellos de

botella de las operaciones.

Desde otra perspectiva en Veloso y Godinho (2011) mencionaron que el QRM es
de aplicacién general a toda la cadena productiva, minimiza todos los elementos
identificados como despilfarros (p.528). Por otro lado, la estandarizacion del Lean
Manufacturing esta creada sobre una base sélida de estdndares, mientras que el
QRM se basa en entornos donde el producto es personalizado y los estdndares son
genéricos y con poco detalle. También, los flujos son distintos, puesto que el Lean
apunta a alcanzar un flujo constante y seguro, mientras que el QRM adapta los

tiempos y los flujos a las necesidades de carga segun se requiera.

De manera complementaria, segun Nogueira, Cardoso y Tammela (2017) la
metodologia Lean Manufacturing posee caracteristicas que permiten generar un
ambiente de alta productividad y estandarizacion, dando origen a un grupo de
personas enfocadas a la mejora continua (p.415). Mientras que el QRM aspira a la

creacion de un grupo integrado y participativo, con alta energia y pro-actividad.

Finalmente, para Gomes, Cervilha y Godinho (2018) el enfoque organizativo del
Lean Manufacturing es particular en tanto es un sistema no ordenado en sus flujos
de trabajo, puesto que puede producir de muchos modos distintos cumpliendo los
demas principios, mientras que el QRM tiene un enfoque organizativo orientado a
la creacidén de celdas de trabajo como un sistema completo, donde el tiempo de

espera o cuello de botella sera minimo.

Dimensiones: De acuerdo con Bong, Chong (2014) la metodologia de Manufactura
de Respuesta Rapida o conocida por sus términos en inglés Quick Response
Manufacturing (QRM), son un paradigma distintivo que representa una nueva

propuesta a la cambiante dinamica de los mercados donde los consumidores estan
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demandando mas productos diferenciados en menos volumenes y dentro de

menores tiempos de entrega organizacional.

Segun Rodriguez (2017) su empleo como estrategia de fabricacion se fundamenta
en la reduccion del tiempo de respuesta en las actividades de la empresa, es decir,
se desea disminuir los tiempos en todo el aspecto operacional, ya sea a nivel interno
o externo (p.12). En este sentido, se requiere dar a conocer la importancia del poder
del tiempo, dado que el origen de los sobrecostos se debe a su mala utilizacion. Es
necesario modificar la estructura de la organizacion para actividades mas agiles, lo
que brinda una dindmica de los sistemas para evaluar las interacciones de los
componentes del proceso. Finalmente, se resalta que no solo se emplea en plantas
de produccién, sino que puede ser (til a otros departamentos que tengan problemas

en la gestion del tiempo.

Antes de pasar a cada una de las dimensiones de esta metodologia es importante
conocer algunos conceptos basicos para la formulacion del modelo, tales como la
utilizacién que es la relacion entre el tiempo total utilizado sobre el programado. A
partir de ello, se puede conocer la idea del efecto sustancial de la utilizacion que
detalla la forma en que aumenta los tiempos de cola al incrementarse los niveles

de utilizacion de recursos.

En Rodriguez (2017) se detalla que el tiempo de flujo es el promedio que toma la
ejecucion de actividades para terminar un trabajo (p.19). Por dltimo, una de las
ventajas que ofrece el QRM es el calculo del tamafio del lote que define el uso
Optimo que minimiza el tiempo de flujo para asi trabajar de forma eficiente en

basqueda de la reduccién del tiempo.

Dimension 1. Estrategia basada en tiempo de entrega: De acuerdo con Bong y
Chong (2014) hace referencia a que el enfoque de toda la empresa debe estar
orientado en reducir los tiempos de entrega, ello sera producto de las mejoras tanto
en calidad como en costo (p.1780). Por lo tanto, a nivel de gestion QRM promueve

un cambio de mentalidad ubicando por encima al tiempo sobre los costos, es decir,
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se determina que los plazos de entrega cortos sean el criterio para éxito
organizacional.
Numero de entregas rapidas atendidas

TER = 100
Numero total de entregas x

TER: Tasa de entregas rapidas menores a 01 mes.

Dimension 2. Estructura de la organizacion de la entrega de pedidos: Segun
Bong y Chong (2014) en esta dimension se presenta la nueva estructura de
organizacion del enfoque productivo, para ello se requiere de la méaxima utilizacion
de los recursos productivos en las condiciones reales de la empresa, en tanto que
ello representa parte de los costos fijos ya solventados (p.1780). Entonces se pasa
de un enfoque en funcién de los costos a uno basado en el tiempo, adicionalmente

se requiere una preseleccion de los elementos a considerar.

Numero de equipos de trabajo utilizados

NET =
Numero de equipos de trabajo programados

NET: Numero de equipos de trabajo utilizados

Dimensidn 3. Dindmica de sistemas para la entrega de pedidos: Para Bong y
Chong (2014) en esta dimension de QRM, explica la teoria de la dinamica del
sistema en donde se menciona que los plazos de entrega se reducen en gran
medida a medida que la utilizacion de los recursos se acerca al 100% (p.41). Mas
a fondo aun, se debe considerar que el recurso mas importante es la mano de obra
y el tiempo que se emplea en la produccion; es por ello que las operaciones deben
estar basadas en el producto y debe ser complementada por una comprension

profunda de la dinamica de sistemas para tomar mejores decisiones.

Tiempo productivo

Tiempo total

U: Utilizaciéon de mano de obra empleada
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Dimension 4. Aplicacion extensa en la organizacion: En Nogeira, Cardoso y
Tammela (2017) mencionaron que esta dimension de QRM enfatiza el
conocimiento y entendimiento de la metodologia por parte de las personas
involucradas en la produccion, dado que al comprender el nuevo pensamiento
basado en el tiempo se podra mejorar el sistema de trabajo a lo largo de la
organizacion, creando una estrategia de gestion unificada para toda la empresa
(p.421). En este sentido, se vital que todos se encuentren en el nivel mas alto de

capacitacion.

IC = Numero de trabajadores capacitados

100
Numero total de trabajadores X

TC: Tasa de capacitacion QRM

Pedidos de vinilos: De acuerdo con Paez (2018) los vinilos sirven para la
presentacion de un disefio o impresién, el cual puede ser un dibujo, grafico,
fotografia, etc. Se realizan sobre una ldmina de material plastico o ploricloruro de
vinilo, sobre el cual se aplica un adhesivo en algunas de sus caras, de manera que
pueda colocarse sobre una superficie. Se presentan como una opcién econémica
y rapida para la aerografia artistica, sin embargo, posee una baja resistencia a la
intemperie. Ademas, los vinilos se pueden fabricar por calandrado o por fundicion,
en tanto que el calandrado se refiere a la fundicién de la resina y otros aditivos, y
luego pasa por un proceso con rodillos hasta obtener la pelicula de vinilo con un
espesor de 100 micras; mientras que la fabricacion por fundicion consiste en
disolver la resina de vinilo en disolventes quimicos para luego pasar por un molde

pulido, donde adquiere su forma final con un espesor entre 60 y 80 micras.

Tipos de vinilos: Para ODEIM (2015) los vinilos pueden ser elaborados con
distintos aditivos y procesos. Para ello se presentan algunos tipos de vinilos, los
cuales se usan con fines publicitarios; estos normalmente se colocan en vitrinas,

pisos, murales, elevadores, oficinas, autos, entre otros; los mas comerciales son:

e Vinil auto-adherible: Se trata de un plastico flexible a base de cloruro
de polivinilo, también conocido como PVC, que pueden tener un
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acabado en mate, brillante y con textura, pudiendo ser colocados en

interiores y exteriores con una durabilidad entre 3 y 7 afios.

Vinil monomeérico: Se trata de un plastico que alcanza una duracién
entre 6 y 12 meses, lo que resulta poco atractivo para su exposicion
a exteriores; normalmente cumple una funcién promocional. Son las
calidades de vinilo mas economicas. La estructura de este tipo de
vinilos no esta estabilizada, por lo tanto, se deformara a futuro, la
pelicula de vinilo terminar4 curvandose en las esquinas y

descascarandose como pintura.

Vinil polimérico: Posee una durabilidad entre 2 y 3 afios, resultando
mas resistente que el vinil monomérico e ideal para publicidad a gran
escala y con exposicion al ambiente. Tienen polimeros afiadidos para

reducir su deformacion. son mas resistentes para exteriores

Figura 1 Vinil polimérico
Fuente: ODEIM (2015)

Vinil de fundicion: Se trata de un vinil adhesivo que posee una
durabilidad de aproximadamente 6 afos, y capaz de adaptarse a las
superficies siendo ideal para la personalizacion de vehiculos. Se
compone de una pelicula de PVC blanca trasera que lleva impresa en
la parte delantera los disefios requeridos. Son utilizados en general

para vehiculos.
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e Vinil micro-perforado: Se refiere a un tipo de vinil con micro
perforaciones en la superficie, lo que permite el paso de la luz; son
ideales para colocar en ventanas o en lugares donde se requiere la
luz natural. Son laminas de PVC agujereadas de forma uniforme, que
dejan pasar la luz al otro lado de la impresion digital. Este tipo de

vinilos se colocan habitualmente en escaparates, ventanas, etc.

e Vinil transparente: Es un vinil Gtil para los lugares donde se desea un
pase total de la luz, moralmente se colocan en vitrales o ventanas
donde se quiere promocionar lo que se encuentra en el interior. Es
una superficie de impresion que permite el paso de la luz, a pesar de

tener disefios transparentes.

e Vinil para suelos: Son especiales para soportar la friccion constante y
es util para los suelos donde se registra un trafico pesado o recorrido
peatonal constante. Es un vinil resistente que soporta alto transito y

friccion del alto recorrido peatonal.

Tiempo de entrega de pedidos: Para Campo (2015) el tiempo de entrega de
pedido también es conocido como el plazo de entrega y se determina por el tiempo
total que transcurre a partir de que el cliente solicita una factura o proforma por el

servicio hasta la entrega completa del mismo en el destino sefalado (p.29).

Desde otra perspectiva segun Xiao y Qi (2016) con este indicador se logra medir el
nivel del cumplimiento de la empresa respecto a una fecha y hora acordada para la
entrega del producto o servicio solicitado (p.475). En las siguientes lineas se
describe la secuencia usual que se sigue en el proceso de entrega del pedido, y
esto es lo que determina el tiempo de entrega; dicho proceso se descompone en

cuatro fases basicas:
e Se solicitud del pedido: sucede cuando el cliente realiza de manera
formal el pedido, a través de la solicitud de una factura o mediante

una proforma efectiva. A partir de ello se debe verificar el stock de
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productos para analizar si es posible la entrega del servicio, luego se

realizaran las coordinaciones necesarias para su ejecucion.

e Pago por el servicio: se efectia cuando el cliente acepta las
condiciones del servicio y paga por los conceptos necesarios; en
dichas condiciones se especifica sobre el plazo de entrega
aproximado. Este punto garantiza que el consumidor final reciba el
servicio, se debe conservar el comprobante de pago en caso algun

personal de la empresa lo solicite para confirmar la entrega.

e Produccion: con el pago efectuado por el cliente, se genera una
solicitud interna para atender dicho pedido. Con ese formato se
procede a la fabricacion o compra de los elementos necesarios para
el cumplimiento del servicio, de acuerdo con el nivel de
personalizacién acordada previamente. Esta fase concluye cuando el

producto se encuentra terminado en la planta.

e Recepcion final: se da cuando el producto o servicio se encuentra
completo y se procede a su envio al cliente o consumidor final. En el
caso de servicios de montaje, los productos o insumos
complementarios son enviados junto al personal necesario para su
instalacién, cuando el servicio ha sido completado bajo las
condiciones de personalizacion que requiri6 el cliente, se puede decir

gue se ha completado el servicio.

En la siguiente figura es posible observar el proceso de entrega:
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Corte del Impresiondel | <1 | ominado > Pegado

carton vinil

|

A\

Doblado del Forma de
Cortado  [—>| Desglose |—> carton — prisma

|

A\

Envid al
Embalado > cjicnie final

Figura 2 Proceso de entrega

Elaboracién propia

En la figura se observa que un primer paso para iniciar y contabilizar el tiempo de
entrega en la operacion del proceso es el corte del cartdn para la publicada, luego
se procede con la impresion den vinil para posteriormente laminarlo y pegarlo en la
superficie correspondiente. Como parte del detalle y control de calidad se debe
cortar y desglosar los sobrantes en el area, posteriormente se procede con el
doblado del cartén para darle la forma de prisma. Finalmente, el producto final es

embalado en las mejores condiciones para su despacho al cliente.

Segun Li, Xiao y Floudas (2016), cuando el tiempo de entrega se efectia en el
menor plazo posible, la satisfaccion del cliente final incrementa, ademas de reducir
los costos de transacciéon (p.2043). Considerando el enfoque mostrado sobre el
tiempo de entrega de pedidos, para la reduccién se recomienda implementar
mejoras en su despacho. En este punto se debe contar con personas enfocadas en
la eficiencia del uso del tiempo, es decir, se debe reducir al maximo los tiempos de
espera que generan retrasos en la entrega a tiempo de las solicitudes. Otro punto
para mejorar es la planificacion de la ruta de produccion, que es el proceso que se
sigue para la fabricacion del producto o la instalacion del servicio que la empresa

provea.
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Retraso de procesos por cuello de botella: De acuerdo con Kikolski (2016) los
cuellos de botella son los limitantes de trabajo, las cuales se generan en las
estaciones en el proceso productivo. Se da en tanto que una estacion de trabajo
con una menor capacidad recibe gran parte de la carga productiva, sin poseer los
recursos necesarios para su procesamiento. Ante ello, se generan grandes

problemas de impacto negativo en el ciclo total.

Por otro lado, en Saidi, Soulhi y ElI Alami (2017) se sefiala que el cuello de botella
es la falta de respuesta de satisfaccion de demanda de una estacion de trabajo, lo
cual produce una restriccion (p.3442). Se puede concluir que este tipo de retraso
en el proceso presenta estragos en el ciclo productivo y genera un impacto negativo

en el ritmo del proceso.

H :B:=:H E B
| Material flow

Figura 3 Representacion grafica de un cuello de botella
Fuente: Kikolski (2016)

Procesos de produccion: Para Miranda (2017) los procesos se definen como un
conjunto de actividades que se interrelacionan para transformar un elemento de
entrada, llamado input, en un producto conocido como output; la transformacion se
caracteriza por agregarle valor a dicho elemento y necesita de recursos y
capacidades para su realizacion. Ademas, el producto saliente del proceso puede
servir de insumo para otro proceso o0 puede destinarse al usuario final.
Adicionalmente, un determinado proceso puede contener otros procesos de menor
escala para garantizar una dinamica eficiente; asimismo, pueden existir procesos
formales, los cuales estan correctamente definidos y documentados, e informales,
los que consisten en rutinas o métodos de trabajo que han venido evolucionando
con el tiempo. A continuacion, se detallan los conceptos de diagrama de operacion

y analisis de procesos.
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e Diagrama de operacion de procesos (DOP)

Para Huertas y Dominguez (2015) es una disposicion de figuras que
posibilita el orden de la secuencia de actividades, diferenciandolos por
el tipo de actividad que se realizara. Por lo cual emplea una diversidad
de figuras en su representacion, lo que facilita la lectura de la misma,;

también se le conoce con el nombre de cursograma sinoéptico.

CuAaDRrRO C5.2, CURSOGRAMA SINOPTICO

O Cascar huevos Abrir tomate Q Recibir pedido

(0,02 minutos) (0,02 minutos)
v

O Batir huevos

(©,3 minutos)
b4

Freir tortilla

Abrir bollito de pan

(0,04 minutos)

Untar tomate en pan

(1,20 minutos) (0,06 minutos)

Afiadir aceite

’ 8
(0,02 minutos)
Inspeccion
Envolver en dos servilletas
T 100 SEgUNaos

nspeccion

(0,08 minutos)

Servir al cliente

Figura 4 Modelo de diagrama de operacion del proceso (DOP)

Fuente: Huertas y Dominguez (2015)

Diagrama de analisis de proceso (DAP): De acuerdo con Huertas y Dominguez
(2015) otra herramienta util es el diagrama de analisis de proceso, el cual ademas
de contener las actividades a realizar, posee una seccion donde se detalla el tiempo
que toma cada una, lo que permite la comparacion entre escenarios antes y
después. El diagrama de analisis de proceso (DAP) contiene las actividades a
realizar (que se encuentran en el DOP) y el detalle de tiempo que tomara cada
actividad, esto permite un mejor control de tiempo y la comparacion de escenarios
pre y post aplicacion, es posible identificar las figuras en la leyenda que posee el
diagrama.
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Curmsgrama analtico: operaric | material | squipo

Tatal 415 35, f4 HS

Figura 5 Modelo de diagrama de analisis del proceso (DAP)

Fuente: Huertas y Dominguez (2015)

Dimensiones de la variable dependiente. Dimension 1 Ciclo de orden de
trabajo: Para De Jaime (2013) esta dimensién tiene por objeto controlar el tiempo
que transcurre entre el momento en que el cliente realiza el pedido y el momento
en que éste recibe fisicamente la mercancia (p.412). Su célculo seria mediante un
indicador, el cual se indica como el promedio de los tiempos de atencion entre los

pedidos realizado en un periodo.

Ciclo de orden de trabajo

Promedio de tiempos de entrega
COP = —; - - x100
Numero total de pedidos realizados
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En otras palabras, se define como el promedio de tiempos de entrega divido por el
numero total de pedidos realizados en el periodo especificado de tiempo, de esta
manera se conocerd el ciclo de orden de trabajo, desde que el cliente lo solicita
hasta que lo llega a recibir de manera fisica.

Dimension 2 Entregas a tiempo de pedidos de vinilos: Segun De Jaime (2013)
esta dimension corresponde al cumplimiento de la empresa para realizar la entrega
de pedidos, en la fecha o periodo de tiempo pactado con el cliente, se representa
mediante un indicador el cual considera al nimero de pedidos entregados a tiempo
durante un determinado periodo entre el numero total de pedidos realizados para

ese mismo periodo (p.410).

Entrega a tiempo de pedidos de vinilos

ET — Numero de pedidos entregados a tiempo

100
Numero total de pedidos realizados x

Este se define como el numero de pedidos entregados a tiempo dividido por el
namero total de pedidos realizados, de esta manera se obtendra el indicador de

entrega a tiempo de pedidos realizados por la empresa materia de estudio.

Definicion de términos basicos. Célula de fabricacion (CF): Es la agrupacion
de equipos, maquinaria y personas que elaboran una sucesion de operaciones, el
cual es organizado en un sistema productivo en comportamiento que puede ser
individual, independiente o dindmico, que realizan un determinado numero de

operaciones especializada (Mufioz, 2016, p.50).

Cumplimiento de pedido (CP): Eslabdn critico dentro de la cadena de valor que
le permite proporcionar mayor valor al responder rdpidamente a la demanda del
cliente o consumidor (Mufioz, 2016, p.61).

Flujo de materiales: Es la determinacion de la mas efectiva secuencia de
movimiento del material, mediante pasos necesarios del proceso envuelto y la

intensidad o magnitud de estos movimientos (Mufioz, 2016, p.76).
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Oportunidad de mejora: Es la diferencia encontrada en la organizacion, area o
proceso, entre la situacion real y una situacién deseada, ésta puede afectar un
proceso, producto, servicio, bien, recurso, sistema o éarea de la empresa
(Altamirano, 2017, p.39).

Quick Response Manufacturing (QRM): Conocida como fabricacién de respuesta
rapida es una metodologia para optimizar las operaciones que se basa en la
reduccion de forma permanente del tiempo de respuesta del proceso o de toda la
organizacion, con esta metodologia se consigue asegurar agilidad y versatilidad en

la capacidad de respuesta frente a los clientes (Colmena, 2016, p.8).

Preparacion de pedidos: Proceso de recogida de materiales, extrayendo
unidades o conjuntos empaquetados de una unidad de empaquetado superior que

contiene mas unidades que las extraidas (Mufioz, 2016, p.113).

Lead Time (LT): Tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de

produccion hasta que se completa (Colmena, 2016, p.44).
Montaje Externo: Corresponde a los elementos de montaje de herramientas que
se puede realizar con seguridad mientras los equipos 0 maquinarias contindan en

operacion (Mufioz, 2016, p.102).

Montaje Interno: Montaje de herramientas que se debe efectuar cuando los
equipos 0 maquinaria no esta en movimiento (Mufioz, 2016, p.102).

Satisfaccion del cliente: Es la percepcion del cliente sobre el grado en que se han

cumplido los requisitos o exigencias sefialadas (Altamirano, 2017, p.40).
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1. METODOLOGIA

3.1Tipo y disefio de investigacion

Por su tipo es aplicada, para Baena (2014), quien manifesté que: “la investigacion
aplicada tiene como obijetivo el estudio de un problema destinado a la accién”
(p.11), siendo el caso de la presente investigacion. De manera similar, para
Naupas, Valdivia, Palacios y Romero (2018) mencionaron respecto a este tipo de
investigacion que “es aquella que basandose en los resultados de la investigacion
bésica esta orientada a resolver los problemas sociales de una comunidad, region
o pais” (p.136). Por lo tanto, se puede afirmar que el tipo de investigacion aplicada
pretende dar solucion a problemas que acontecen en la realidad de la empresa en

estudio, para lo cual se toman acciones especificas en busqueda de mejoras.

Asimismo, de disefio preexperimental, dado que hay manipulacion de al menos una
variable independiente para ver los efectos en la variable dependiente. Para
Hernandez y Mendoza, 2018 sostiene que: “los pre-experimentos se denominan asi
porque su grado de control es minimo, son disefios con un grupo unico” (p.162).
Siendo el disefio escogido en la presente investigacion, donde se observa una
situacion pretest y una situacion post-test, que cuenta con una intervencién o

aplicacion de la metodologia planteada en esta investigacion.

El nivel de investigacion es descriptivo-explicativo, para Naupas, Valdivia, Palacios
y Romero (2018) el nivel de la investigacion es explicativo en tanto que “esta
investigacion sirve para realizar investigaciones explicativas, tomar decisiones
correctivas, a nivel de instituciones, sobre infraestructura de los centros de salud,
educativos, con el proposito de formular propuestas para mejorar su
funcionamiento” (p.135). Asimismo, para Hernandez y Mendoza (2018) también es
de nivel descriptivo, en tanto que dichos estudios pretenden “especificar las
propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos, comunidades,
procesos, objetos o cualquier otro fendbmeno que se someta a un analisis [...]
recolectan datos y reportan informacién sobre diversos conceptos, variables,
aspectos, dimensiones del problema a investigar’ (p.108). Entonces, en otras
palabras, el nivel de investigacion es descriptivo y explicativo porque se describe o
caracterizan las propiedades de las variables de estudio y explicativo porque se

29



buscan determinar las causas o factores que originan las consecuencias o efectos

en la variable dependiente.

El enfoque es cuantitativo, para Hernandez y Mendoza (2018) manifestd que: “una
investigacion es de enfoque cuantitativo, cuando se utiliza la recoleccion de datos
para probar la hipétesis con base en la medicion numérica, con el objetivo de
establecer patrones de comportamiento y probar teorias existentes, lo cual guarda
coherencia con este trabajo de estudio” (p.6). Por otro lado, segun Silvestre y
Huaman (2019) el enfoque cuantitativo “es riguroso y lineal en su proceso, ya que
parte de la identificacién de un problema, se plantea hipotesis, se somete el analisis
estadistico y se generaliza sus resultados con niveles de significancia, es un
proceso deductivo” (p.115). Como se observa, existe una similitud entre las
afirmaciones mencionadas, en tanto que el analisis cuantitativo posee una exactitud

gracias a la consideracion de elementos numéricos de su analisis.

El alcance temporal es longitudinal, para Herndndez (2014) indicé que “los disefios
longitudinales recolectan datos en diferentes puntos del tiempo, para realizar
inferencias acerca de la evolucién del problema de investigacion o fenédmenos, sus
causas y efectos” (p. 159). De esa manera se analizara el cumplimiento de entrega

de pedidos de vinilos en dos determinados periodos de tiempo.

3.2 Variables y operacionalizacion

Ahora es preciso describir de manera operacional las variables que seran
estudiadas en la investigacion, para ello en primer término se mostrara qué papel
juega cada una de ellas y posteriormente se dara la conceptualizacién, tanto de la

variable independiente como de la variable dependiente.

Variable Independiente: Quick Response Manufacturing (QRM)

Definicion conceptual: De acuerdo con Bong y Chong (2014) la metodologia de
Manufactura de Respuesta Rapida o conocida por sus términos en inglés Quick

Response Manufacturing (QRM), son un paradigma distintivo que representa una

nueva propuesta a la cambiante dinamica de los mercados donde los consumidores
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estan demandando mas productos diferenciados en menos volumenes y dentro de

menores tiempos de entrega organizacional (p.1779).

Definicién operacional:

La variable Quick Response Manufacturing (QRM) representa una metodologia, la
cual es medida a través de cuatro dimensiones fundamentales que son: estrategia
basada en tiempo de entrega, estructura de la organizacion de la entrega de
pedidos, dinamica de sistemas para la entrega de pedidos, aplicacion extensa en
la organizacion, el instrumento a emplear es la ficha de observacién para registrar
los indicadores mes a mes del avance para cada dimension de la variable

independiente.

Dimension 1. Estrategia basada en tiempo de entrega: Para Bong y Chong
(2014) se hace referencia a que el enfoque de toda la empresa debe estar orientado
en reducir los tiempos de entrega, ello sera producto de las mejoras tanto en calidad
como en costo. Por lo tanto, a nivel de gestion QRM promueve un cambio de
mentalidad ubicando por encima al tiempo sobre los costos, es decir, se determina

gue los plazos de entrega cortos sean el criterio para éxito organizacional (p.1780).

Numero de entregas rapidas atendidas
TER = - x100
Numero total de entregas

Donde:
TER: Tasa de entregas rapidas menores a 01 mes.

Escala de los indicadores: Razén

Dimensidn 2. Estructura de la organizacién de la entrega de pedidos: En Bong
y Chong (2014) se menciona que esta dimensidn se presenta la nueva estructura
de organizacion del enfoque productivo, para ello se requiere de la maxima
utilizacion de los recursos productivos en las condiciones reales de la empresa, en
tanto que ello representa parte de los costos fijos ya solventados. Entonces se pasa
de un enfoque en funcién de los costos a uno basado en el tiempo, adicionalmente

se requiere una preseleccion de los elementos a considerar (p.1780).
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Numero de equipos de trabajo utilizados
NET = —; - - x100
Numero de equipos de trabajo programados

Donde:
NET: Numero de equipos de trabajo utilizados

Escala de los indicadores: Razén

Dimension 3. Dinamica de sistemas para la entrega de pedidos: Para Bong y
Chong (2018) esta dimension de QRM, explica la teoria de la dindmica del sistema
en donde se menciona que los plazos de entrega se reducen en gran medida a
medida que la utilizacion de los recursos se acerca al 100% (p.41). Mas a fondo
aun, se debe considerar que el recurso mas importante es la mano de obra y el
tiempo que se emplea en la produccién, es por ello por lo que las operaciones
deben estar basadas en el producto y debe ser complementada por una

comprension profunda de la dindmica de sistemas para tomar mejores decisiones.

Tiempo productivo
= - x100
Tiempo total

Donde:
U: Utilizacion de mano de obra empleada

Escala de los indicadores: Razén

Dimensidon 4. Aplicacion extensa en la organizaciéon: Para Nogeira, Cardoso y
Tammela (2017) esta dimension de QRM enfatiza el conocimiento y entendimiento
de la metodologia por parte de las personas involucradas en la produccion, dado
que al comprender el nuevo pensamiento basado en el tiempo se podra mejorar el
sistema de trabajo a lo largo de la organizacién, creando una estrategia de gestion
unificada en donde es vital que todos se encuentren en el nivel mas alto de
capacitacion (p.421).

Numero de trabajadores capacitados
TC = - - x100
Numero total de trabajadores

Donde:
TC: Tasa de capacitacion QRM

Escala de los indicadores: Razén
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Variable Dependiente: Tiempo de entrega de pedidos de vinilos

Definicion conceptual: Para De Jaime (2013) es un factor esencial en los negocios,
formando parte de un aspecto del nivel de servicio, siendo prioritario para la
compafiia cumplir con los plazos establecidos para garantizar el flujo de sus

operaciones e incremento de la demanda de pedidos (p.410).

Definicion operacional: El tiempo de entrega de pedidos representa la variable
dependiente, la cual es medida a través de dos dimensiones clave, siendo el ciclo
de orden de trabajo de vinilos y las entregas a tiempo de pedidos de vinilos, el
instrumento a emplear es la ficha de observacion para registrar los indicadores mes

a mes del avance para cada dimension de la variable dependiente.

Dimension 1. Ciclo de orden de trabajo: Segun De Jaime (2013) esta dimension
tiene por objeto controlar el tiempo que transcurre entre el momento en que el
cliente realiza el pedido y el momento en que éste recibe fisicamente la mercancia.
Su célculo seria mediante un indicador, el cual se indica como el promedio de los
tiempos de atencion de los pedidos entre los pedidos realizado en un periodo
(p.412).

Promedio de tiempos de entrega

Numero total de pedidos realizados
Donde:

COT: Ciclo de orden de trabajo

Escala de los indicadores: Razén

Dimensién 2. Entregas a tiempo: De acuerdo con De Jaime (2013) esta
dimension corresponde al cumplimiento de la empresa para realizar la entrega de
pedidos, en la fecha o periodo de tiempo pactado con el cliente, se representa
mediante un indicador el cual considera al nimero de pedidos entregados a tiempo
durante un determinado periodo entre el nimero total de pedidos realizados para
ese mismo periodo (p.410).
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Numero de pedidos entregados a tiempo
= x100

Numero total de pedidos realizados
Donde:
ET: Entregas a tiempo

Escala de los indicadores: Razén

3.3 Poblacién, muestray muestreo
A continuacion, se detallan los conceptos asociados a poblacién, muestra,

muestreo y unidad de andlisis:

Poblacion: Para Herndndez y Mendoza (2018) manifiestan que: “poblacion o
universo es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas
especificaciones” (p.174). En la presente investigacion la poblacién se encuentra
determinada por el registro de 30 pedidos de vinilos observados en un periodo de
ocho meses, cuatro meses antes y cuatro meses después de la aplicacion de la

mejora basada en la metodologia QRM.

Muestra: Con respecto a la muestra, para Hernandez y Mendoza (2018) manifiesta
que: “la muestra es el subgrupo del universo o poblacion del cual se recolectan los
datos que debe ser representativo de ésta” (p.173). En ese sentido, la muestra es
censal, es decir, la muestra sera igual a la poblacion, la cual esta constituida por el
registro de 30 pedidos de vinilos observados en un periodo de ocho meses,
iniciando el pretest en junio, julio, agosto y setiembre del 2019 y el post-test en
noviembre, diciembre, enero y febrero del 2020. Para Zarcovich (2005) sostiene
que: “la muestra censal hace referencia a que una poblacion de facil acceso y con
un namero de elementos reducido puede ser estudiada sin necesidad de realizar

muestreo” (p.18).

El muestreo es “el método que se emplea para seleccionar a los elementos de la
muestra general de la poblacién” (Lopez, 2004, p.64). En este caso se usard el
muestreo no probabilistico por conveniencia porque se selecciona la muestra que

es mas accesible y representable para la investigacion.
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La unidad de analisis estuvo conformada por cada pedido a despacharse como

parte del proceso de entregas de la empresa.

3.4 Teécnicas e instrumentos de recoleccion de datos
En este capitulo, cabe mencionar que la técnica de investigacion utilizada para la
recoleccion de datos fue la observacion directa por parte de las investigadoras, en

tanto el instrumento de medicién fue la ficha de observacion.

Técnica: Para Baena (2016) manifestd que: “la técnica para la recoleccion de datos
se empleara la observacion directa, esta forma permite que el investigador se
relacione de manera frontal con el medio que desea analizar’ (p.93). Primero
aprecia el entorno en donde se sitla la problematica, luego analiza la situacion y
evalla de manera critica los contenidos existentes en ella; asi se le permite acceder
a los datos directamente en el desarrollo e implementacién de las mejoras que
desee lograr, todo esto teniendo en cuenta el almacenamiento y cuidado de los
datos.

Instrumentos: El instrumento idéneo para la técnica mencionada anteriormente es
la ficha de recoleccion de datos. Este es un formato bastante util que permite
registrar la informacion clave encontrada en la realidad, la que posteriormente se
procesara para el analisis estadistico necesario. Mediante los lineamientos de las
fichas el investigador accede a informacion precisa sobre el medio que lo rodea y

le interesa académicamente.

Validacion y confiabilidad del instrumento: Para validar el contenido y medir con
certeza los indicadores de las variables de la presente investigacion, con respecto
a la aplicacion de la metodologia Quick Response Manufacturing para reducir el
tiempo de entrega de pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad E.I.R.L., fue
sometida a juicio de expertos de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial,

guienes revisaron y firmaron el instrumento. Ver anexo 4.
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Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) sefialé que la validez: “se refiere al
grado en que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir’
(p.201).

Por otro lado, el instrumento de medicion fue muy confiable porque se localizaron
en el rango de 0.72 a 0.99, puesto que existié una consistencia en las puntuaciones
obtenidas.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) indicaron que la confiabilidad: “se refiere
al grado en que su aplicacién repetida al mismo individuo u objeto produce
resultados iguales” (p.200). Es decir, el instrumento emitié resultados congruentes

y coherentes de una medicion a la siguiente.

3.5 Procedimiento
Para la realizacion del presente trabajo, se ha proseguido con la siguiente

secuencia de pasos:

e Pedido formal para el acceso a la informacién necesaria mediante la
autorizacion del representante de la empresa Xigo Publicidad. Ver
anexo 35.

e Posterior al permiso, se procede a recolectar la informacién mediante

formatos o fichas de datos y la observacion directa.

e Luego de haber recolectado los datos, se procede a procesarlos en
los programas correspondientes, para asi lograr el andlisis estadistico

en donde los resultados se tabularan en tablas.

e Con el empleo del programa Excel se procedera a la sistematizacion
de informacion, considerando la ejecucion de célculos pertinentes. Se
usara gréaficos adicionales para la explicacion de los resultados de

manera mucho mas clara y precisa.
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3.6 Método de Andalisis de datos

En esta seccidn, se describe la manera de recolectar los datos mediante fichas de
observacion, asimismo la utilizacion de herramientas y técnicas estadisticas para

el debido procesamiento y analisis respectivo de las variables de estudio.

En relacion con el método de analisis de datos como parte del enfoque cuantitativo
se precisa del uso del analisis estadistico descriptivo e inferencial. En primer lugar,
se hara uso de la estadistica descriptiva como método para el analisis de los datos
recolectados en investigacion. Este tipo de estadistica nos permite conocer las
caracteristicas de la muestra a evaluar, la categoriza y se brinda informacién sobre
su contenido, para ello se hard uso de la observacion directa por parte de los
investigadores, ademas de la revisiébn documental de los datos proporcionados por
la empresa. Como parte del analisis complementario se utilizara la estadistica
inferencial para demostrar que las hipétesis han sido rechazadas o aceptadas, en
tanto que se cumplan con las pruebas correspondientes en cada caso. En este
punto se empleara el software especializado SPSS v.25, y los graficos y tablas que
muestren de manera didactica, clara y resumida los resultados seran

proporcionados por el programa Excel.

3.7 Aspectos éticos

Por dltimo, es importante mencionar que la presente investigacion ha sido
desarrollada con la mayor honestidad posible de la empresa Xigo Publicidad, sin
haber concurrido a la copia literal de algun parrafo, sino que se han citado a los
autores correspondientes a las ideas vertidas dentro del documento, todo esto para
no afectar la propiedad intelectual. Ademas, la informacién brindad por la empresa
ha sido usada unicamente con fines de caracter académicos, sin sacar provecho
de dichos datos para otros fines que afectarian a los duefios de la compafia (ya
sea para venta o comercializacién). De manera complementaria se ha seguido con
los formatos planeados por la Universidad César Vallejo para el desarrollo del

proyecto de tesis, cumpliendo la normativa 1SO. Ver Anexo 35
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[l RESULTADOS
Situacion actual: En este capitulo de resultados, se presenta brevemente a la
empresa, sus caracteristicas, proceso productivo, asimismo el andlisis de la
situacion inicial como final y el analisis estadistico descriptivo e inferencial relativo
para luego lograr la contratacion de las hipétesis con los datos observados durante
la investigacion. Xigo Publicidad EIRL es una empresa especializada en publicidad,
creada y fundada el 11 de julio del 2014, registrada dentro de las sociedades
mercantiles y comerciales como una empresa individual. Brinda servicios de
publicidad, BTL, imprenta, digital y merchandising, a través de la creatividad e

ingenio del personal capacitado busca satisfacer las demandas de sus clientes.

Tabla 1

Descripcion de la empresa

Datos Descripcion

Empresa Xigo Publicidad EIRL

RUC 20563237750

Direccion Cl. Ignacio Cossio 1435 — La Victoria
Cliu 7310, 1811

Actividad Economica Publicidad, mobiliario publicitario, merchandising

Elaboracion propia

Mision
Generar y crear soluciones innovadoras e integrales para la comunicacion,
publicidad y Marketing, adecuandose a las necesidades del cliente para lograr el

éxito en cada trabajo que se desarrolla con profesionalismo y seriedad.

Visién
Ser la empresa lider en el sector de prestacién de servicios y soluciones integrales
para la comunicacién y publicidad a nivel regional, cumpliendo con altos estandares

de calidad y con un conocimiento a fondo sobre el entorno empresarial de la region.

Valores

e Responsabilidad
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e Compromiso
e Innovacion
¢ Confiabilidad
e Creatividad

e Comunicaciéon

Organizacién interna

Mediante la siguiente figura se muestra el organigrama que sefiala la distribucion

jerérquica de la compafiia, asi como las gerencias y direcciones para la orientacion

de cada actividad.

Gerente
General
]
| ] ] ]
Jefe de L Jefe de Directora
Contabilidad Logistica Produccion Comercial
L . . Ejecutivo de
Asistente Supervisor Cuenta
|| . Ejecutivo de
Operario Cuenta
— Maquinista

Figura 6 Organigrama de la empresa

Elaboracion propia

i. Productos y servicios

Entre los principales servicios y productos que ofrece se encuentran:

Publicidad interior

e Implementacion de tiendas
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e Gréafica P. OP
e Juegos publicitarios

e Vitrinas

Figura 7 Publicidad interior elaborada por la empresa

Elaboracion propia

Publicidad exterior

e Letras volumétricas

e Cajasdeluz

e Estructuras metalicas

e Paneles

Arquitectura

e Desarrollo y disefio de stands
¢ Islas de gondola

e Modulos publicitarios

e Mueble cabecero de géndola
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Figura 8 Modulo publicitario elaborado por la empresa

Elaboracién propia

ii. Maquinas y equipos

Entre las principales maquinarias para el desarrollo de las actividades de

publicidad, impresion y marketing se cuenta con las siguientes:

e Impresora industrial Flora
e Impresora Galaxi

e Impresora Mutoh

e Plotter

e Multicortadora

e Impresora UV

e Maquina de corte laser

e Laminadora

e Equipos de oficina
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iii. Plano de las areas de trabajo
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Figura 9 Diagrama de flujo de actividades de la empresa
Fuente: Xigo Publicidad E.I.R.L
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iv. Flujo de proceso

Inicio

Toma de medidas

y

Establece fecha
de entreaa

No
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Revisar lista

de pedidos

Elaborar lista de
mntprinlpf V niezas

A

Asignar fecha

v

Comprar insumos y
materi?s primas

Medir platina

v

Cortar platina

\4

Moldear platina

Requiere
ornamentacion

[

>
Se requiere
> disefio
adicional
Si
\ 4
Disefar
complementos

—>| Pruebas iniciales |4—

v

Impresion final

v

Masillar productos

v

Limpiar superficie

v

Aplicar anticorrosivo

v

Acabados finales

v

Transportar
producto

A4

Instalar pedido

Figura 10 Diagrama de flujo de actividades de la empresa

Elaboracion propia

No
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DOP de vinilos para prim'as de publicidad inicial

Empresa XIGO Area Produccién
Método PRE-TEST | Proceso | Produccion de vinilos
Elaboracién Fecha /120
RESUMEN
Simbolo | Namero
Disefio d Disefio de publicidad
O | wu () omese PR
] prisma
- 3
Impresién
() 0 del vinil
TOTAL 17
Revision

Traslado a laminadora

Laminado

Control de calidad

Traslado al area de
pegado

Pegado del cartén

Traslado a cortadora

Marcado y
cortado

Desglose

Doblez

Pegado

Revision
general

Embalado

Traslado por
motorizado

Figura 11 Diagrama de operaciones del proceso de vinilos para primas
publicidad inicial
Elaboracion propia



En la figura mostrada anteriormente, se detalla el diagrama de operaciones de
proceso inicial encontrado al comienzo del andlisis en la empresa. Como se
muestra el inicio se da con el disefio del corte y la impresion del vinil, para
posteriormente realizar la produccion en planta y al final colocar la publicidad en el

local donde se requiera.

Tabla 2
Resumen del diagrama de andlisis del proceso inicial de la empresa
Xigo Publicidad RESUMEN DE ANALISIS DE ACTIVIDADES
Formula Proceso Cantidad Tiempo Cantidad Porcentaje Tiempo Porcentaje
(m) total de total de total de total de
actividades actividades actividades actividades
AGV O 45 82 45 58.44% 82 55.33%
() 0 0
()
ANGV |:> 19 50.97 32 41.56% 66.2 44.67%

|:| 13 15.23
V 0 0
D o o

TOTAL 77 148.2 77 100% 148.2 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se muestra el resumen diagrama de andlisis del proceso inicial;
en dicho punto se han identificado para este desarrollo 77 actividades dentro de los
cuales 45 son operativas, 19 de transporte y 13 de revision. Como parte del analisis
del numero de actividades se puede sostener que las actividades que agregan valor
(AGV) corresponde al 58.4 % (45 actividades) y las actividades que no agregan
valor (ANGV) a 41.6 % (32 actividades); por otro lado, respecto al tiempo total el
AGV alcanza el 55.3 % (82 minutos) y el ANGV el 44.67% (66.2 minutos). El andlisis

completo del diagrama de andlisis de procesos inicial se muestra en el anexo 20.
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v. Actividades criticas

En el analisis de la situacion inicial de la empresa en analisis, se han encontrado
algunas actividades calificadas como criticas, es decir, factores que afectan en gran
medida el proceso de produccion de vinilos; en este sentido, la propuesta de mejora

debe estar orientada en la solucidon de estos temas.

e Falta de metodologia en el proceso de tiempo de entrega de 6rdenes de

trabajo

En primer lugar, la falta de una metodologia es un problema importante en cualquier
escenario, dado que los procedimientos y actividades deben encontrarse guiados
por un respaldo metodolégico que ordene y controle cada elemento del sistema; en
este sentido, el proceso de entrega de 6rdenes de trabajo no se encuentra alejado
de esta realidad. Los trabajos en la empresa se realizan de forma empirica, sin
tener en cuenta un soporte técnico que brinda la metodologia empleada; el enfoque
esencialmente se encuentra orientado en la reduccion de costos, en el ahorro de
materiales y ello impide que los tiempos se reduzcan. Ante esta situacion, se debe
plantear un cambio estructural en la organizacion del trabajo, guiar a los
trabajadores hacia un nuevo paradigma que permite conocer la importancia de
entregar los trabajos en el menor tiempo posible en un mercado tan competitivo
como el de publicidad. Dicha situacion queda evidenciada en la siguiente imagen,
donde se observa que un trabajador realizar sus actividades sin el mas minimo
orden en el espacio que todos comparten; este tipo de medidas evidentemente

retrasa el tiempo de entrega porque todo el personal trabaja para un solo pedido.

Figura12 Falta de una metodologia en la empresa

Elaboracion propia
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e Pocas herramientas y técnicas para el proceso de tiempo de entrega

Sobre este aspecto es posible observar que no se cuenta con las herramientas
necesarias para controlar los tiempos de entrega, si bien es cierto que se conoce
el plazo maximo para despachar el pedido, muchas veces este no se cumple por
retrasos en la informacion, demoras en el aprovisionamiento de materiales, el
tiempo del personal especializado, entre otros. Ante esta situacion se debe crear
formatos y fichas de control que permitan guiar el proceso de entrega en un trabajo
en equipo articulado. La empresa no posee un alto indice de rotacion de personal,
por lo que existen ya algunos trabajadores capacitados para desarrollar todo tipo
de laboras, pero si no se cuentan con las técnicas adecuadas para orientar la

metodologia de trabajo dicho conocimiento sera en vano.

e Bajo nivel de supervision de personal encargado

Otro aspecto que se ha mostrado es el bajo nivel de supervision del personal
encargado, dado que muchas veces no se controla bien el orden en el area y la
rapidez de los trabajos. En este sentido, ante la falta de supervision el personal
suele trabajar bajo el minimo esfuerzo y retrasa el tiempo de entrega de los pedidos.
Ello queda evidenciado por el desorden en el area mostrado en la siguiente figura
donde se observa que el desorden dificulta los trabajos.

Figura 13 Bajo nivel de supervision

Elaboracion propia
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e Ausencia de capacitaciéon al personal operativo

La capacitacion del personal es un factor trascendental en la mejora de la
productividad de las labores y en la reduccion del tiempo de entrega. Cuando el
personal no se encuentra debidamente capacitado es susceptible de cometer
errores en la elaboracion de los prismas y demas; ello generaria un reproceso y
prolongaria el tiempo de entrega de los productos finales. En la siguiente imagen
se puede observar que un trabajador se encuentra realizando una actividad de
corte, pero ante su desconocimiento en proteccion y seguridad, no esta utilizando
los cuidados necesarios (guantes); por otro lado, la superficie donde realiza el corte
no es la adecuada, de cometer un error se deberia volver a imprimir el vinil lo que

genera un retraso pues se iniciaria el procedimiento de produccién desde cero.

Figura 14 Ausencia de capacitacion al personal operativo
Elaboracién propia

e Poco seguimiento de la gerencia

Al tratarse de una empresa pequefia los directores ejercen distintas actividades,
tanto en el area de contabilidad, ventas y operativa; es por ello que usualmente no
se cuentan con algun representante de la gerencia dentro de la planta de
operaciones. Para mejorar este aspecto se debe proponer un cronograma de
supervisiones a cargo de los directores y gerentes, dado que ellos conocen a fondo
el procedimiento operativo y pueden colaborar con esta labor a modo de control y

sugerencia en los cambios.
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Situacion propuesta. Aplicacion de la estrategia basada en tiempo de entrega
de QRM: En la busqueda de mejoras en el proceso de produccion de vinilos
publicitarios se ha elegido emplear la metodologia QRM que brinda un respaldo
para realizar acciones rapidas de respuesta a nivel de manufactura, todo ello
basado en sus principios de células. En este sentido, se requiere de detallar las
dimensiones de esta aplicacion, lo cual se da en las siguientes lineas. En este punto
se detallan los cambios y nuevas instrucciones al personal de trabajo para
simplificar los procesos, es decir, se requiere de un nuevo enfoque sustentado en
la reduccion de los tiempos, lo que sera posible aplicando las células QRM con

nuevas consideraciones, para explicar dicha tactica se muestra la siguiente figura:

¢ Estrategia basada en tiempo de

entrega

¢ Dinamica de sistemas

Manufactura — »| & Estructura de la organizacién de
celular pedidos

e Aplicacion extensa en la

organizacion

QRM

Figura 15 Estructura de las tacticas de manufactura celular QRM

Elaboracion propia

En la figura anterior, se observan las tacticas a emplear para el desarrollo de la
propuesta de mejora basada en la metodologia QRM. En primer lugar, el personal
del area se debe enfocar en una estrategia basada en tiempo de entrega, siendo
necesario formar un comité QRM y contar con el compromiso y soporte del
personal, otra tactica es aplicar la dindmica de sistemas mediante la interaccion
entre la utilizacion permanente de las maquinas, personas y productos como
impacta su uso en los tiempos de entrega, con ello es necesario crear una
estructura para la adecuada organizacion de los pedidos gestionados en la
empresa considera la creacion de células QRM, trabajo en equipo y un ultimo
aspecto o dimension fundamental para aplicar QRM es que su aplicacion sea
extensiva en la organizacibn mediante la preparacion del personal a través de
capacitaciéon y adecuado entrenamiento. Para el desarrollo de las actividades

mencionadas es necesario contar con un cronograma de trabajo que guie el
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procedimiento a seguir; es por ello que se presenta la siguiente tabla en donde se
explica la ejecucion de actividades de la primera dimensién a lo largo de 5 semanas

en el mes de octubre.

Tabla 3

Cronograma de actividades de dimension n° 1

Octubre - 2019

Actividades

Semana 40 ‘ Semana 41l ‘ Semana 42 Semana 43 Semana 44

EJECUCION DE METODOLOGIA QRM

Introduccién de estrategia basada en tiempo de entrega

Autorizacién de mejora QRM
gerencia y jefaturas

Reuniones del Comité QRM

Sensibilizacion a jefaturas

Elaboracion propia. Nota: Semana 40, 41, 42,43 y 44 del mes de octubre en relacion

a 52 semanas del afo.

En la tabla anterior se detalla la ejecucion de 3 actividades correspondientes a la
primera dimensién de la metodologia QRM. En primer lugar, se pide la autorizacion
para efectuar las mejoras en base a este método ante la gerencia y jefatura de la
empresa, este proceso toma la primera semana del mes de octubre, lo que equivale
a 5 dias de gestién. En segundo lugar, se realizan las reuniones del comité para el
trabajo QRM, las cuales se dan el primer dia de cada semana para asi establecer
los lineamientos en busqueda de la reduccién de tiempos. Por dltimo, en tercer
lugar, Se realiza la sensibilizacion hacia las jefaturas, es decir, luego de las
reuniones se plantearon estrategias para implantar de forma eficiente la
metodologia y es por ello que se debe concientizar y explicar sobre el nuevo
enfoque para reducir los tiempos a los involucrados desde las mas altas esferas;

este paso se da durante 2 o 3 dias luego de las reuniones.

Otro aspecto para considerar es la distribucioén de los equipos de trabajo, aquellos
participantes que seran los encargados de transmitir, a través de directivas e
instrucciones, los lineamientos de la metodologia QRM. En este sentido, se

presenta la siguiente figura donde se observa a los participantes.
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Presidente
Comité QRM

Lider equipo 1 Lider equipo 2 Lider equipo 3 Lider equipo 4
QRM QRM QRM QRM
Julio | Rafael | Moises | Gerson

Figura 16 Comité de QRM en Xigo Publicidad

Elaboracién propia

Como se observa en la figura anterior, se cuenta con un presidente del comité,
liderado por Julio Maguifia, quien serd encargado de supervisar las labores en
busqueda de la eficiencia y correcta comunicacién de acciones a los demas
trabajadores. Por otro lado, se formaron 4 equipos de trabajo para la
implementacion y desarrollo de cambios, en cada grupo se posee un lider; en el
equipo uno es Julio; para el equipo 2, Rafael; en el equipo 3, Moisés y para el equipo
4, Gerson. En la siguiente figura se muestra a algunos de los trabajadores junto con

el presidente del comité QRM.

Figura 17 Equipo de trabajo de la empresa

Elaboracién propia

La sensibilizacion es un aspecto de vital importancia dentro de esta etapa, pues
mediante estas reuniones se explican las acciones del mes de octubre a los jefes,
quienes también deben comprender la importancia de la reduccion de los tiempos
de entrega; es por ello que se forman distintos grupos para ampliar el radio de

accion de la metodologia.
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Aplicacion de la dindmica de sistemas para la entrega de pedidos de QRM

Este paso se refiere a las asignaciones de trabajo para el personal para el desarrollo
de actividades operativas y funcionales, en tanto que se debe lograr una conexion
entre la secuencia a seguir. Ahora para realizar la implementaciéon de la mejora en
si, se debe seguir una logica de pasos que permitan su correcto desarrollo para
alcanzar la reduccion de los tiempos de entrega. En este sentido, la metodologia
QRM proporciona 12 pasos fundamentales para llevar a cabo dicho cometido; para

ello se presenta la siguiente figura:

Etapa Pasos

1) Autorizacion de mejora QRM gerencia
Estrategia basada en y jefaturas

tiempo de entrega 2) Reuni6n del comité QRM
3) Sensibilizacion a jefaturas de area

4) Organizacién de kits de herramientas

5) Codificacion de equipos de buen
funcionamiento

6) Separacion por lotes de trabajo

Dinamica de sistemas

7) Elaboracion de matriz polivalencia
8) Formacion de células de trabajo

Estructura de la 9) Asignacion de trabajos por equipo,

organizacién de pedidos

10) capacitaciones a operarios
11) Charlas de 5 min en area de trabajo.
12) Inspeccion en area de trabajo.

Aplicacién extensa en la
organizacién

Figura 18 Pasos para aplicar la metodologia QRM

Elaboracion propia

Se observa que los 12 pasos para aplicar la metodologia QRM inician con la
autorizacion de mejora QRM gerencia y jefaturas, reunion del comité QRM,
sensibilizacion a jefaturas de area, organizacion de kits de herramientas,

codificacion de equipos de buen funcionamiento, separacion por lotes de trabajo,
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elaboracion de matriz polivalencia, formacion de células de trabajo, asignacion de
trabajos por equipo, capacitaciones a operarios, charlas de 5 min en area de

trabajo.

Para desarrollar estas actividades es importante contar con un cronograma de
trabajo para la ejecucion de actividades respecto a la segunda dimension de la

metodologia QRM, lo cual se muestra a continuacién

Tabla 4

Cronograma de aplicacion de dimension n° 2

Octubre - 2019

Actividades

Semana 40 ‘ Semana 41 ‘ Semana 42 Semana 43 Semana 44

EJECUCION DE METODOLOGIA QRM

Dindmica de sistemas para la entrega de pedidos

Armado de kits de herramientas

Cadificacién de equipos en
funcionamiento

Separacion por lotes de trabajo

Elaboracion propia. Nota: Semana 40, 41, 42,43 y 44 del mes de octubre en relacion

a 52 semanas del afo.

En la tabla anterior, se observa que en primer lugar se debe proceder con el armado
de los kits de herramientas para los trabajos que efectla la empresa, esto se da en
los primeros dias de cada semana. En segundo lugar, se debe codificar los equipos
para su correcto funcionamiento y distribucion en el area de trabajo, dicha actividad
garantizard el orden del area en busqueda del trabajo simultaneo y se realiza
durante el final de la primera semana e inicio de la segunda y a lo lardo de toda la
tercera, cuarta y quinta semana; es decir, se interioriza como parte del modo de
trabajo. En tercer lugar, se encuentra la separacion por lotes de elementos por lotes
de trabajo, en otras palabras, se organiza el trabajo para que pueda ser
desarrollado de forma simultdnea por cada equipo; esta actividad es ejecutada

durante los primeros dias de cada semana. Mediante las siguientes figuras se
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explica de manera grafica el proceso dentro de cada paso mencionado en el

cronograma de aplicacion de la segunda dimension de la metodologia QRM.

Figura 19 Armado de kits de herramientas

Elaboracion propia

En la figura anterior es posible observar que se cuenta con un estante donde se ha
colocado y clasificado las herramientas para el desarrollo del trabajo en la empresa.
Con esta nueva disposicion serd mas facil encontrar cada pieza y asi se reduciran
los tiempos de entrega. Es importante recordar que el orden de cada elemento debe
ser mantenido para asegurar que esta mejora continle a lo largo del tiempo y asi

se implante como un método de trabajo.

Figura 20 Codificacion de equipos en funcionamiento

Elaboracion propia

Con el empleo de sefaléticas y letreros fue posible realizar la codificacion de
equipos y maquinarias en el trabajo; ello colabora para identificar la utilidad de cada
equipo y de esta forma los trabajadores tienen los cuidados necesarios en la
ejecucion de las labores. De manera adicional, con el uso de estos elementos es

posible mantener el orden del area de trabajo para administrar mejor los espacios.
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Finalmente, en la siguiente figura se observa el cambio para la separacion por lotes

de trabajo en la empresa.

Figura 21 Separacion por lotes de trabajo

Elaboracién propia

La separacion por lotes es una estrategia adecuada que forma parte de la
metodologia QRM, en tanto que permite distribuir la fuerza de trabajo en distintas
actividades que complementan la formacion de un bien o producto. En este sentido,
con la division de los espacios de trabajo serd posible efectuar mas de una labor
en el taller, lo que permite disminuir los tiempos de entrega. Como en todo proceso
existen actividades que pueden realizarse de forma independiente y unirlas hacia

el final del camino de la produccién

Aplicacién de la estructura de la organizacién de la entrega de pedidos de
QRM

Es necesario contar con equipos de trabajo para la ejecucion en simultaneo de los
procedimientos en busqueda de la reduccién del tiempo de entrega. En este
sentido, como parte del sistema de mejoras, y continuando con la secuencia de
pasos QRM, se debe volver a evaluar, si fuese necesario, lI0s equipos, procesos,
maquinarias y demas aspectos para las operaciones referidas a dicha familia de
productos o servicios elegidos; en este punto aparece la célula QRM gue emplea
un equipo de trabajo con opciones en sus procedimientos y emplea la tecnologia
necesaria. Para determinar los pasos a seguir dentro del desarrollo de la tercera

dimensiéon de la metodologia QRM, se presenta la siguiente tabla con un
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cronograma de trabajo con las actividades necesarias dentro de 5 semanas del mes

de octubre, es decir desde la semana 40 a la 44.

Tabla 5

Cronograma de aplicacion de dimension n° 3

Octubre — 2019
Semana 40 ‘ Semana 41 Semana 42 Semana 43 Semana 44

Actividades

Estructura de la organizaciéon de la entrega de pedidos

Elaboracion matriz
polivalencia
Formacion de células
de trabajo
Asignacion de
trabajos en equipos

Elaboracion propia. Nota: Semana 40, 41, 42, 43 y 44 del mes de octubre en

relacion a 52 semanas del afio.

Como se observa en la figura anterior existen 3 actividades que guian el trabajo
durante este periodo; en primer lugar, se elabora la matriz de polivalencia durante
los primeros 4 dias de la semana 40. En segundo lugar, se realiza la formacion de
células de trabajo hacia el final de cada semana (al inicio de la aplicacién) y luego
esto se da de forma constante por el aprendizaje de este método. Finalmente, en
tercer lugar, se asignan los trabajos para cada equipo, ello se efectia durante el
altimo dia de cada semana para asi tener un lineamiento de los trabajos. Para llevar
a cabo este aspecto sobre la estructura de la organizacion de la entrega de pedidos
basado en la metodologia QRM se emplea la matriz de versatilidad-polivalencia,
puesto que es preciso conocer cuales de los operarios son multifuncién son un
elemento esencial en los sistemas de produccidén ajustada que permitiran crear
equipos liderados por operarios versétiles, acompafiados de personas en
entrenamiento, hecho que proporcionara agilidad en la respuesta de entregas,

considerando los diversos procesos que se llevan a cabo en la empresa.
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MATRIZ DE VERSATILIDAD-POLIVALENCIA

CODIFICACION
CELULA EQUIPO 1 EQUIPO 2 EQUIPO 3 EQUIPO 4 EQUIPO 5 1: Versatil
0: No Versatil
0.5: En entrenamiento
CHOFE CHOF GALA X
NOMBRE ALMAC CARPINTE R ER DOBLADO DRYWA ELECTRICID Xi LAMINADO LASE LD LON MULTICORTAD MUTH PINTU PLOT SEGURID SOLDADU TERMOSELLAD uv.l VINI SUMATO VERSATILID
EN RIA cAMI Mot RA 1 AD RA R As ORA oImP RA ER AD RA ORA MP L RIA
IMP. AD
ON o
MOISES 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 13 62%
RAFAEL 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 17 81%
JULIO V. 0 1 0 0 1 1 1 0 1 0.5 1 1 0 0 1 0 0 1 1 0 1 11.5 55%
ROLANDO 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 9 43%
HENRI 0 0 0 0 1 0.5 0 1 1 0 0 1 1 1 0 1 0 0 1 0 1 9.5 45%
JOAQUIN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0%
KENNY 0 0 0.5 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4.5 21%
JOSNIEVER 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 10%
GUSTAVO 1 0.5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0.5 1 4 19%
GERSON 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 0.5 1 9.5 45%
SUM:TORI 2 25 25 3 4 25 4 4 7 25 3 7 3 4 4 4 1 3 6 3 8
X 25 30 80
VERSATILID 20% 25% 25% 30% 40% 25% 40% 40% 70% % % 70% 30% 40% 40% 40% 10% 30% 60% 30% %
6 6 b
AD

Figura 22 Matriz de Versatilidad-Polivalencia

Elaboracion propia
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En la tabla previa se evidencia que la tabla de polivalencia determina el grado de
versatilidad para cada integrante y del equipo en general, es decir, se muestra en
qué nivel de preparacidn se encuentran los participantes para realizar otras
actividades. El equipo 1, que comprende las actividades de almacenamiento,
carpinteria y traslado en vehiculos, alcanza un promedio de versatilidad del 25% y
es el grupo de trabajo con menos versatilidad respecto al resto. Luego el equipo 2
(doblado, drywall, electricidad y uso de la maquina galaxy) obtiene una versatilidad
promedio de 36%; por otro lado, el equipo 3 (laminado, laser, led y lonas) alcanza
una versatilidad del 49%, la puntuacion mas alta respecto a los demas equipos. El
equipo de actividades 4 que comprende el cortado, la impresion, la pintura y el
ploteo alcanza una versatilidad del 38% vy, por ultimo, el equipo 5 (seguridad,
soldadura, termo y vinil) obtiene un indice de 42% en promedio.

Desde otra perspectiva la actividad con mayor versatilidad, es decir, aquella que
puede ser efectuada por gran parte de los trabajadores es el vinil con un indice del
80%, seguida por el trabajo en laminado y en lonas, ambas con el 70%. En cambio,
se han identificado algunas acciones que son dificiles de realizar por otros
colaboradores tales como la seguridad industrial del proceso con 10%, el
almacenamiento de los productos e insumos con 20% y las labores de carpinteria
y drywall con 25%.

Respecto a los colaboradores, es claro notar que el mas capacitado y versatil es
Rafael con 81%, en otras palabras, puede desempefar casi cualquier actividad
dentro de todo el proceso; en segundo lugar, se encuentra Moisés (62%) seguido
por Julio (55%). También existen colaboradores con una versatilidad menor dado
gue aun se encuentran en entrenamiento tales como Gustavo (19%) y Joaquin
(0%).

Otro paso importante es formar un equipo de trabajo para el desarrollo de las
actividades bajo en enfoque QRM. Dado que en la seccién anterior se mostraron a
los lideres de cada equipo, en la siguiente figura se detallan a los demas

participantes que son los trabajadores con menor grado de versatilidad.
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[ Lider Equipo [ Lider Equipo [ Lider Equipo [ Lider Equipo

1 QRM 2 QRM 3 QRM 4 QRM
— Rolando — Joaquin — Josniever — Cristina
—  Henri — Kenny — Gustavo — Gerson

\

Figura 23 Formacién de equipos de trabajo QRM

Elaboracion propia

En la figura anterior se observa la conformacién complementaria de cada equipo
de trabajo. El equipo QRM 1 se encuentra conformado por Rolando y Henri; el
equipo 2, por Joaquin y Kenny; el equipo 3, por Josniever y Gustavo y finalmente,
el equipo 4 se completan con Cristina y Gerson. La conformacion de equipos es
importante para poder realizar los trabajos de forma complementaria y simultanea;

este método colabora en la reduccion de tiempos.

Otro paso importante es relacionar el empleo de las tacticas y herramientas QRM
descritas, donde se decide bajo dicho enfoque las maquinarias a emplear, el
tamafio optimo del lote a producir, la carga de trabajo, entre otros; es importante
contar con un nivel de alta capacitacion por parte de los trabajadores para que se
adapten a esta metodologia. Por ultimo, se debe crear la fuerza de trabajo celular
mediante voluntarios que muestren interés por el tema, no debe hacerse de manera
forzada o mediante imposicion, ello evitara la falta de compromiso de algunos

colaboradores.

Mediante la siguiente figura se presenta el modelo de la matriz de asignacion de
responsabilidades que permite gestionar mejor las actividades considerando la
relacion de recursos con los responsables; ello asegura que cada uno de los

componentes se encuentre asignado a una persona o equipo.
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igoc
|

[Nombre del proyecto] Roles v responsabilidades

ROLES
Q

Inserta mas roles anadiendo
mas columnas

Edita las categorias de roles
para que se adapten a tu
organizacién

Tareal
Tarea 2

Edita la leyenda de colores a
través de Inicio > Formato
Condicional

Tareal .
Tarea 2 //

Tareal —~
~
Tarea 2 |

tarea 1 S
tarea 2

Si necesitas anadir mds infornacion inserta filas arriba de ésta

Asignado para conpletar la tarea

Tiene autoridad para torar decisiones finales y rendicién de cuentas para su finalizacion. (solo uno

por tarea)
S Soporte o apoyo Proporciona soporte durante el trabajo o proyecto

ons ado Un expertor, parte interesada o lider en la_nateria gue es consultado antes de una decisién o accion

n ormado I 5 ccion

Figura 24 Asignacion de fases y tareas para pedidos
Elaboracién propia
Fuente: Ramirez (2017)
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En la figura anterior se observa la matriz con la asignacion de fases y tareas para
los pedidos; si bien es cierto que se trata de un formato donde se deben colocar
labores especificas, esto servira de guia para mejorar las labores dentro de la
elaboracion de vinilos puesto que brinda los lineamientos para el orden y
responsabilidades. En primer lugar, se observa una fila donde se detallan los roles
dentro del proyecto u obra que se realice y en el lado de las columnas se detallan
las fases y tareas a cumplir para la ejecucion. El desarrollo de una actividad
comprende a muchos colaboradores, pero debe tenerse claro quién sera el lider
del proyecto, elegido por su conocimiento o capacidad; luego se determina a los
ejecutores de trabajos, los colaboradores o personal de soporte, un experto que
cumple las labores de consultor en caso de dificultades y una persona que siempre
deba estar informado de los cambios. Dichos personajes se asignan en cada tarea

o fase y asi se puede gestionar de forma eficiente las labores.

Aplicacién extensa en la organizacion de pedidos de QRM

Este punto se refiere a la capacitacion a los trabajadores durante el proceso de
implementacion de mejora, es decir, se requiere que conozcan a fondo el
funcionamiento del nuevo sistema basado en la reduccion de tiempos por encima
de los ahorros en costo. Mediante el siguiente cronograma se muestra la
programacion de actividades para aplicar la cuarta dimension de la metodologia

QRM en las 5 semanas correspondientes al mes de octubre.

Tabla 6
Cronograma de aplicacion de la dimension n°® 4

Octubre - 2019
Semana 40 ‘ Semana 41 ‘ Semana 42 Semana 43 Semana 44

Actividades

Aplicacion extensa en la organizacion

Capacitaciones a operarios y
administrativos

Charlas de 5 minutos

Inspeccion en area de trabajo
Elaboracion propia. Nota: Semana 40, 41, 42, 43 y 44 del mes de octubre en

relacion a 52 semanas del afio.
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En la tabla anterior se observa el orden de ejecucion de las actividades, en primer

término, se efectla la capacitacion de los colaboradores, tanto a nivel operario

como personal administrativo, ello se efectla entre semanas durante todo el

periodo. En segundo lugar, se brinda una charla de 5 minutos para recordar los

temas trabajadores durante la capacitacion, ello se realiza de manera frecuente.

Por dltimo, se da la inspeccion en el area de trabajo para corroborar si la

capacitacion ha dado efectos y se ha mejorado el procedimiento, este aspecto se

da una vez cada semana en el ultimo dia. Se debe recordar que el QRM enfatiza el

conocimiento y entendimiento de la metodologia por parte de las personas

involucradas en la produccion, dado que al comprender el nuevo pensamiento

basado en el tiempo se podra mejorar el sistema de trabajo a lo largo de la

organizacion, creando una estrategia de gestioén unificada para toda la empresa.

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Séabado
1 2 3
Normativa L
interna de Induccion a Procedimientos
i QRM
trabajo
Induccion Induccion Cap. Especifica
5 6 7 8 9 10
L Que es el Condiciones
Definiciones .
de QRM QRM y para para aplicar
qué sirve. ORM
Charla 5 min Charla 5 min Charla 5 min Reunion
Semanal
12 13 14 15 16 17
El ordeny la
limpieza es Que son las Uso de
responsabilidad células QRM Herramientas
de todos de trabajo
Charla 5 min Charla 5 min Charla 5 min Reunion
Semanal
19 20 21 22 23 24
Importancia
La importancia Equipos de del tiempo de
del QRM trabajo entrega
Charla 5 min Charla 5 min Charla 5 min Reunion
Semanal
26 27 28 29 30 31
Prgg;'\)/llos Lealsl(térpe y Repaso general Evaluacion
Charla 5 min Charla 5 min Charla 5 min Cap. Especifica

Figura 25 Programa de capacitacion para el primer mes de la aplicacion de QRM

Elaboracion propia
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En la figura anterior se muestra el programa de capacitacion durante el primer mes
de actividades. Se consideran clases sobre la normativa de trabajo, la introduccion
general sobre la metodologia QRM, la explicacién de los principios, la importancia
de su aplicacion, entre otros temas. Para entender mas a fondo sobre el desarrollo
de la capacitacion se tiene presente un formato para el detalle de las capacitaciones
gue se realizaran durante los dias utiles del ler mes, debajo de cada nombre se
colocaré el tipo de reunion o charla que llevara a cabo; ello se presente a través de
la siguiente figura.

s
N° REGISTRO: ‘ REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y TALLERES
DATOS DEL EMPLEADOR:
1 2 3 4
5
. DOMICILIO
RAZON SOCIAL O PR ACTIVIDAD
DENOMINACION SOCIAL RUC (Direccion, dlstrl_m. »departamento, ECONOMICA N° CORRELATIVO
provincia)
MARCAR (X)
7 8 9
INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO TALLER
10 TEMA:
11 FECHA:
12 NOMBRE DEL
CAPACITADOR O|
ENTRENADOR|
13 N°HORAS
14 15 16 17 18
APELLIDOS Y NOMBRES DE LOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES

CAPACITADOS

19 RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre
Cargo:
Fecha:

Firma

Figura 26 Formato de capacitacion QRM

Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa el formato de capacitacion en QRM que contiene
aspectos como el tipo de capacitacion a realizar, ya sea charla, taller,
entrenamiento o capacitacion completa. Mas abajo se detalla el nombre de la
persona que proporciona el taller, asi como el tema a tratar junto con la fecha y el
namero de horas o minutos que tomara dicha actividad. También se ha considerado
un espacio para registrar a los asistentes, donde se diferenciaran por el area a la
que corresponden y podran colocar su DNI y firma para corroborar que asistieron
de forma efectiva. A través de las siguientes imdgenes se observan las charlas y

capacitaciones realizadas en la empresa.

Figura 27 Charla de 5 minutos para organizacion pedidos

Elaboracioén propia

La charla de 5 minutos para determinar la organizacion de pedidos es importante
porque brinda lineamientos para el desarrollo de las actividades es por ello que se
efectian al inicio del dia. De forma adicional, se recogen las opiniones y
comentarios de los colaboradores en busqueda de mejoras para los procedimientos
y se resuelven dudas ante interrogantes. El lider del equipo es la persona
encargada de presidir la charla y guiar el tema de conversacion hacia el punto de
reduccion de tiempos en la elaboracion de vinilos publicitarios; en tanto que se
busca eliminar la mentalidad de la prevalencia de los costos sobre el tiempo de
entrega, factor que serd un elemento diferenciador ante la competencia. A

continuacion, se muestran algunas imagenes de la capacitacion al personal

64



Figura 28 Capacitacion en QRM al personal operativo

Elaboracién propia

A nivel operativo es importante contar con un conocimiento metodoldgico y practico
sobre la aplicacion del QRM en las labores, se debe explicar sobre los principios y
fases que contiene para apreciar sus ventajas en el sector, donde es importante
que el tiempo de entrega sea el menor posible. Ante ello, se plantea una

capacitacion con todos los involucrados para realizar dinamicas y aplicar métodos

de aprendizaje efectivos.

Figura 29 Capacitaién en QRM al personal administrativo

Elaboracién propia

Es importante también que el personal administrativo cuente con conocimientos
sobre la metodologia QRM en busqueda de que toda la empresa se comprometa
con la disminucién de los tiempos de entrega; ante ello también se comprenden
temas para su capacitacion. En el final de la presente seccién, se presenta el
cronograma de aplicacion de la metodologia QRM, en el se detallan las actividades
de acuerdo a cada dimension a lo largo de las 5 semanas que corresponden al mes
de octubre de aplicacion del QRM; para ello se presenta la siguiente tabla:
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Tabla 7

Cronograma semanal de aplicacion de QRM

Actividades

Octubre - 2019

Semana 40

Semana 41 Semana 42

Semana 43

Semana 44

EJECUCION DE METODOLOGIA QRM

Introduccion de estrategia basada en tiempo de entrega

Autorizacién de mejora QRM gerencia y
jefaturas

Reuniones del Comité QRM

Sensibilizacion a jefaturas de areas

Dinamica de sist

emas para la entrega de pedidos

Organizacion de kits de herramientas

Codificacién de equipos en buen
funcionamiento

Separacion por lotes de trabajo

Es

truc

tura de la organizacion de la entrega de pedidos

Elaboracién matriz polivalencia

Formacion de células de trabajo

Asignacion de trabajos por equipo

Aplicacién

extensa

en la organizacion

Capacitaciones a operarios

Charlas de 5 minutos

Inspeccion en area de trabajo

Elaboracion propia. Nota: Semana 40, 41, 42,43 y 44 del mes de octubre en relacion a 52 semanas del afio
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Situacion final
DOP DE VINILOS PARA PRIMAS DE PUBLICIDAD FINAL

Empresa XIGO Area Produccién

Método POST-TEST | Proceso | Produccién de vinilos

Elaboracion Fecha /120
RESUMEN

Simbolo | NiUmero

O 12 Disefio de
1 corte de
] prisma

Disefio de publicidad del

prisma
- 1
( ) 2 Impresion

Revision y traslado
a laminadora

Laminado

Control de calidad

Traslado y colocado
del cartén

Pegado del carton

Traslado a cortadora

Marcado y
cortado

Desglose

Doblez

Pegado

Embalado y
revision

Traslado por
motorizado

0]030/0/0/0/0/0/0E10,0 20RO

Figura 30 Diagrama de operaciones del proceso de vinilos para primas de
publicidad final
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Elaboracion propia

En la figura mostrada anteriormente, se detalla el nuevo diagrama de operaciones
de proceso, el cual es mas simplificado que el anterior. Como se muestra el inicio
se da con el disefio de la publicidad y la impresion del vinil, para posteriormente

realizar la produccién en planta y al final colocar la publicidad en el local donde se

requiera.
Tabla 8
Resumen del diagrama de analisis del proceso final de la empresa
Xigo Publicidad RESUMEN DE ANALISIS DE ACTIVIDADES
Formula Proceso Cantidad Tiempo  Cantidad Porcentaje Tiempo Porcentaje
(m) total de total de total de total de
actividades actividades actividades actividades
AGV O 43 78 43 59.72% 78 68.90%
[/ "\ 0
()
ANGV |:> 19 27.04 29 40.28% 35.2 31.10%

|:| 10 8.16
V 0 0
D o o

TOTAL 72 113.2 72 100% 113.2 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se presenta el resumen DAP final; en dicho punto se han
identificado para este desarrollo 72 actividades dentro de los cuales 42 son
operativas, 10 de revisién y 19 de transporte. Como parte del analisis del nUmero
de actividades se puede sostener que las actividades que agregan valor (AGV)
corresponde al 59.72 % (43 actividades) y las actividades que no agregan valor
(ANGV) a 40.28 % (29 actividades); por otro lado, respecto al tiempo total el AGV
alcanza el 68.9 % (78 minutos) y el ANGV el 31.1 % (35.2 minutos). El analisis
completo del diagrama de analisis de procesos de vinilos para primas de publicidad

en su version final se presenta en el anexo 21.
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Situacion antes y después de la aplicacion de QRM

En este punto se realiza la comparacién de los escenarios antes y después de la
mejora en la realidad de la empresa, en donde a través de imagenes es posible

observar las mejoras por la aplicacion de la metodologia QRM

Seccion del Escenario
Area Antes Después

Clasificacion
de pedidos
para
despacho
Descripcién: Elementos desordenados, Descripcién: Orden mediante estantes que
maltratados y dificil para encontrar conservan en buen estado el producto
Escenario
Seccion del Antes Después
Area

-

-

Organizacion
de equipos
para trabajo

Descripcién: Ambiente oscuro con Descripcién: Ambiente iluminado con
espacio reducido mayor espacio para el trabajo
Escenario
Seccion del Antes Después

Area
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Separacion

de lotes de
trabajo
Descrpcién: Deficiente uso del espacio Descripcién: Mejor ordenamiento de las
sin metodologia de trabajo actividades y utilizacién de recursos
Escenario
Seccion del Antes Después
Area
Células de
Trabajo

£

Descripcion: Descripcion:
Area no asignada para corte y medicion Mesa de trabajo para corte de trabajo

Figura 31 Antes y después de la aplicacion de QRM

Elaboracion propia

En las imagenes anteriores es posible observar el cambio que ha sucedido en los
procedimientos de trabajo dentro de la empresa en analisis. En primer lugar, se
detalla que la clasificacion de pedidos para el despacho se logra de una forma
ordenada que permite reducir los tiempos de busqueda y optimiza el
procedimiento con el uso de estantes. En segundo lugar, la organizacién de los
equipos de trabajo es clara y con un ambiente mucho mas iluminado, lo que
permite desarrollas las labores de forma rapida. En tercer lugar, la separacion por
lotes de trabajo en el escenario posterior permite un adecuado uso de los recursos
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y del espacio. Finalmente, las células de trabajo desarrollan una técnica para las

labores de manera conjunta y coordinada.

Analisis descriptivo. Metodologia QRM: Como parte del andlisis estadistico
descriptivo de la variable independiente, se procede a mostrar el desarrollo de dicha
variable mediante sus indicadores a lo largo del tiempo, tomando en cuenta el
escenario anterior y posterior de la mejora. Para comprender la metodologia QRM,
se deben analizar sus dimensiones, la primera referida a la tasa de entregas
rapidas, la segunda sobre los equipos de trabajo, la tercera la tasa de utilizacion
del tiempo y la cuarta de tasa de capacitacion del personal. Para observar dichos

cambios se presenta la siguiente tabla:

Tabla 9
Metodologia QRM pre-test y post-test
Estrategia Estructura de la Dinamica de L,
T ; Aplicacion
. basada en organizacién de  sistemas para
Escenario Mes . extensa en la
tiempo de la entrega de la entrega de N
: . organizacion
entrega pedidos pedidos
Junio 0.66 0.50 0.55 0.50
Pre test Julio 0.69 0.25 0.52 0.33
Agosto 0.68 0.25 0.47 0.42
Setiembre 0.63 0.25 0.43 0.33
Noviembre 0.87 0.75 0.57 0.75
Post test Diciembre 0.88 0.75 0.65 0.83
Enero 0.91 1.00 0.67 0.83
Febrero 0.94 1.00 0.69 0.92

Fuente: Elaboracion propia

Se detalla en la tabla previa, los cambios de cada dimension de la metodologia
QRM alo largo de los 8 meses de evaluacién (4 previos a la mejora y 4 posteriores
a ella). Respecto a la estrategia basada en tiempo de entrega expresado en la tasa
de entregas rapidas, en un principio este indicador era de 0.66, cifra que fue
aumentado al pasar de los meses para llegar a su pico mas bajo en el mes 4 donde
fue 0.63; posterior a la mejora, este indice fue incrementado progresivamente hasta
alcanzar su punto minimo en el mes 8 con 0.94. Por otro lado, se encuentra la
estructura de la organizacién expresada en los equipos de trabajo, este indicador
también experimento cambios en tanto que al inicio fue del 50%, es decir, y paso a

ser de 100 % en el ultimo periodo de analisis. También se experimentd un cambio
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en las dinamicas de sistemas expresado en la utilizacién del tiempo que paso de
55% de tiempo productivo en la situacion inicial a 69% en el final. Finalmente, la
aplicacion extensa mostrada por el nivel de capacitaciones paso de 50% a 92% en
el escenario previo y posterior a la mejor, respectivamente. Para un analisis mas

didactico se presenta la siguiente figura.

120%
100% 9 4(}00%
(]

100% 88% 91%
2%

80%
9%
60%

40% 3%

0,
(]
0
5%3% 5% 5%39%

0%

Junio Julio Agosto Setiembre Noviembre Diciembre Enero Febrero

I Estrategia basada en tiempo de entrega
I Estructura de la organizacion de la entrega de pedidos
=== Dindmica de sistemas para la entrega de pedidos

Aplicacién extensa en la organizaciéon

Figura 32 Metodologia QRM escenarios pre-test y post-test

Elaboracion propia

En la figura se observan las variaciones de los indicadores correspondientes a las
cuatro dimensiones de la metodologia QRM a lo largo de 8 meses de evaluacion.
Se aprecia que existe una tendencia cambiante a partir del cuarto mes, donde los
indicadores se incrementan de manera sostenida a lo largo del periodo posterior a
la mejora. Para un andlisis mas a detalle se muestran los estadisticos descriptivos

de la variable en el anexo 23 de la presente investigacion.
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Tiempo de entrega de pedidos de vinilos: En este capitulo se presenta el analisis
estadistico descriptivo de la variable dependiente, el tiempo de entrega. Se
encuentra compuesta por dos dimensiones, los cuales son el rendimiento de mano
de obra en las entregas y el cumplimiento de entregas. La primera hace referencia
al ciclo de orden de trabajo y a la tasa de las entregas a tiempo; en cada uno de
ellos se considera un tiempo de 8 meses (4 de pre-test y 4 de post-test). En la
siguiente tabla se muestra los porcentajes alcanzados durante el tiempo por cada

uno de ellos, ademas se muestra el promedio de ambos.

Tabla 10
Tiempo de entrega de pedidos de vinilos pre-test y post-test
Ciclo de orden de trabajo (COT) Entregas a tiempo (ET)
. Promedio Total, de N° entregas a Total, de

Escenario Mes T.E. pedidos cot tiempo pedidos ET
Junio 148.2 32 4.63 22 32 69%
Pre Julio 157.1 32 491 19 32 59%
Agosto 164.9 31 5.32 20 31 65%
Setiembre 169.9 32 5.31 18 32 56%
Noviembre 131.2 31 4.23 26 31 84%
Post Diciembre 120.3 32 3.76 29 32 91%
Enero 114.9 32 3.59 30 32 94%
Febrero 113.2 33 3.43 32 33 97%

Elaboracion propia

En la tabla anterior se detallan los impactos sobre la entrega de pedidos dado la
aplicacion de la metodologia QRM a lo largo de los 8 meses de evaluaciéon En
primer lugar se muestran los cambios en el ciclo de orden de trabajo, en un principio
este indicador era de 4.63, cifra que fue aumentado al pasar de los meses para
lograr en el mes 4 donde un valor 5.31; posterior a la mejora, este indice fue
mejorando progresivamente hasta alcanzar su mejor desempefio en el mes cuarto
del post-test donde fue de 3.43. Por otro lado, se encuentra la tasa de entregas a
tiempo que también experimento cambios en tanto que al inicio fue del 69 %, es
decir, no se lograban muchas entregas a tiempo, y paso a ser de 97 % en el ultimo

periodo de analisis.
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Figura 33 Nivel de ciclo de OT y entregas a tiempo pre-test y post-test

Elaboracién propia
En la figura anterior se presentan los cambios respecto al tiempo de entrega en la
empresa de andlisis; ello considera la evaluacién de sus dimensiones, a saber, el
ciclo de orden de trabajo y las entregas a tiempo. En ambos casos se observa una
tendencia de mejora de los indicadores a partir del mes 4, cuando se aplica la
metodologia, y finalmente, en el mes 8 logran sus mejores desempefios, siendo de
97% del cumplimiento de entregas a tiempo y un ciclo de orden de trabajo de 3.43.
Adicionalmente, se detallan los estadisticos descriptivos de esta variable en el
Anexo 24 de la presente investigacion.

Dimension 1 — Ciclo de orden de trabajo
La primera dimensién para describir es el ciclo de orden de trabajo de las entregas,
el cual mide la relacion entre el tiempo promedio para la entrega y la cantidad de

pedidos preparados, para mayor informacién se presenta la siguiente tabla:

Tabla 11
Ciclo de orden de trabajo - dimension 1

Ciclo de orden de trabajo

. Promedio Total, de

Escenario Mes TE pedidos COT
Junio 148.2 32 4.63
Pre Julio 157.1 32 491
Agosto 164.9 31 5.32
Setiembre 169.9 32 5.31
Noviembre 131.2 31 4.23
Diciembre 120.3 32 3.76

Post
Enero 114.9 32 3.59
Febrero 113.2 33 3.43

Elaboracion propia
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Se presenta en la tabla previa, los cambios del ciclo de orden de trabajo a lo largo
de 8 meses de andlisis. Cabe resaltar que este indicador relaciona la division del
tiempo promedio para la entrega de pedidos sobre el total de pedidos atendidos por
la empresa. Respecto al primer periodo, se observa que el indicador ha ido
aumentando considerablemente, en tanto que subio desde el 4.63 en el mes 1
hasta el 5.32 en el mes 4; a partir de ello se decidi6 aplicar la metodologia QRM.
En el escenario posterior a la mejora es claro un cambio positivo que va desde el
4.23 hasta el 3.43 en el ultimo periodo. Para una explicacion mucho mas didactica
de los cambios mencionados, se presenta la siguiente figura que muestra la curva

de evolucion de este indicador en los 8 meses de estudio.

6.00

5:32 5.31

5.00 701
763

4.00 4.23

3.76
el 343

3.00
2.00
1.00

0.00
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8

Figura 34 Ciclo de orden de trabajo pre-test y post-test
Elaboracioén propia

En la figura anterior se muestra el desenvolvimiento de la dimension del ciclo de
orden de trabajo (COT) durante de 8 meses de andlisis. Durante la primera mitad
es claro notar una tendencia de alza del indicador que encontré su punto mas alto
en el mes 3y 4 con 5.32 y 5.31, respectivamente. Luego de la implementacion de
la metodologia QRM se logra una mejora y se llega a disminuir hasta el 3.43 en el
mes 8. Mediante la siguiente tabla se muestran los estadisticos descriptivos de la

dimensién en andlisis.
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Dimension 2 — Entregas a tiempo

La segunda dimension para detallar es la tasa de las entregas a tiempo, es decir,

la relacion de los pedidos despachados en la fecha requerida sobre el total de los

envios programados. Mediante porcentajes es posible demostrar los cambios por

la aplicacion de la metodologia QRM, a continuacion:

Tabla 12
Entregas a tiempo - dimension 2

Entregas a tiempo

Escenario Mes N° entregas a Total, de £t
tiempo pedidos
Junio 22 32 69%
Pre Julio 19 32 59%
Agosto 20 31 65%
Setiembre 18 32 56%
Noviembre 26 31 84%
Post Diciembre 29 32 91%
Enero 30 32 94%
Febrero 32 33 97%

Elaboracién propia

Se muestra en la tabla previa los cambios en el cumplimiento de las entregas a

tiempo durante 8 meses de andlisis (4 anteriores a la mejora y 4 posteriores a ella).

Respecto al primer periodo, se observa que el indicador se ha ido reduciendo

considerablemente, en tanto que bajo desde el 69 % en el mes 1 hasta el 56 % en

el mes 4; a partir de ello se decidi6é aplicar la metodologia QRM. En el escenario

posterior a la mejora es claro un cambio positivo que va desde el 84 % hasta el

97 % en el Ultimo periodo. Para una explicacion mucho méas didactica de los

cambios mencionados, se presenta la siguiente figura que muestra la curva de

evolucion de este indicador en los 8 meses de estudio.
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Figura 35 Entregas a tiempo pre-test y post-test

Elaboracion propia

94%

Mes 7

97%

Mes 8

Se presenta, en la figura previa, el desenvolvimiento de la dimension del

cumplimiento de entregas a tiempo a lo largo de 8 meses de evaluacion. Durante

la primera mitad es claro notar una tendencia a la baja del indicador que encontré

su punto mas bajo en el mes 4 con 56 %, es decir, no se lograban completar un

grupo importante de los pedidos. Luego de la implementacion de la metodologia

QRM en la empresa se logra una mejora y se llega hasta el 97 % en el mes 8. A

través de la siguiente tabla se muestran los estadisticos descriptivos de la

dimension en andlisis.

Andlisis inferencial: Prueba de Normalidad

Variable dependiente

Tabla 13

Normalidad de la variable dependiente

Pruebas de normalidad

Escenario Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.
COoT Pre ,288 4
Post ,195 4
ET Pre ,202 4
Post 217 4

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Shapiro-Wilk
Estadistico gl
,870 4
,961 4
,965 4
,954 4

Sig.
,296
,786
,810
742
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Elaboracién propia con SPSS v.25

Regla de decision
Ho: Los datos muestrales del tiempo de entrega tienen una distribucion normal.

Ha: Los datos muestrales del tiempo de entrega no tienen una distribucion normal.

Decision:

Sila sig. > 0.05; se rechaza Ha y se acepta Ho. Debido a que los datos muestrales
del pre-test y post-test se encuentran formados por 4 datos cada uno, es esencial
emplear la prueba de normalidad de Shapiro Wilk. En la tabla mostrada
anteriormente, es posible apreciar una significancia pre-test de (0.296 y
0.810) > 0.05; en tanto que la significancia del post-test es de (0.786 y
0.742) > 0.05. Entonces, se procede a rechazar la hipétesis alterna y se acepta la
hipétesis nula, donde se sefala que los datos provienen de una distribucion normal.
Mediante la siguiente figura, se muestra la dispersion de los datos muestrales en el
histograma de la variable dependiente en el escenario pre-test. En tal figura es
posible observar los datos centrados, lo cual indica que los datos son provenientes

de una distribucidon normal.

Histograma — Normal

para Escenario= Pre

Wedia = 62
Desviacion esténdar = 056
N=4

0g

06

Frecuencia

04

02

00
60 65 70

Figura 36 Histograma de la variable dependiente en el escenario post-test
Elaboracion propia con SPSS v.25

Se detalla en la figura previa la dispersion de los datos muestrales en el histograma
de la variable dependiente en el escenario post-test. En ella se aprecia que los
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datos se encuentran centrados, lo cual indica que los datos provienen de una

distribucion normal.

Histograma ~— Normal

para Escenario= Post

Media= 91
Desviacion estandar = 056
N=4

08

08

Frecuencia

04

02

00

Figura 37 Histograma de la variable dependiente en el escenario post-test
Elaboracién propia con SPSS v.25

Dimension 1 — Ciclo de orden de trabajo

Tabla 14

Normalidad de la dimensién 1 de la variable dependiente

Pruebas de normalidad

Escenario Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
coT Pre ,288 4 . ,870 4 ,296
Post ,195 4 . ,961 4 ,786

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Elaboracién propia con SPSS v.25

Regla de decision

Ho: Los datos muestrales del ciclo de orden de trabajo tienen una distribucion

normal

Ha: Los datos muestrales del ciclo de orden de trabajo no tienen una distribucion

normal.
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Decision:

Si la significancia > 0.05; se rechaza Ha y se acepta Ho. Debido a que los datos
muestrales del pre-test y post-test se encuentran formados por 4 datos cada una,
es esencial emplear la prueba de normalidad de Shapiro Wilk. En la tabla mostrada
anteriormente, es posible apreciar una significancia pre-test de 0.296 > 0.05; en
tanto que la significancia del post-test es de 0.786 > 0.05. Entonces, se rechaza la
hipotesis alterna y se acepta la hipétesis nula, donde se sefiala que los datos

provienen de una distribucion normal.

En la siguiente figura se mostrara la dispersion de los datos muestrales en el
histograma del ciclo de orden de trabajo en el escenario pre-test. Es posible
observar en la siguiente figura los datos centrados, lo cual indica que provienen de

una distribucién normal.

Histograma — Normal

para Escenario= Pre

Media =504
Desviacion estandar = 335
N=4

Frecuencia

CoP

Figura 38 Histograma de la dimensién 1 en el escenario post-test

Elaboracion propia con SPSS v.25

En la figura posterior se detalla la dispersiéon de los datos muestrales en el
histograma del ciclo de orden de trabajo el escenario post-test. En ella se aprecia
gue los datos se encuentran centrados, lo cual indica que los datos provienen de

una distribucion normal.
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Histograma — Normal
para Escenario= Post

20 Media = 376
Desviacion estandar = 334
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Figura 39 Histograma de la dimensién 2 en el escenario post-test
Elaboracién propia con SPSS v.25

Dimension 2 — Entregas a tiempo

Tabla 15

Normalidad de la dimensién 2 de la variable dependiente

Pruebas de normalidad

Escenario Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadisti gl Sig. Estadistic gl Sig.
co 0
ET 1,00 ,202 4 . ,965 4 ,810
2,00 217 4 . ,954 4 742

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Elaboracién propia con SPSS v.25

Regla de decision

Ho: Los datos muestrales de las entregas a tiempo tienen una distribucion normal
Ha: Los datos muestrales de las entregas a tiempo no tienen una distribucion
normal.

Decision:
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Si la significancia < 0.05; se rechaza Ha y se acepta Ho. Debido a que los datos
muestrales del pre-test y post-test se encuentran formados por 4 datos cada una,
es esencial emplear la prueba de normalidad de Shapiro Wilk. En la tabla mostrada
anteriormente, es posible apreciar una significancia pre-test de 0.810 > 0.05; en
tanto que la significancia del post-test es de 0.742 > 0.05. Entonces, se rechaza la
hipotesis alterna y se acepta la hipdtesis nula donde se sefala que los datos

provienen de una distribucion normal.

En la siguiente figura se mostrara la dispersion de los datos muestrales en el
histograma de las entregas a tiempo en el escenario pre-test. Es posible observar
en la siguiente figura los datos centrados, lo cual indica que provienen de una

distribucion normal.

Histograma — Normal

para Escenario= Pre

Mecdlia = B2
Desviacién estandar = 056

08

08

Frecuencia

04

02

00

ET

Figura 40 Histograma de la dimensién 2 en el escenario post-test

Elaboracion propia con SPSS v.25

Se detalla en la figura posterior, la dispersion de los datos muestrales en el
histograma de las entregas a tiempo en el escenario post-test. En ella se aprecia
que los datos se encuentran centrados, lo cual indica que los datos provienen de
una distribucion normal.
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Histograma ~— Normal

para Escenario= Post

Media= &1
Desviacion estandar = 056
N=4
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ET

Figura 41 Histograma de la dimensién 2 en el escenario post-test

Elaboracion propia con SPSS v.25

Prueba de hipo6tesis: Hipotesis general

Ho: La aplicacion de la Metodologia QRM no reduce el tiempo de entrega de
pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.

Ha: La aplicacidon de la Metodologia QRM reduce el tiempo de entrega de pedidos

de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.Il.R.L, La Victoria, 2019.

Tabla 16

Estadisticas de muestras relacionadas de la hipétesis general

Media N Desv. Desviacion Desv. Error promedio
Par 1 PRE_COT 5,0425 4 ,33480 , 16740
POST_COT 3,7525 4 ,34568 , 17284
Par 2 PRE_ET ,6234 4 ,05599 ,02799
POST_ET ,9146 4 ,05616 ,02808

Elaboracién propia con SPSS v.25
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Tabla 17

Correlaciones de muestras relacionadas de la hipétesis general

N  Correlacion Sig.

Par 1 PRE_COT & POST_COT 4 -,949 ,051

Par 2 PRE_ET & POST_ET 4 -,785 ,215

Elaboracion propia con SPSS v.25

Tabla 18
Andlisis estadisticos de muestras relacionadas de la hipotesis general
Diferencias emparejadas t g Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo l (b||z;1)tera
Desviaci6 Error de confianza de
n promedi la diferencia
0
Inferi Superi
or or
Pa PRE_COT 1,2900 ,67166 ,33583 ,2212 2,3587 3,84 3 ,031
rl - 0 3 7 1
POST_CO
T
Pa PRE_ET - - ,10596 ,05298 - - - 3 ,012
r2 POST_ET ,29116 ,4597 ,12256 5,49
7 6

Elaboracién propia con SPSS v.25

Regla de decision:

Ho: p Nivel del tiempo de entrega antes = p Nivel del tiempo de entrega después

Ha: p Nivel del tiempo de entrega antes < p Nivel del tiempo de entrega después

De acuerdo con la informacién en las tablas anteriores, queda demostrado gracias
a la estadistica inferencial, que tanto el promedio o media del ciclo de orden de
trabajo y el promedio o media de nivel entregas a tiempo del pre-test, mejoraron
después de la implementacion de la metodologia QRM. Esto se confirmd al
determinarse una significancia de 0.031<0.05 y 0.012 < 0.05. Dichos resultados de
significancia permitieron rechazar la hipétesis nula y no se rechaza la hipotesis
alterna o del investigador, de esta manera se evidencia que la aplicacion de la

metodologia QRM si reduce significativamente los tiempos de entrega de pedidos.
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Hipotesis especifica N°1

Ho: La aplicacién de la Metodologia QRM no reduce el ciclo de orden de trabajos
de vinilos de la empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.

Ha: La aplicacion de la Metodologia QRM reduce el ciclo de orden de trabajos de

vinilos de la empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.

Tabla 19

Estadistica de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 1

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 PRE_COT 5,0425 4 ,33480 , 16740
POST_COT 3,7525 4 ,34568 ,17284

Elaboracién propia con SPSS v.25

Tabla 20
Correlaciones de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 1
N Correlacion Sig.
Par PRE_COT & 4 -,949 ,051

1 POST_COT
Elaboracién propia con SPSS v.25

Tabla 21
Andlisis estadisticos de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 1

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo de (bilateral
Desviaci6 Error confianza de la )
n promedi diferencia
o] Inferio Superio
r r

Pa PRE_COT - 1,2900 ,67166 ,33583 ,22123 2,35877 3,84 3 ,031
ri POST_CO 0 1

T

Elaboracion propia con SPSS v.25
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Regla de decision:

Ho: u: Nivel del ciclo de orden de trabajos antes < y: Nivel del rendimiento del ciclo
de orden de trabajos después
Ha: p Nivel del ciclo de orden de trabajos antes = y Nivel del ciclo de orden de

trabajos después

De acuerdo con la informacion en las tablas anteriores, queda demostrado gracias
a la estadistica inferencial, que tanto el promedio o media del ciclo de orden de
trabajo y el promedio o media de nivel entregas a tiempo del pre-test, mejoraron
después de la implementacion de la metodologia QRM. Esto se confirmé al
determinarse una significancia de 0.031<0.05. Dichos resultados de significancia
permitieron rechazar la hipotesis nula y no se rechaza la hipétesis alterna o del
investigador, de esta manera se evidencia que la Metodologia QRM reduce el ciclo
de orden de trabajos de vinilos de la empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria,
2019.

Hipotesis especifica N°2

Ho: La aplicacion de la Metodologia QRM no aumenta las entregas a tiempo de

pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.

Ha: La aplicacion de la Metodologia QRM aumenta las entregas a tiempo de
pedidos de vinilos en la empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.

Tabla 22

Estadistica de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 2

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 PRE_ET ,6234 4 ,05599 ,02799
POST_ET ,9146 4 ,05616 ,02808

Elaboracion propia con SPSS v.25
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Tabla 23

Correlaciones de muestras relacionadas de la hipoétesis especifica 2

N Correlacion Sig.
Par 1 PRE_ET & POST_ET 4 -,785 ,215

Elaboracién propia con SPSS v.25

Tabla 24

Andlisis estadisticos de muestras relacionadas de la hipotesis especifica 2

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo de (bilat
Desviacion Error confianza de la eral)
promedio diferencia
Inferior Superior
Par PRE_ET - -,29116 ,10596 ,05298 - -,12256 -5,496 3 ,012
1 POST_ET 45977

Elaboracién propia con SPSS v.25
Regla de decision:

Ho: u Nivel del cumplimiento de entregas a tiempo antes = p Nivel del cumplimiento
de entregas a tiempo después
Ha: u Nivel del cumplimiento de entregas a tiempo antes < p Nivel del cumplimiento

de entregas a tiempos después

De acuerdo con la informacion en las tablas anteriores, queda demostrado gracias
a la estadistica inferencial, que tanto el promedio o media del ciclo de orden de
trabajo y el promedio o media de nivel entregas a tiempo del pre-test, mejoraron
después de la implementacion de la metodologia QRM. Esto se confirmd al
determinarse una significancia de 0.012<0.05. Dichos resultados de significancia
permitieron rechazar la hipotesis nula y no se rechaza la hipétesis alterna o del

investigador, de esta manera se evidencia que la Metodologia QRM incrementa el
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nivel de cumplimiento de entregas a tiempo de los pedidos de vinilos de la empresa
Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019.
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V. DISCUSION
En la presente seccion se detalla la comparacion de resultados hallados en la
presente investigacion, los cuales seran contrastados con los obtenidos en los
antecedentes internacionales, nacionales hallados en revistas indexadas, articulos
cientificos, fuentes confiables y los trabajos previos segun la definicion de los libros
de autores. Dicho analisis sera considerando las hipétesis planteadas al inicio del

trabajo.

1. Discusion para el objetivo general

Los resultados del estudio a nivel general evidenciaron que la media del ciclo de
orden de trabajo era de 5,0425 antes de la mejora y un nivel entregas a tiempo de
62.34%, los cuales fueron mejoradas debido a la aplicacién del QRM, lo que
permitié reducir el ciclo de orden de trabajo a 3,75 y por otra parte, incrementar las
entregas a tiempo a 91.46% con una significancia de 0.031 y 0.012 < 0.05,

respectivamente.

Dichos resultados fueron similares a los hallazgos de los estudios de Aguirre y
Romero (2019) en donde al realizar la implantacion de un sistema de planeamiento
para la gestion de la produccion y almacenamiento en busqueda de una reduccion
en los tiempos de entrega de pedidos. Ello fue posible mediante la identificacion del
estado inicial de la compafia, para asi poder determinar los puntos criticos a
mejorar; posteriormente, se evalla el tiempo inicial de entrega y se disefia la
propuesta de mejora; finalmente, se aplica para analizar los indices de cambio y el
beneficio econdémico obtenido. Los resultados mostraron, respecto al tiempo de
entrega, que este mejoré desde 8 dias para la entrega del producto hasta 1.6 dias
en el escenario posterior a la mejora; por otro lado, el indicador de las entregas a
tiempo paso de 37.03% en la situacion previa a 96.2% en el final del analisis. Otros
cambios importantes se observaron en el aumento de la documentacion sin
problemas, de 86.3 % a 93.3%, y en la reduccion del incumplimiento de pedidos,
de 42.2% a 6.67%. En el analisis econémico sobre la viabilidad de las mejoras, se
determind un valor actual neto de S/ 28,019 soles, una tasa interna de retorno de
73%, superior al costo de capital de 21.3% y un indice de rentabilidad o costo-

89



beneficio de 2.26 afios; por lo tanto, la propuesta es viable y econémicamente

rentable.

Otro resultado similar fue el de Jiménez (2017) tuvo como objetivo cuantificar el
nivel de mejora en el cumplimiento de las entregas de una empresa metalmecanica
gracias a la propuesta de mejora. Los resultados evidenciaron que se pudo reducir
los tiempos de entrega de 34.7 dias a 27.9 dias lo que representa un 19.6% de
mejora. A su vez, durante el 2016 se entregaron 8 pedidos con retrasos de tiempo
en la entrega, pero con la aplicacion de la propuesta se estima alcanzar el 6ptimo
de entrega con 11 unidades de marmita, con un aumento en 22.22%. Ademas, con
la implementacion de la propuesta se estiman utilidades anuales de S/.74.613.25
soles, con un indicador de costo-beneficio entre 2.45 y 2.65, los cuales al ser
mayores que uno, muestran que el proyecto es rentable. Se recomienda fomentar
una cultura de mejora continua y adquirir el patrimonio de la empresa mediante un

sistema de pago leasing, de manera que no afecte su estructura contable.

Los que fueron semejantes a los resultados de los estudios a nivel internacional, de
acuerdo con Bong y Chong (2018) el tiempo de entrega de pedidos se redujo de 4
a 8 horas; por otro lado, en Gémez y Godinho (2017) la reduccién del tiempo de
entrega con mejoras fue de 28.5 a 17.29 dias, es decir una disminucion del 22.67%;
la significancia de dicho cambio se evalla a través de la estadistica inferencial, con
una significancia de 0.00023 < 0.05. Asimismo, los resultados fueron semejantes
en Verisimo et al. (2016) los resultados mostraron, con la propuesta de mejora la
ruta critica, que el tiempo de entrega pasaria de 39 a 21.3 dias. Todos estos casos
permiten corroborar que la presente investigacién se encuentra en la misma linea
de los trabajos realizados con la metodologia QRM que han logrado reducir los

tiempos de entrega.
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2. Discusion para el objetivo especifico n®° 1

Los resultados del estudio evidenciaron que la media del nivel de ciclo de orden de
trabajos era de 5.9425 previo a la mejora, la cual se redujo favorablemente a una
media de 3.7525 posterior a la mejora basada en la metodologia QRM; de manera
complementaria, se determind una significancia de 0.031 < 0.05, los que fueron
similares a los hallazgos de los estudios de Becerra (2017) quien propuso mejorar
el servicio de fabricacion para maximizar la eficacia en el cumplimiento de pedidos
de la empresa metalmecéanica Fundicion y Maestranza S.R.L. Los resultados
muestran que una simulacion de la propuesta de mejora permite incrementar los
montos de cumplimiento de pedidos de 57,904 a 215,072, y reduciendo el monto
de su no cumplimiento de 272,976 a 115,808. Se calcula que la propuesta lograria
incrementar en un 65% la tasa de cumplimiento de pedidos durante el 2017. Se
obtuvo un VAN de S/ 376,560.00 soles en diferencia del VAN actual de S/ 354,566
soles sin la propuesta de mejora, lo cual significa que la implementacion seria mas
atractiva en términos economicos. Ademas, la propuesta mostraria una
maximizacion en los niveles de eficacia, dado que se pasé de 18% a 65%, lo que

genera una ganancia adicional de S/.21,994.00 soles.

Asimismo, fueron semejantes a los resultados de los estudios de Cardenas (2018)
Quien propuso la mejora de los tiempos de entrega de los productos solicitados
mediante la disminucion de los tiempos de produccién. La muestra estuvo
conformada por las areas de doblado, taladro y armado donde circularon 350
unidades de sillas; la metodologia fue de disefio experimental, del tipo cuantitativo
y de alcance correlacional. Los resultados mostraron que los problemas son
generados por los reprocesos, las capacitaciones de baja calidad, los tiempos de
preparacion y los cuellos de botella en los procesos; de manera complementaria se
cuantific6 en una pérdida econémica de S/ 1,088.00 soles por unidad. Se logré
reducir los tiempos de armado de 9.9 minutos a 2.4 minutos, los tiempos de doblado
de 11.4 minutos a 2.4 minutos y los tiempos de taladro de 12 minutos a 1.3 minutos.
Adicionalmente, la propuesta permite aumentar la eficiencia de los procesos de
21% a 43%. Sobre el monto de inversion se obtuvo que su valor asciende a

S/ 90,000.00 soles, con lo cual se alcanzaran ingresos positivos en los siguientes
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periodos, con un VAN de S/ 75,214.88 soles, lo cual hace rentable la propuesta de

mejora para mejorar los tiempos de entrega.

3. Discusion para el objetivo especifico n° 2

Los resultados del estudio mostraron que la media del nivel de cumplimiento de
entrega a tiempo era de 62.34% antes de la mejora, para luego incrementarse a
una media del cumplimiento con un valor de 91.46% posterior a la mejora QRM; de
manera adicional, se determind una significancia de 0.012 < 0.05, los que fueron
similares a los hallazgos de los estudios de, segun Becerra (2017) se logra
incrementar esta la tasa de cumplimiento de entregas en un 65%; por otro lado, en
el caso de Jiménez (2017) las entregas a tiempo aumentan en 22.2%; ademas en
el caso de Aguirre y Romero (2019) el indicador de las entregas a tiempo paso de

37.03% en la situacién previa a 96.2% en el final del analisis.

A diferencia de Dupal, Richinak, Szabo y Porubanova (2019) quienes analizaron el
uso de las tendencias modernas en la logistica de las empresas agricolas en
Eslovaquia para lograr una ventaja competitiva y garantizar la mejora del curso de
las actividades comerciales, lo que incluye el tiempo de entrega. Para ello se
procedio con la identificacion de sus similitudes y diferencias, posteriormente se
profundiza sobre la fabricacidén de respuesta rapida (QRM) en sus aplicaciones. Los
resultados de la investigacion revelaron que de manera descriptiva el 71,6% de las
empresas agricolas esta totalmente de acuerdo con el uso de la logistica y
tecnologia. El 29.8% menciona que no tienen los fondos para implementarlos. Por
otro lado, el QRM no fue empleado por el 71,65% de las empresas, a pesar de
haber logrado una reduccion del 4.29% en los tiempos de entrega y elimina el 5%
de desperdicios en reserva. Se concluye que es necesario mejorar la intensidad del
desarrollo de las tendencias logisticas modernas en la agricultura y que no es

posible proponer un tnico modelo innovador aplicado a todos los contextos
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V. CONCLUSIONES

1. Conclusion para el objetivo general
Respecto al objetivo general, se logra evidenciar que la aplicacion de la
Metodologia QRM reduce el tiempo de entrega de pedidos de vinilos en la empresa
Xigo Publicidad, E.l.R.L, La Victoria, 2019; ello se sustente en la comparacion de
los indicadores para este punto de escenarios previo y posterior. Con el empleo de
la estadistica inferencial se determina que la media del ciclo de orden de trabajo y
era 5,0425 y fue reducido a 3,75 y un nivel de cumplimiento de entregas que paso6
de 62.34% a 91.46% con una significancia de 0.031 y 0.012 <0.05,
respectivamente. Dicho de otra manera, la implementacion de la metodologia ha
impactado de forma directa, mejorando el tiempo de entrega y ciclo de orden de

trabajo.

2. Conclusién para el objetivo especifico n° 1
En relacién con el primer objetivo especifico, se logra evidenciar que la aplicacion
de la Metodologia QRM reduce el ciclo de orden de trabajos de vinilos de la
empresa Xigo E.I.R.L, La Victoria, 2019; dicha afirmacion se basa en los hallazgos
de la comparacion de medias y la estadistica inferencial. En la comparacién de
promedios en los escenarios previo y posterior a la mejora, se demuestra que la
media del nivel del ciclo de orden de trabajos antes era de 5.9425 y se redujo
favorablemente después a un valor de 3.7525, con una validez estadistica, se

determind una significancia de 0.031 < 0.05.

3. Conclusién para el objetivo especifico n° 2
En relacion al segundo objetivo especifico, se logra evidenciar que la aplicacion de
la Metodologia QRM aumenta las entregas a tiempo de pedidos de vinilos en la
empresa Xigo Publicidad, E.I.R.L, La Victoria, 2019; ello se basa en la comparacion
de promedios de escenarios en donde se indica que la media del nivel del
cumplimiento de entrega a tiempo antes era de 62.34%, que luego se incremento
después de la aplicacion a un valor de 91.46%; de manera adicional, con el uso de
la estadistica inferencial se determin6é una significancia de 0.012 < 0.05 lo cual

permite validar dicho comentario.
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VI. RECOMENDACIONES
En la parte final de la presente investigacion se comentan las recomendaciones en

relacion a las conclusiones obtenidas, a continuacion:

1. Se recomienda a investigadores en ingenieria industrial ampliar el presente
estudio a una muestra mas amplia de empresas del sector publicitario, o de
manera general a las empresas que realizan actividades de produccién para
contar con mayor evidencia cuantitativa sobre las mejoras que logra la
metodologia QRM en las diversas empresas de diversos tamafios y sectores

de la industria.

2. Se recomienda a la jefatura de logistica que en posteriores estudios se
compare con el uso otras metodologias de mejora continua, para llegar a
mejores conclusiones en su uso y buscar la unanimidad como metodologia
que beneficie operativamente a la propia empresa. Asimismo, se
recomienda a futuros investigadores enfocados en mejoras continuas el
ampliar el estudio realizado a un ambito geografico regional mayor al
utilizado en esta investigacion, o si fuera posible a nivel nacional para contar
con mayor evidencia cuantitativa sobre las mejoras que logra la metodologia

QRM en las diversas empresas a lo largo y ancho del territorio nacional.

3. Por ultimo, se recomienda que la gerencia general de la empresa, en futuros
estudios, amplie la cantidad de variables dependientes, por ejemplo,
incluyéndose la variable satisfaccion del cliente o también la variable calidad
del producto, adicionalmente a la variable tiempo de entregas y asi conocer
de qué manera la aplicacion de la metodologia QRM contribuya a
incrementar o mejorar significativamente cada variable respuesta observada
en futuros estudios, esto contribuira al uso de dicha metodologia y adopcion

por el sector empresarial peruano.
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ANEXOS

Anexo N° 1 Matriz de Operacionalizacion de variables

Escala de

. Definicion Definicion . . . Unidad de .
Variables - Dimensiones Indicadores los ) Formula
conceptual operacional A medida
indicadores
Estrategia basada Tasa de ) TER:(N:,Z‘HO d,:' lentregas rTZ'das
La metodologia de ) ) en tiempo de entregas RAZON | Porcentaje atendidas )/(Nimero total de
La variable Quick Response . entregas) x100
Manufactura de Respuesta . entrega rapidas
Rapida o conocida por sus Manufacturing (QRM) representa TER: Tasa de entregas rapidas
términos en inglés Quick una metodologia, la cual es menores a 01 mes.
Response Manufacturing medida a través de cuatro
; dimensiones fundamentales que NET=(NGmero de equipos de
(QRM), son un paradigma | . estrategia basada en tiempo | Estructura de la ; d bai ( ilizados)/ cup d
distintivo que representa q de | organizacién de la Numero de ) _ trabajo utilizados)/(Numero de
Variable una nueva propuesta a la e entrega, estructura de |a entreaa de equipos de RAZON | Porcentaje | equipos de trabajo programados)
independiente: cambiante dinamica de los org%mzag!oq de Iadentr_ega de ped%os trabajo ~x1oo0
Quick Response mercados donde los pedidos, dinamica de sistemas NET: Ndmero de equipos de
Manufacturing (QRM) consumidores estan paral_la entrega de pedldlos, trabajo utilizados
demandando mas aplicacion extensa en la
productos diferenciados en organizacion, el instrumento a Dinamica de Tasa de (T ; .
- emplear es la ficha de observacion | | ilizacio ) U=(Tiempo productivo)/(Tiempo
menos volimenes y dentro . o sistemas para la | utilizacion en . |
} para registrar los indicadores mes RAZON Porcentaje total) x100
de menores tiempos de entrega de de entregas Ty
entreua orqanizacional a mes del avance para cada pedidos de pedido U: Utilizaciéon de mano de obra
(Bong y C%ong 2014 dimension de la variable empleada.
p.1779) independiente. s TC=(N° de trabajadores
Aplicacion Tasa de 5 capacitados)/(N° total de
extensaen la capacitacion RAZON Porcentaje pacite
organizacion QRM trabajadores)_x 1.00
TC: Tasa de capacitacion QRM
Es un factor esencial en los | El tiempo de entrega de pedidos : -
negocios, formando parte re%resenta Iagvariatﬁe . Ciclo de COP:(Promgdm de tiempos de
' . ! . Ciclo de orden de - . entrega)/(Numero total de OT
de un aspecto del nivel de | dependiente, la cual es medida a trabajo orden de RAZON Porcentaje realizados ) x100
servicio que la empresa través de dos dimensiones clave, trabajo COT: Ciclo de orden de trabaio
Variable presta a sus clientes, siendo el ciclo de orden de trabajo ’ !
dependiente: siendo prioritario para la de vinilos y las entregas a tiempo
Tiempo de entrega compafiia cumplir con los de pedidos de vinilos, el
de pedidos de vinilos plazos establecidos para instrumento a emplear es la ficha ET=(Namero de pedidos
garantizar el flujo de sus de observacion para registrar los ] entregados a tiempo )/(NGmero
operaciones e incremento | indicadores mes a mes del avance | Entregas a tiempo | Entregas a RAZON Porcentaje . .
: . > . total de pedidos realizados) x100
de la demanda de pedidos para cada dimension de la tiempo

(De Jaime, 2013, p.410)

variable dependiente.

ET: Entregas a tiempo




Anexo N° 2. Matriz de consistencia

PROBLEMA HIPOTESIS ) Escala de
OBJETIVO GENERAL VARIABLE DIMENSION INDICADORES o METODOLOGIA
GENERAL GENERAL Medicion
¢En qué medida la Determinar en que La aplicacion de la Estrategia basada g Nimero de entregas ripidas atendidas ' TIPO DE ,
aplicacién de la medida la aplicacién de la | Metodologia QRM en tiempo de - Ntmero total de entregas * Razoén INVESTIGACION
metodologia QRM reduce | Metodologia QRM reduce | reduce el tiempo de entrega TER: Tasa de entregas répidas menores a 01 mes. Enfoque cuantitativo,
el tiempo de entrega de el tiempo de entrega de | entrega de pedidos Estructura de la vep - Nmero de equipos de trabajo wtilizados descriptivo, causal.
pedidos de vinilos en la pedidos de vinilos enla | de vinilos en la Quick organizacion de la Nimero de equipos de trabajo programados Razén
empresa Xigo Publicidad empresa Xigo Publicidad, | empresa Xigo Response entrega de pedidos | NET: NUimero de equipos de trabajo utilizados DISENO DE
E.LR.L., La Victoria, 2019? | E.L.R.L, La Victoria, 2019. | Publicidad, E.LR.L, | Manufacturing Dinamica de INVESTIGACION
La Victoria, 2019. (QRM) sistemas para la U= %xwo Raz6n Pre-Experimental con
entrega de pedidos U: Utilizacién de mano de obra empleada. pre-teSt y pOSt-teSt'
Aplicacion extensa — Ntmero de trabajadores capacitados +100 Razén POBLACION Y
en la organizacion Nuamero total de trabajadores MUESTRA
TC: Tasa de capacitacion QRM bl
La poblacién y muestra
ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO P y
- - - —— estan constituidas por
¢En qué medida la Determinar en qué La aplicacion de la Promedio de tiempos de entrega P
L . s . i - el registro de pedidos
aplicacion de la medida la aplicacién de la | Metodologia QRM Ciclo de orden de cor = Nimero total de pedidos realizados Razon q g i P
, , . trabajo e Vvinilos
metodologia QRM reduce | Metodologia QRM reduce | reduce el ciclo de COT: Ciclo de orden de trabajo mensualmente
el ciclo de orden de trabajo | el ciclo de orden de orden de trabajos '
de vinilos en la empresa trabajos de vinilos de la de vinilos de la ) i
: - , . Tiempo de TECNICAS E
Xigo Publicidad E.I.LR.L., La | empresa Xigo E.I.R.L, La | empresa Xigo
L . . entrega de INSTRUMENTOS
Victoria, 20197 Victoria, 2019. Publicidad, E.I.R.L, )
o pedidos de La técnica es la
La Victoria, 2019. o
. . — vinilos ) . . observacion directa,
¢En qué medida la Determinar en qué La aplicacion de la Entregas a gy — Numero de pedidos entregados a tiempo 4100 o
. . . . L. . Numero total de pedidos realizados Razén analisis documental. El
aplicacion de la medida la aplicacién de la | Metodologia QRM tiempo ]
instrumento es la base

metodologia QRM aumenta
las entregas a tiempo de

pedidos de vinilos en la

Metodologia QRM
aumenta las entregas a
tiempo de pedidos de

vinilos en la empresa

aumenta de
entregas a tiempo
de pedidos de

vinilos en la

ET: Entregas a tiempo

de datos disponible,

ficha de observacion.




PROBLEMA
GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS
GENERAL

VARIABLE

DIMENSION

INDICADORES

Escala de

Medicion

METODOLOGIA

empresa Xigo Publicidad
E.l.R.L., La Victoria, 2019?

Xigo Publicidad, E.l.LR.L,
La Victoria, 2019.

empresa Xigo
Publicidad, E.I.R.L,
La Victoria, 2019.




Anexo N° 3 Formato de validacion de instrumento 1

iﬁ UNIVERSIDAD César VALLeElo

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

Aplicacién de la metodologia Quick Response Manufacturing (QRM) para reducir el tiempo de entrega de pedidos de viniles en la empresa Xigo
publicidad E.LLR.L, La Victoria, 2019

N DIMENSIONES / items Pertinencia' | Redevancia® | Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Quich Response Manufacturing (QRM)

1| DIMENSION 1: Estrmcgia basada en ticmpo de entrega

Nimere de entregas ripidas atendidas
Nomero total de entregas

TER = x100

2 | DIMENSION 2: Estructura 3¢ b organizacion de la eotrega de pedidos

Namero de equipos de trabajo utilizados 100
N@mauquqmamunmgm"
3 | DIMENSION 3: Dinkmica de sisteonas para & entrega de podidos

= Tilempo productivo
Tiempo total

NET =

7

\2 '\l!! \‘2 \n\ el \\ &

/] x100

4| DIMENSION 4: Aplicocktn extensa cn Ia onganizacicn

Nimero de trabajadores capacitados
Namero total de trabajadores

TC= x100

\u\z\ g \ |

VA DEPENDIENTE : de de
1 %x 1: Ciclo de Orden de trabajo No
Promedio de tiempos de entrega
Nimmero total de pedidos realizados

COT =

2 | DIMENSION 2: Entregas a tiemapo

Nimero de pedidos entregados a tiempo
Namero total de pedidos realizados

\ e \la '\a \Hn\ ol \\ |2

\ [ ’\m

ET =




Anexo N° 4 Formato de validacion de instrumento 1

w UNIVERSIBAD CEsan VLD

Observaciones (precisar si hay suficlencia): 5 ,\

HAY  SuFIRiemel1A

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [( 4~ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

--------------------------------------------------------------

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg; QD& ..............
Especiatidad del validedor:,..... PEBa g Db VRA7EOTS ON. IS @ RATLERM. .. msssssmmsssscmsrsmimossmssmmsimstompemen

Partinencia:El ilom comesponds o concaplo ledrico formulado. s
Relevancia: £ hem ea sproplada para representar al componanis o dimansidn Uma.-?’ode“'.?.‘.’lw.dol 201,3
espediica del conslructo

*Claridad: Se ontierde s diicdiad alguns el enuncado del iem, ee concED,

exscl y dieclo

Notx Suficencia, o dios suficiendls cusndo ks Rams plameados son

sufickentas para madr 2 dmensidn




Anexo N° 5 Formato de validacion de instrumento 2

iﬁ UNIVERSIDAD Césan VaLLzso

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

Aplicacién de la metodologia Quick Response Manufacturing (QRM) para reducir el tiempo de entrega de pedidos de viniles en la empresa Xigo
publicidad E.LR.L, La Victoria, 2019

N e DIMENSIONES / items
VARIABLE INDEPENDIENTE: Quick Response Manwfacturing (QRM)

1| DIMENSION 1: Estrmcgia basada en tiempo de entrega

Nimero de entregas ripidas atauﬁdc:x
Nomero total de entregas

ncia’ | Relevancia® | Claridad® Sugerencias

2

No | Si | No |

TER = 100

2 | DIMENSION 2: Estructura & la organizackn de In entrega de pedidos

Namero de equipos de trabajo wtilizados

NM*W&MWan

NET =

3 | DIMENSION 3: Dindmica d¢ sistomas para la entrega de pedidos No No No_
Tiempo productivo
U = —iempo totat _ *100

4| DIMENSION 4: Aplicacién extensa en la onganizacio

Namero de trabajadores capacitados
Nimero total de trabajadores

VARIABLE DEPENDIENTE : de
1_| DIMENSION I: Ciclo de Orden de trabaje

Promedio de tiempos de entrega
Nimero total de pedidos realizados

TC= x100

CoT =

2 | DIMENSION 2: a

. Niamero de pedidos entregados a tiempo
Nomero total de pedidos realizados

l?

¢
\]m \Im \In\n\z\le
7

|#

AN \z\n\ Q\Iﬁg

ET




Anexo N° 6 Formato de validacion de instrumento 2

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5’ Hay SUFLCIENCIR

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

Apellidos y nombres del juez validador. C““°5€"’"1°"5‘5""“°‘5€5"""2“ ONi:. OF 87245,

Especialidad del validador:....... eesersassssassssasssnanennasssasenss vesassesesesassessasases o - RSP PPEPPP P TT TRTPRTEE

Pertinencia:El ftem comesponde a concaplo tedrico formulado. 20 N )

Relevancia: £l tem es apropiado para representar al componente o cimensitn Lima. de. oz icobic 4ol 201.7,
especifica del construcio

3Claridad: Se entiende si dificuitad alguna el enunciaco del itlem, es conciso,

exacto y direcio

Nota: Suficiencia, se dice suficiendcia cusando los ltems planteados son

suficientes para medir la dmension

—
Firma del Experto Informante.




Anexo N° 7 Formato de validacion de instrumento 3

ﬁ UNIVERSIDAD César VALLEIO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

Aplicacién de la metodologia Quick Response Manufacturing (QRM) para reducir el tiempo de entrega de pedidos de viniles en la empresa Xigo
publicidad E.LLR.L, La Victoria, 2019

N* DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Quick Response Mamufacturing (QRM)
1 DIMENSION 1: Estrategia basada en tiempo de entrega Si No No No
TER = Namero de entregas rapidas atendidas 2100

Namero total de entregas

2 DIMENSION 2: Estructura de la organizacion de ka entrega de podidos

Nimero de equipos de trabajo utilizados
Nimero de equipos de trabajo propramadosx

NET = 100

3 | DIMENSION 3: Dinamica de sistemas para la entrega de pedidos

4
/
7
/
rd

U=

4 | DIMENSION 4: Aplicacién extensa en la organizacion

Namero de trabajadores capacitados

W= Namero total de trabajadores

x100

VARIABLE DEPENDIENTE :
1 DIMENSIO?

Promedio de tiempos de entrega

COx = Namero total de pedidos realizados

2 | DIMENSION 2: Entregas a tiempo

= NaGmero de pedidos entregados a tiempo
Namero total de pedidos realizados

ET

—




Anexo N° 8 Formato de validacion de instrumento 3

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [)d Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. r. / g S—“‘;M&/&*’l}uw ..... pMeo . M‘b .............. on.. 0SS
Especialidad del validador:.... JIB&00..... 0k... LEettor B8 YPLEWTD . MHDLO. . ...ocererccrcesnsssssesssssss s s sssssnssssassassassssace,
Pertinencla:El kem comesponde al conceplo tedrice formuiado.
2Relevancia: El tem es apropiado para representar al componente o dimensién lea.O\ de. DYUGACRE 401 201.5)
especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificutad alguna el enunciado del item, es condso,
exacto y drecio
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando lcs items planteados son
suficientes para medr |a dimension \
|
|
4
Firma del S:poho Informante.



Anexo N° 9 Encuesta de priorizacion de causas para la empresa Xigo Publicidad

Formato de priorizacién de causas del problema

Agradecemos su participacion en el llenado de este cuestionario con el
objetivo de determinar las causas que afectan en el problema materia de
investigacion.

En la escala del 0 al 10, donde 0 significa poco importante y 10 muy
importante, indicar el grado de importancia que cada una de las causas
le brinda.

N° de Cuestionario

Descripcién de la causa

Puntaje

1.Falta de metodologia de trabajo en el proceso de tiempo de entrega de
6rdenes de trabajo.

2.Pocas Herramientas y técnica para el proceso de tiempo de entrega.

3.Bajo nivel de supervision de personal encargado.

4.Ausencia de capacitacion al personal operativo.

5.Poco seguimiento de la gerencia o jefatura encargada.

6.Poco compromiso en el tema de seguridad por parte del trabajador.

7.Poca sefalizacion en el area.

8.Gestion empirica de la gerencia.

9.Ausencia de incentivos a los trabajadores del area.

10.Herramientas y equipos no calibrados.

11.Suciedad y mala organizacion del area

12.Ausencia de especificaciones para realizar los pedidos

13.Insumos se entregan a destiempo en las areas solicitantes

14.Falta de incentivos a los trabajadores que previenen riesgos

15.Desorden en el area de trabajo

16.Materiales en mal estado

17.Magquinarias obsoletas

18.Mal estado y desperfectos en los equipos

Gracias por su participacion

gue este instrumento fue disefiado con fines académicos.

Fuente: Elaboracion propia

Resumen:
Mediante la siguiente tabla se presenta una
encuesta elaborada de manera exclusiva
para centrar la problematica de la empresa
Xigo Publicidad. Dicho formato sera llenado
por expertos en el tema, en donde las
puntuaciones de 0 (nada importante) hasta
10 (sumamente importante) refieren el grado
de incidencia sobre la situacion acontecida.
Las preguntas consideran aspectos como la
ausencia de una metodologia para el trabajo,
las herramientas y técnicas, el nivel de
supervisiéon, el compromiso de la direccion,
etcétera. Para

los insumos, llegar a

resultados certeros, el cuestionario fue
anoénimo y ademas se solicité a los expertos

llenarlo con la mayor sinceridad posible, dado



Anexo N°11 Diagrama de Ishikawa o Causa Efecto

Medicion Método de trabajo Medio Ambiente
Ausentltia de indicad'ores Falta de metodologia de trabajoen el procesode
para el drea de trabajo (9) tiempo de entrega y despacho (1) Poca sefializacionen el rea (7)\

Falta de criterios /

para elaboraciopoco seguimiento de la gerencia

Carenciade/ Pocas herramientas y técnicas para el No haycon@v Suciedady mala

rocedimiento i i R [
o jefatura encargada (5) Zefinido tiempo de entrega del despacho (2) visuales organizacién del drea (1)
Deficiente estructura—"" / Sincronogra ma/'

organizacional Gestion empirica Desconocimientoen el uso Bajo nivel de supervision (3) de limpieza Desorden en el area (15)

Personal calificad por parte de Gerencia (8) P4 b
inadecuadamente Personal noasignado \ Carencia de zonas definida$
) T ) ici No selleva
usencia de capacitacions operarios Mf 'Conddmorc]ies Materiales en mal control de Herramientas y equipos
inadecuadas <
Programano__—% de almacenaje\iStado 0 dafiados (16) equipos \no calibrados (10)

especificado Simoolitica d
Falta de experiencia respecto Falta de Insumos seentregan a destiempo Inpolitica de
Personal nuevo 06 organizacion en las ares solicitantes (13) activos dekaja o
; alagestion de despachos (14) 8 \ Maquinariaobsoletas (17)
en area — enelarea
Condiciones
; inadecuadas
Poco compromiso en el trabajo ;a rencia d? Ausencia de especificaciones para Mal estado y desperfectos
No hay y tareas asignadas (6) flchastgcnlcas\_ realizar los pedidos (12) de equipos (18)
incentivos del pedido
= 7 7

Material Maquinaria

Mano de obra

Elaboracion propia

Retrasosenel
tiempo de entrega
de pedidos de
viniles



Anexo N° 12 Analisis de Pareto de causas del problema

Personal Encuestado

N° Descripcion de Causas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Punt F. F.
Rel.  Acum.
1 Falta de metodologia de 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 100 17% 17%

trabajo en el proceso de
tiempo de entrega de 6rdenes
de trabajo

2  Pocas herramientasy técnicas 10 10 9 10 10 8 8 9 10 10 94 16% 34%
para el proceso de tiempo de
entrega

3 Bajo nivel de supervision de 100 10 10 9 10 7 10 7 10 9 92 16% 50%
personal encargado

4  Ausencia de capacitacion al 100 9 9 10 9 10 6 9 10 6 88 15% 65%
personal operativo

5  Poco seguimiento de la 10 8 9 9 10 8 2 9 2 9 76 13% 78%
gerencia

o jefatura encargada

6 Poco compromiso en el 1 2 2 2 2 2 1 2 2 2 18 3% 82%
trabajo y tareas asignadas

7 Poca sefializacion en el area 2 2 1 1 2 2 2 1 2 1 16 3% 84%

8  Gestion empirica de la 1 1 2 1 1 2 1 2 2 1 14 2% 87%
gerencia

9  Ausencia de indicadores para 1 2 1 1 2 2 1 1 2 1 14 2% 89%
el area de trabajo

10 Herramientas y equipos no 1 2 1 1 2 0 1 1 0 1 10 2% 91%
calibrados

11 Suciedad y mala organizacion 1 1 2 0 1 1 1 2 1 0 10 2% 93%
del area

12  Ausencia de especificaciones 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 2% 94%
para realizar los pedidos



13 Insumos se entregan a
destiempo en las areas
solicitantes

14  Falta de experiencia respecto
a la gestion de despachos

15 Desorden en el area de
trabajo

16 Materiales en mal estado
17  Magquinarias obsoletas

18 Mal estado y desperfectos en
los equipos

TOTAL

Elaboracion propia

10

574

2%

1%

1%

1%

1%

0%

100%

96%

97%

98%

99%

100%

100%



20%

18%

16%

14%

12%

10%

8%

6%

4%

2%

0%

II IIIIIIII-
6 7

10 11 12 13 14 15 16 17 18

B Causas  e====Acum. e 30-20

Elaboracion propia

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%



Anexo N° 13: Ficha de observacion n° 1

Ficha

Ficha de Observacion de variable independiente

N°01

Version: 01

Pagina: 01 de 01

Responsable

Variable Independiente Formula

Estructura de organizacion de
Metodologia QRM entregas

NET
L N° Equipos | N°equipos de
N° Empresa/Area Mes Nro. Semana DeSC”Puon de de trabajo trabajo
Articulo .
utilizados programados




Anexo N° 14: Instructivo para Formato de Observacion N°1

Instrucciones:
Esta ficha o formato de observacion servira de apoyo al investigador al momento de la recoleccion de datos cuantitativos, aplicable
para la primera visita que se realizara en las instalaciones de la empresa materia de estudio durante la realizacion de esta

investigacion académica.

Leyenda:
TER: Numero de entregas rapidas atendidas / Namero total de entregas x 100

Pasos arealizar por el investigador(a):
1. Se presenta el formato “ficha de o formato de observacion” el dia de la visita a la empresa materia de estudio, este constara de una

pagina, en la cual se registrara los datos persona responsable, nUmero de observacion, empresay area observada, periodo en meses,
namero de semana, la descripcion del articulo observado.

2. Se procede a completar los datos relacionados al tiempo de actividad, al tiempo promedio, y la cantidad de actividades realizadas en
el periodo observado y registrado en ese momento.
Se determina la desviaciéon estandar del tiempo de entregas en el periodo evaluado.

Se archiva el formato hasta repetir nuevamente el registro para un nuevo periodo de observaciéon segun lo defina el investigador(a).



Anexo N° 15: Ficha de observacion n° 1

Ficha

Ficha de Observacion de variable independiente

N°01

Version: 01

Pagina: 01 de 01

Responsable

Variable Independiente

Formula

Estrategia basada en

Metodologia QRM entregas
TER
N° de
N° Empresa/Area Mes Nro. Semana DeSC”E)Clon de en}rggas N® total de
Articulo rapidas entregas

atendidas




Anexo N° 16: Instructivo para Formato de Observacion N°1

Instrucciones:
Esta ficha o formato de observacion servira de apoyo al investigador al momento de la recoleccion de datos cuantitativos, aplicable
para la primera visita que se realizara en las instalaciones de la empresa materia de estudio durante la realizacion de esta

investigacion académica.

Leyenda:
NET: Numero de equipos de trabajo utilizados / Niumero de equipos de trabajo programados x 100

Pasos arealizar por el investigador(a):
5. Se presenta el formato “ficha de o formato de observacién” el dia de la visita a la empresa materia de estudio, este constara de una

pagina, en la cual se registrara los datos persona responsable, nimero de observacion, empresa y area observada, periodo en meses,
namero de semana, la descripcion del articulo observado.

6. Se procede a completar los datos relacionados al tiempo de actividad, al tiempo promedio, y la cantidad de actividades realizadas en
el periodo observado y registrado en ese momento.
Se determina la desviacién estandar del tiempo de entregas en el periodo evaluado.

Se archiva el formato hasta repetir nuevamente el registro para un nuevo periodo de observaciéon segun lo defina el investigador(a).



Anexo N°17: Formato de observacion N°2

Ficha

Ficha de Observacion de variable independiente

N°02

Version: 01

Pagina: 01 de 01

Responsable

Variable Independiente Formula
Metodologia QRM Ut'“ZSCIOn
. . Nro. S .
N Empresa/Area Mes Descripcién de Articulo Tp Tt

Semana




Anexo N° 18: Instructivo para Formato de Observacion N° 2

Instrucciones:
Esta ficha o formato de observacion servira de apoyo al investigador al momento de la recoleccion de datos cuantitativos, aplicable
para la primera visita que se realizar4 en las instalaciones de la empresa materia de estudio durante la realizacion de esta

investigacion académica.

Leyenda:

U: Utilizacién

Tp: Tiempo productivo
Tt: Tiempo Total

Pasos arealizar por el investigador(a):
9. Se presenta el formato “ficha de o formato de observacion” el dia de la visita a la empresa materia de estudio, este constara de una

pagina, en la cual se registrara los datos persona responsable, nimero de observacion, empresay area observada, periodo en meses,
namero de semana, la descripcion del articulo observado.

10. Se procede a completar los datos relacionados al tiempo productivo y el tiempo total obtenido en el periodo observado y registrado en
ese momento.

11. Se determina el valor referente a la utilizacion de dicho periodo evaluado.

12. Se archiva el formato hasta repetir nuevamente el registro para un nuevo periodo de observacion segun lo defina el investigador(a).



Anexo N° 19: Formato de observacion N°3

Ficha

Ficha de Observacion de variable independiente

N°03

Version: 01

Pagina: 01 de 01

Responsable

Variable Independiente

Formulas

Metodologia QRM

Aplicacion extensa
organizacion

AEO

NO

Empresa/Area

Mes Nro. Semana

Descripcién de Articulo

TE TN S




Anexo N° 20: Instructivo para Formato de Observacion N°3

Instrucciones:
Esta ficha o formato de observacion servira de apoyo al investigador al momento de la recoleccion de datos cuantitativos, aplicable
para la primera visita que se realizar4 en las instalaciones de la empresa materia de estudio durante la realizacion de esta

investigacion académica.

Leyenda:
AEO: Numero de trabajadores capacitados / Numero total de trabajadores

Pasos arealizar por el investigador(a):
13. Se presenta el formato “ficha de o formato de observacion” el dia de la visita a la empresa materia de estudio, este constara de una

pagina, en la cual se registrara los datos persona responsable, nimero de observacion, empresay area observada, periodo en meses,
namero de semana, la descripcion del articulo observado.

14. Se procede a completar los datos relacionados al tiempo normal y los suplementos hallados en el periodo observado y registrado en
ese momento.

15. Se determina el valor referente al tiempo estandar de dicho periodo evaluado.

16. Se archiva el formato hasta repetir nuevamente el registro para un nuevo periodo de observacion segun lo defina el investigador(a).



Anexo N° 21: Formato de Observacion N°4

Ficha

Ficha de Observacion de variable dependiente

Responsable

Variable Dependiente

Tiempo de entrega de Pedidos

NO

Descripciéon de

Empresa/Area Mes Nro. Semana .
Articulo

N° 04
Version: 01
Pagina: 01 de
01
Formula
Ciclo de orden de trabajo
COoT
:;%mgd(;c; N° Total de
P pedidos

entrega




Anexo N° 22: Instructivo para Formato de Observacion N°4

Instrucciones:
Esta ficha o formato de observacion servird de apoyo al investigador al momento de la recoleccion de datos cuantitativos, aplicable
para la primera visita que se realizar4 en las instalaciones de la empresa materia de estudio durante la realizacion de esta

investigacion académica.

Leyenda:
COT: Promedio de tiempo de entrega / Nimero total de OT realizados.

Pasos arealizar por el investigador(a):
1. Se presenta el formato “ficha de o formato de observacion” el dia de la visita a la empresa materia de estudio, este constara de una

pagina, en la cual se registrara los datos persona responsable, nimero de observacion, empresa y area observada, periodo en meses,
namero de semana, la descripcion del articulo observado.

2. Se procede a completar los datos relacionados a las entregas producidas y las horas-hombre empleadas en el periodo observado y
registrado en ese momento.
Se determina el valor referente al rendimiento de mano de obra de dicho periodo evaluado.

Se archiva el formato hasta repetir nuevamente el registro para un nuevo periodo de observaciéon segun lo defina el investigador(a).



Anexo N° 23: Formato de Observacion N°5

Ficha

Ficha de Observacién de variable dependiente

N° 05

Version: 01

Pagina: 01 de 01

Responsable

NO

Variable Dependiente Formula
Tiempo de entrega de Pedidos Entrega;_? tiempo
Descripcion del N° pedidos N° Total de pedidos

Empresa/Area Mes Nro. Semana .
Articulo

entregados realizados




Anexo N° 24: Instructivo para Formato de Observacion N°5

Instrucciones:
Esta ficha o formato de observacion servira de apoyo al investigador al momento de la recoleccion de datos cuantitativos, aplicable
para la primera visita que se realizara en las instalaciones de la empresa materia de estudio durante la realizacion de esta

investigacion académica.

Leyenda:
ET: Numero de pedidos entregados a tiempo / Namero total de pedidos realizados

Pasos arealizar por el investigador(a):
17. Se presenta el formato “ficha de o formato de observacion” el dia de la visita a la empresa materia de estudio, este constara de una

pagina, en la cual se registrara los datos persona responsable, nUmero de observacion, empresa y area observada, periodo en meses,
namero de semana, la descripcion del articulo observado.

18. Se procede a completar los datos relacionados a las entregas producidas y las entregas programadas en el periodo observado y
registrado en ese momento.

19. Se determina el valor referente al cumplimiento de entregas de dicho periodo evaluado.

20. Se archiva el formato hasta repetir nuevamente el registro para un nuevo periodo de observacion segun lo defina el investigador(a).



Anexo N° 25: Base de datos de personal encuestado

Personal Encuestado

N° Descripcion de Causas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 g:l:?agzj;netodologia de trabajo en el proceso de tiempo de entrega de 6rdenes 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
2 Pocas herramientas y técnicas para el proceso de tiempo de entrega 10 10 9 10 10 8 8 9 10 10
3 Bajo nivel de supervision de personal encargado 10 10 10 9 10 7 10 7 10 9
4 Ausencia de capacitacion al personal operativo 10 9 9 10 9 10 6 9 10 6
5 Poco seguimiento de la gerencia o jefatura encargada 10 8 9 9 10 8 2 9 2 9
6 Poco compromiso en el tema de seguridad por parte del trabajador 1 2 2 2 2 2 1 2 2 2
7 Poca sefializacién en el area 2 2 1 1 2 2 2 1 2 1
8 Gestién empirica de la gerencia 1 1 2 1 1 2 1 2 2 1
9 Ausencia de indicadores para el area de trabajo 1 2 1 1 2 2 1 1 2 1
10 Herramientas y equipos no calibrados 1 2 1 1 2 0 1 1 0 1
11 Suciedad y mala organizacién del area 1 1 2 0 1 1 1 2 1 0
12 Ausencia de especificaciones para realizar los pedidos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 Insumos se entregan a destiempo en las areas solicitantes 0 2 1 1 2 1 0 1 1 1
14 Falta de incentivos a los trabajadores que previenen riesgos 1 0 0 1 0 1 1 0 1 1
15 Desorden en el area de trabajo 0 2 1 0 2 0 0 1 0 0
16 Materiales en mal estado 1 1 0 0 1 0 1 0 0 0
17 Maquinarias obsoletas 1 0 0 1 0 1 0 0 0
18 Mal estado y desperfectos en los equipos 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0




Anexo N° 26: Diagrama de analisis del proceso de vinilos para primas de publicidad inicial

LOGO DE EMPRESA ANALISIS DE FLUJO DE PROCESO
Proceso Elaboracién de vinilos de publicidad para la empresa “ i Pagina ldel Registro PRE-TEST POST-TEST
Elaborado por Fecha __|___J2020 Resumen Operr]acm Transporte | Demora Insp§c0|o Total
Proceso ACTUAL (X) | PROPUESTO |Area Cantidad 53 21 0 13 87
Operario Cantidad 7 Tiempo (min) | 108.83 27.13 0 3.83 139.79
Inicia Recepcionar la Termina Transporgar al Distancia (mts) 0 172 0 0 172
orden almacén
AREA | PROCESO |ACTIVIDAD DESCRIPCION O |:| \/ | TIEMPO | DISTANCI |0BSERVACIO
(min) A (mts) N
1 Recibo de orden de produccién 0.55
2 Abrir la orden de trabajo en programa de edicion 0.2
3 Modificar especificaciones de la orden de trabajo N°1 al archivo 3.12
DISENO MODIFICAR . L
DISENO 4 Guardar el nuevo archivo ] 0.21
5 Subir archivo a la red ! 0.24
6 Transportar la orden de trabajo n° 1 con la ruta del archivo al &rea de 7.52
disefio = 25
7 Recibo de orden de trabajo (’ 0.55
Inspeccién de archivo con su orden de trabajo \ 1.4
Traer vinil requerido del almacén > 1.52 15
10 Inspeccionar vinil requerido o« 0.51
IMPRESIOl IMPRESION 11 Transportar vinil requerido al area de impresién ‘> 1.53 15
N DE VINIL 12 Colocar vinil en la maquina impresora — 1.04
13 Calibrar maquina impresora con archivo 0.51
14 Impresion del vinil 104
15 Corte de vinil . 0.24
16 Transportar vinil y orden de trabajo n°1 al &rea de laminado \\! 3.23 10
17 Recibo de vinil y orden de trabajo n°1 K/’ 0.55
LAMINAD| LAMINA 18 Inspeccionar vinil que cumpla con las especificaciones de la orden de N 0.58
(@] VINIL trabajo n°1
19 Traer laminado requerido del almacén \ 5.34 15




20 Inspeccionar laminado requerido .(/ 0.51
21 Transportar laminado requerido al area de impresién \, 2.12 17
22 Colocar laminado a la maquina laminadora r/' 1.11
23 Colocar vinil a la maquina laminadora 1.23
24 Calibrar maquina laminadora 1.1
25 Laminar vinil e inspeccionar 331
26 Corte de laminado 1.23
27 Transportar vinil laminado y orden de trabajo n°1 al taller ~ 3.51 12
28 Recepcion de orden de trabajo n°2 (/' 0.51
29 Inspeccién de orden de trabajo n°2 ‘\ 0.12
30 Recoger cartones del taller x 1.25 8
31 Inspeccionar cartones (’ 1.5
32 Transportar cartones al area de corte ‘\ 1.28 8
33 Dejar cartones en la pared </ 1.12
CORTE CORTE DE 34 Transportar cartén n°1 a la maquina de corte > 0.41
SUSTRATO - -
35 Colocacién del cartén n°1 en la maquina de corte // 211
36 Calibrar parametros de corte para el carton ] 141
37 Corte y marcado del carton o 15.52
38 Retirar el cartén n°1 de la maquina de corte o 1.11
39 Transportar el cartén n°1 a la pared (T~ 0.41 7
40 Transportar cartones y orden de trabajo n°2 al taller ) 1.25 12
a1 Recepcion de materiales {, 0.5
42 Inspeccién de impresion de vinil N 1.12
43 Inspeccién de cartones \j 1.12
44 Cortar primera pieza de vinil p d 1.14
TALLER \I?EI:EI(I_;/:B% 45 Cortar segundei pieza de Y|n|l . 1.13
46 Desglosar cartén n°1 — primera pieza ) 211
a7 Desglosar cartén n°2 — segunda pieza 1.21
48 Desglosar cartén n°2 — tercera pieza | 2.19
49 Pegado de primera pieza de vinil en la primera pieza de cartén e 1.52

inspeccién




50 Corte de bordes del vinil pegado . 3.54
51 Doblado de bordes de cartén 2.12

52 Recoger cinta doble ~ 3.43 15
53 Inspeccionar cinta doble contacto (/ 2.1

54 Transportar cinta doble contacto a taller \\ 3.42 7
55 Corte e inspeccion de la medida de la cinta doble contacto /’ 0.54
56 Pegado de la cinta doble contacto 1’ 0.42
57 Pegado de segunda pieza de vinil 3.41
58 Corte de bordes del vinil pegado 2.42
59 Doblado de bordes de cartén 251
60 Corte e inspeccion de la medida de la cinta doble contacto 1.1
61 Pegado de la cinta doble contacto a los bordes . 0.5
62 Doblado de bordes de carton de segunda pieza de carton ] 2.1
63 Corte e inspeccion de la medida de la cinta doble contacto ) 1.43
64 Pegado de la cinta doble contacto a los bordes 0.39
65 Doblado donde estan las marcas del carton 2.05

66 Transportar piezas al area de ensamblado ~» 3.13 7
67 Recepcidn de cartones con orden de trabajo n°2 .(/' 0.5
ENS_’?‘D’\éB LA 68 Inspeccionar el prisma con orden de trabajo n°2 ‘\‘ 1.54
69 Transportar vinil al area de empaquetado con orden de trabajo n°2 1.56
70 Recepcion del vinil con orden de trabajo n° 2 (/ 0.5
71 Inspeccioén del vinil con orden de trabajo n° 2 \\ 2.1
72 Traer bolsa de embalaje requerida del almacén 3.54
EMPAQUE- 73 Inspeccionar bolsa de embalaje requerida ;{/ 1.51
TADO 74 Transportar bolsa de embalaje al area de empaquetado ‘X 2.31
75 Embalar el producto e inspeccionar //, 2.11
76 Cortar bolsa de embalaje 0.31
77 Transportar a la pared el producto terminado \\. 4.21

TOTAL 46 | 13 | 19 148.2 173




Anexo N° 27: Diagrama de analisis del proceso de vinilos para primas de publicidad final

LOGO DE EMPRESA ANALISIS DE FLUJO DE PROCESO
Proceso Elaboracién de vinilos de publicidad para la empresa “ i Pagina ldel Registro PRE-TEST POST-TEST
Elaborado por Fecha __|___J2020 Resumen Operr]acm Transporte | Demora Insp§c0|o Total
Proceso ACTUAL | PROPUESTO (X) |Area Cantidad 53 21 0 13 87
Operario Cantidad 7 Tiempo (min) | 108.83 27.13 0 3.83 139.79
Inicia Recepcionar la Termina Transporgar al Distancia (mts) 0 172 0 0 172
orden almacén
AREA | PROCESO |ACTIVIDAD DESCRIPCION O |:| |fl> V TIEMPO | DISTANCI OBSERVACI
(min) A (mts) ON
1 Recibo de orden de produccién d 0.12
2 Abrir la orden de trabajo en programa de edicion o 0.15
< MODIFICAR 3 Modificar especificaciones de la orden de trabajo N°1 al archivo 1.12
DISENO < - -
DISENO 4 Guardar y subir el nuevo archivo 0.21
5 Transportar la orden de trabajo n° 1 con la ruta del archivo al "\\. 2.03 15
area de disefio
6 Recibo e inspeccion de orden de trabajo o 0.12
7 Traer vinil requerido del almacén \> 1.52 12
8 Inspeccionar vinil requerido < 1.21
3 3 9 Transportar vinil requerido al &rea de impresion 1.53 11
IMPIT\IESD IMDPER\IZ?\:”?N 10 Colocar vinil en la méquina impresora . 1.54
11 Calibrar maquina impresora con archivo 0.51
12 Impresion del vinil 13.8
13 Corte de vinil 0.24
14 Transportar vinil y orden de trabajo n°1 al area de laminado ~~ 1.23 6
15 Recibo de vinil y orden de trabajo n°1 r/ 0.12
16 Inspeccionar vinil que cumpla con las especificaciones de la \\,\ 1.32
orden de trabajo n°1 N\
LAMINAD | LAMINA 17 Traer laminado requerido del almacén § 2.12 10
(0] VINIL 18 Inspeccionar laminado requerido .(/ 1.25
19 Transportar laminado requerido al area de impresion ‘& 2.12 10
20 Colocar laminado a la maquina laminadora (/' 1.11
21 Colocar vinil a la maquina laminadora b 1.23




22 Calibrar maquina laminadora ° 1.1
23 Laminar vinil e inspeccionar ° 2.12
24 Corte de laminado o~ 0.28
25 Transportar vinil laminado y orden de trabajo n°1 al taller ~_o 151 6
26 Recepcion e inspeccion de orden de trabajo n°2 < 0.11
27 Recoger cartones del taller ~e 1.25 3
28 Inspeccionar cartones .(/ 0.5
29 Transportar cartones al area de corte ‘\ 1.28 3
30 Dejar cartones en la pared '</ 1.12
CORTE CORTE DE 31 Transportar carton n°1 a la maquina de corte e 0.41
SUSTRATO 32 Colocacion del carton n°1 en la maquina de corte o 2.11
33 Calibrar parametros de corte para el cartén . 1.41
34 Corte y marcado del carton p 12.17
35 Retirar el carton n°1 de la maquina de corte P 1.11
36 Transportar el carton n°1 a la pared ¢ 0.41 15
37 Transportar cartones y orden de trabajo n°2 al taller 4 1.25 6
38 Recepcion de materiales o« 0.1
39 Inspeccidn de impresién de vinil y cartones A 1.12
40 Cortar primera pieza de vinil P 1.14
41 Cortar segunda pieza de vinil 4 1.13
42 Desglosar cartén n°1 — primera pieza 4 2.11
43 Desglosar cartén n°2 — segunda pieza 2.26
44 Desglosar cartén n°2 — tercera pieza s 2.13
45 Pegado de primera pieza de vinil en la primera pieza de carton s 3.52
e inspeccién
TALLER leDFE”éﬁgg 46 Corte de bordes del vinil pegado s 3.54
47 Doblado de bordes de cartén 2.42
48 Recoger cinta doble > 1.51 8
49 Inspeccionar cinta doble contacto 0.11
50 Transportar cinta doble contacto a taller 1.52 4
51 Corte e inspeccién de la medida de la cinta doble contacto .,/' 0.45
52 Pegado de la cinta doble contacto S 0.41
53 Pegado de segunda pieza de vinil s 3.41
54 Corte de bordes del vinil pegado ° 3.22
55 Doblado de bordes de carton ° 2.51




56 Corte e inspeccién de la medida de la cinta doble contacto p 1.1
57 Pegado de la cinta doble contacto a los bordes . 0.5
58 Doblado de bordes de carton de segunda pieza de carton . 2.1
59 Corte e inspeccioén de la medida de la cinta doble contacto . 0.12
60 Pegado de la cinta doble contacto a los bordes . 0.39
61 Doblado donde estan las marcas del carton o 2.05

62 Transportar piezas al area de ensamblado ) 1.11 6
63 Recepcién de cartones con orden de trabajo n°2 o 0.1
ENSAMBLA 64 Inspeccionar el prisma con orden de trabajo n°2 ‘\. 0.11
-DO 65 Transportar vinil al area de empaquetado con orden de trabajo N~ 2.54

n°2 4/.'
66 Recepcién del vinil con orden de trabajo n° 2 (’ 0.5
67 Inspeccidn del vinil con orden de trabajo n° 2 \ 1.1
68 Traer bolsa de embalaje requerida del almacén 1.25
EM.II_D:‘S(;JE' 69 Inspeccionar bolsa de embalaje requerida oL 0.32
70 Transportar bolsa de embalaje al area de empaquetado \4& 1.24
71 Embalar el producto e inspeccionar — 2.11
72 Transportar a la pared el producto terminado I ° 1.21
TOTAL 43 | 10 19 113.2 101.5




Anexo N° 28: Estadisticos descriptivos de la variable independiente

Descriptivos

Escenario Estadistico | Desv. Error

TER | Pre | Media ,6622 ,01407
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior ,6174
Limite superior , 7070
Media recortada al 5% ,6628
Mediana ,6681
Varianza ,001
Desv. Desviacion ,02814
Minimo ,63
Maximo ,69
Rango ,06
Rango intercuartil ,05

Asimetria -,890 1,014

Curtosis -,616 2,619

Post | Media ,8990 ,01624
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior ,8473
Limite superior ,9507
Media recortada al 5% ,8983
Mediana ,8925
Varianza ,001
Desv. Desviacion ,03247
Minimo 87
Maximo 94
Rango ,07
Rango intercuartil ,06

Asimetria 671 1,014

Curtosis -2,139 2,619

NET | Pre | Media ,3125 ,06250
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior , 1136
Limite superior ,5114
Media recortada al 5% ,3056
Mediana ,2500




Varianza ,016
Desv. Desviacion ,12500
Minimo .25
Maximo ,50
Rango ,25
Rango intercuartil ,19

Asimetria 2,000 1,014

Curtosis 4,000 2,619

Post | Media ,8750 ,07217
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior ,6453
Limite superior 1,1047
Media recortada al 5% ,8750
Mediana ,8750
Varianza ,021
Desv. Desviacion , 14434
Minimo 75
Maximo 1,00
Rango 25
Rango intercuartil ,25

Asimetria ,000 1,014

Curtosis -6,000 2,619

Pre | Media ,4925 ,02658
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior ,4079
Limite superior 5771
Media recortada al 5% ,4928
Mediana ,4950
Varianza ,003
Desv. Desviacion ,05315
Minimo 43
Maximo 55
Rango 12
Rango intercuartil ,10

Asimetria -,198 1,014

Curtosis -2,215 2,619

Post | Media ,6450 ,02630




test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior ,5613
Limite superior , 7287
Media recortada al 5% ,6467
Mediana ,6600
Varianza ,003
Desv. Desviacion ,05260
Minimo 57
Maximo ,69
Rango 12
Rango intercuartil ,09

Asimetria -1,443 1,014

Curtosis 2,235 2,619

TC |Pre |Media ,3958 ,03989
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior ,2689
Limite superior ,5228
Media recortada al 5% , 3935
Mediana , 3750
Varianza ,006
Desv. Desviacion ,07979
Minimo 33
Maximo ,50
Rango A7
Rango intercuartil ,15

Asimetria ,855 1,014

Curtosis -1,289 2,619

Post | Media ,8333 ,03402
test | 95% de intervalo de confianza para la media | Limite inferior , 7251
Limite superior ,9416
Media recortada al 5% ,8333
Mediana ,8333
Varianza ,005
Desv. Desviacion ,06804
Minimo 75
Maximo ,92
Rango 17




Rango intercuartil 13
Asimetria ,000 1,014
Curtosis 1,500 2,619
Anexo N° 29: Estadisticos descriptivos de la variable dependiente
Estadisticos descriptivos de la variable independiente
Descriptivos
Escenario Estadistico Desv. Error
Ciclo |Pre Media 5,0425 ,16740
de test 95% de intervalo de Limite inferior 4,5098
orden confianza para la media Limite superior 5,5752
de Media recortada al 5% 5,0500
trabajo Mediana 5,1100
(Com Varianza 112
Desv. Desviacion ,33480
Minimo 4,63
Maximo 5,32
Rango ,69
Rango intercuartil ,62
Asimetria -,569 1,014
Curtosis -2,805 2,619
Post Media 3,7600 ,16708
tes 95% de intervalo de Limite inferior 3,2283
confianza para la media Limite superior 4,2917
Media recortada al 5% 3,7539
Mediana 3,7050
Varianza 112
Desv. Desviacion ,33417
Minimo 3,43
Maximo 4,20
Rango 77




Rango intercuartil

Asimetria , 796 1,014
Curtosis -,084 2,619
Entreg [Pre Media ,6234 ,02799
as a test 95% de intervalo de Limite inferior ,5343
Tiempo confianza para la media Limite superior , 7125
(ET) Media recortada al 5% ,6233
Mediana ,6219
Varianza ,003
Desv. Desviacion ,05599
Minimo ,56
Maximo ,69
Rango ,13
Rango intercuartil 11
Asimetria 111 1,014
Curtosis -2,677 2,619
Post Media ,9146 ,02808
tes 95% de intervalo de Limite inferior ,8252
confianza para la media Limite superior 1,0040
Media recortada al 5% ,9158
Mediana ,9250
Varianza ,003
Desv. Desviacion ,05616
Minimo 84
Maximo 97
Rango ,13
Rango intercuartil 11
Asimetria -,954 1,014
Curtosis ,845 2,619

Elaboracion propia con SPSS v.25




Anexo N° 30: Analisis de normalidad de la variable independiente

Variable independiente

Normalidad de la variable independiente

Pruebas de normalidad

Escenari Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

0 Estadistic gl Sig. Estadistic gl Sig.
0 o]

TER Pre ,237 4 ,926 4 ,570
Post ,270 4 ,897 4 415
NET Pre 441 4 ,630 4 ,100
Post ,307 4 , 729 4 ,240
U Pre ,198 4 ,973 4 ,857
Post ,288 4 ,887 4 ,369
TC Pre ,283 4 ,863 4 272
Post ,250 4 ,945 4 ,683

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Elaboracion propia con SPSS v.25

Regla de decision
Ho: Los datos muestrales de la aplicacion del nivel de la metodologia QRM provienen de una poblacién con distribucion normal

Ha: Los datos muestrales de la aplicacion de la metodologia QRM no provienen de una poblacién con distribucién normal

Decision:
Si la sig. > 0.05, se rechaza Ha y se acepta Ho. Debido a los datos muestrales del pre test y post test se encuentran formados por

4 datos cada una, sera preciso emplear la prueba de normalidad de Shapiro Wilk. En la tabla mostrada es posible apreciar una



significancia pre-test de (0.570, 0.100, 0,857 y 0.272) > 0.05; en tanto que la significancia del post-test es de (0.415, 0.240, 0.369
y 0.683) > 0.05. Entonces, se rechaza la hipotesis alterna y se acepta la hipétesis nula, donde se sefiala que los datos muestrales
provienen de una distribucién normal. Mediante la siguiente figura, se muestra la dispersion de los datos muestrales en el
histograma de la metodologia QRM en el escenario pre-test. En tal figura es posible observar los datos centrados, lo cual indica
gue los datos son provenientes de una distribucién normal.

Histograma — Normal

para Escenario= Pre

Media = 40
Desviacién estandar = 08
MN=4

Frecuencia

En la siguiente figura se detalla la dispersion de los datos muestrales en el histograma de la metodologia QRM en el escenario
post-test. En ella se aprecia que los datos se encuentran centrados, lo cual indica que los datos provienen de una distribucion

normal.



Frecuencia

Histograma

para Escenario= Post

—— Normal

Media = 83
Desviacion estandar = 058



Anexo N° 31 Costo de la aplicacion basada en la metodologia QRM

N° Descripcion Cantidad | Unidad Medida | Monto Mensual (S/)

1 | Sueldo del Lider QRM 01 Persona 3,500.00

2 | Sueldo del asistente QRM 01 Persona 1,500.00
TOTAL 5,000.00

Nota: El costo de la mejora basada en la metodologia QRM, esta asciende a 5000 soles, considera el sueldo del supervisor o lider y un asistente, que
corresponde al sueldo dedicado de los trabajadores ENCARGADOS de llevar a cabo las mejoras presentadas en el periodo de un mes de aplicacidon del QRM
en la empresa Xigo Publicidad.
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Anexo N° 33 Beneficio y costo de la aplicacién metodologia QRM

Costos de la aplicacion QRM

El costo de la implementacién de la metodologia QRM esta dado por la mano de
obra empleada, en tanto que no se requirié de la compra de nuevos equipos u otros
implementos necesarios, solo el conocimiento y horas hombre empleadas durante
un mes por parte del supervisor de la aplicacion QRM en la empresa y un asistente,

cuyos sueldos se detallan en la siguiente tabla:

Mano de obra Costo

Sueldo de Supervisor S/3,500.00
Sueldo de Asistente S/1,500.00
Total S/5,000.00

Beneficio: Ahorro de penalidades por incumplimiento (Fuera de plazo)

El beneficio econémico que recibe la empresa estd dado por el ahorro de
penalidades que se pagan por la entrega del pedido fuera de plazo, este valor
corresponde al 5% del pedido total. La explicacion del calculo se presenta:

Entregas Valor promedio de )
(%) Fuera Tasa de ) Penalidad
fuera de _ Orden de Trabajo
de plazo penalidad pagada
plazo mensual
Junio 31.25% 10 5% S/ 3,530.0 S/ 1,765.0
b Julio 40.63% 13 5% S/ 3,720.0 S/2,418.0
re
Agosto 35.48% 11 5% S/ 3,610.0 S/1,985.5
Setiembre 43.75% 14 5% S/ 3,570.0 S/2,499.0
Noviembre  16.13% 5 5% S/ 3,750.0 S/ 9375
Post Diciembre 9.38% 3 5% S/ 3,810.0 S/ 5715
0s
Enero 6.25% 2 5% S/ 3,740.0 S/ 374.0
Febrero 3.03% 1 5% S/ 3,890.0 S/ 1945




El beneficio se da por la diferencia de penalidades pagadas durante el periodo pre

y post, entonces:

Beneficios

Total, de penalidades en el escenario previo S/ 8,667.50
Total, de penalidades en el escenario posterior S/ 2,077.50
Ahorro de penalidades S/ 6,590.00

Por lo tanto, el analisis del costo beneficio est4 dado por la division de los beneficios

obtenidos respecto a los costos de implementacion, es decir:

Beneficios por la mejora
~ Costos de la implementaciéon

B/C

B/C - 5/6,590
/¢ = $/5,000
B/C =1.318

En tanto que la propuesta cuenta con una ratio de beneficio sobre costos de 1.318,
al ser mayor a la unidad se determina que la implementacion de la metodologia

QRM ha sido rentable econbmicamente para la empresa



Anexo N° 34 Clientes corporativos en metodologia QRM

Rajan suri

Profesor emérito de Ingenieria Industrial de la Universidad de Wisconsin-
Madison, en Estados Unidos. Se gradué en la universidad de Cambridge
(Reino Unido) y es M.S. y doctor por la Universidad de Harvard. Compagina
su actividad docente con la consultoria.

El profesor Suri fundé el Center for Quick Response Manufacturing, centro
que ha trabajado con mas de 200 empresas en la implementacion de QRM
(www.qrmcenter.org). Suri ademas ha prestado servicios de consultoria a
compafias lideres, entre ellas Alcoa, AT&T, Danfoss, Harley-Davidson, IEM,
John Deere, National Qilwell Varco, Siemens o TREK Bicycle.

Es autor del libro It's About Time: The Competitive Advantage of Quick
Response Manufacturing. A lo largo de su trayectoria ha recibido numerosos
premios y reconocimientos.

Libros / Web del autor

Fuente: Amazon (2020)

CENTER FOR QUICK RESPONSE

Q Search

MANUFACTURING
Arrmsty ety ptoip debsed o : g s 8

RESULTS AND TESTIMONIALS
JOY GLOBAL

Joy Global is a leader in manufacturing and service of large
excavating and drilling machines for the mining industry.

See some of the results Joy Global has achieved with QRM and

Minn., has used QRM to
grow its market share.
‘While many competitors
declared bankruptcy during
the recent recession,
Alexandria’s focus on short
lead times attracted new

customers.

methodology, this leading
manufacturer of outdoor
lighting equipment
implemented QRM step-by-
step across the entire
enterprise — and beyond.

Learn more about Phoenix’

QRM journey.

ALEXANDRIA PHOENIX NATIONAL
INDUSTRIES PRODUCTS OILWELL
This aluminum extrusion After thoroughly training its VARCO
company from Alexandria, employees in QRM Ao

implementation at its
Orange, Calif., facility
resulted in lead time
reductions from 75 to four
days. Now, this
manufacturer of oil and gas
drilling equipment is
implementing QRM at
several facilities around the
world.

Check results from several
NOV locations.

Fuente: Center QRM (2020)



Anexo N° 35 Carta de autorizaciéon de la empresa

Lima, 26 de Mayo del 2020

Seiior
Dra. Luz Graciela Sanchez Ramirez

Coordinadora de la Escuela Profesional De Ingenieria Industrial de la Universidad
Cesar Vallejo — Sede Lima Este

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Yo Maguifia Medina Julio Cesar, identificado con DNI 20114557, en mi calidad de
representante legal de la empresa Xigo Publicidad E.LR.L., autorizo a las estudiantes
Cuya Céceres Cristina Lizbeth identificado con DNI N° 47686532 y Flores Taype
Josselyn Esther identificado con DNI N° 46920604, estudiante de la Escuela Profesional
de Ingenieria Industrial, de la Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Este. a utilizar
informacién confidencial de la empresa para el desarrollo del proyecto de tesis
denominado “Aplicacién de la metodologia Quick Response Manufacturing (QRM)
para reducir el tiempo de entrega de pedidos de vinilos en la empresa Xigo
Publicidad E.L.R.L., La Victoria, 2019”. Como condiciones contractuales, el estudiante
se obliga a (1) no divulgar ni usar para fines personales la informacién (documentos,
expedientes, escritos, articulos, contratos, estados de cuenta y demds materiales) que, con
objeto de la relacién de trabajo, le fue suministrada; (2) no proporcionar a terceras
personas, verbalmente o por escrito, directa o indirectamente, informacion alguna de las
actividades y/o procesos de cualquier clase que fuesen observadas en la empresa durante
la duracién del proyecto y (3) no utilizar completa o parcialmente ninguno de los
productos (documentos, metodologia, procesos y demds) relacionados con el proyecto.
El estudiante asume que toda informacion y el resultado del proyecto serdn de uso
exclusivamente académico.

El material suministrado por la empresa ser4 la base para la construccion de un estudio
de caso. La informacién y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse
en una herramienta didéctica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela de
Profesional de Ingenieria Industrial.

Atentamente,

Firma

Maguifia Medina Julio Cesar
DNI N°® 20114557

Gerente General

Xigo Publicidad E.LR.




AUTORIZACION PARA LA REALIZACION Y D[FUSI(')N DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION

Por medio del presente documento, Maguifia Medina Julio Cesar, identificado
con DNI N° 20\ \SS3 vy representante legal de Xigo Publicidad E.I.R.L.
autorizo a Cuya Céceres Cristina Lizbeth identificado con DNI N° 47686532 y
Flores Taype Josselyn Esther identificado con DNI N° 46920604 a realizar la
investigacion titulada: “Aplicacion de la metodologia Quick Response
Manufacturing (QRM) para reducir el tiempo de entrega de pedidos de vinilos en
la empresa Xigo Publicidad E.I.R.L., La Victoria, 2019" y a difundir los resultados
de la investigacion utilizando el nombre de Xigo Publicidad E.L.R.L..

Lima, 25 de Mayo del 2020
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Gerente General
Xigo Publicidad E.I.R.L




