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Resumen

El trabajo de investigacion tuvo como Objetivo General cuantificar el Impacto de la
implementacion del Ciclo de Deming en la productividad del proceso de Despacho
en la empresa Villa MBC, fue desarrollado bajo la imperiosa necesidad de poder
analizar, estructurar y aplicar alternativas de solucion para el proceso donde se
evidencié un bajo Nivel de Productividad. La investigacion fue de tipo Aplicada,
consider6 un enfoque cuantitativo, Nivel Descriptivo, Método Hipotético Deductivo,
Disefio Cuasi experimental y Alcance temporal longitudinal. La Poblacién fue de
8,200 pedidos atendidos por un periodo de 180 dias. La muestra fue igual a la
Poblacion por lo que fue censal y no aplic6 muestreo. La técnica empleada fue la
Observacion de campo y los instrumentos fueron fichas de registro de pedidos,
registro de despachos, estudios de tiempos y Productividad con cronometro, Para
el andlisis Inferencial los datos obtenidos en la prueba de normalidad resultaron ser
No paramétricos, se aplicod la prueba de rangos de Wilcoxon. Para el indice de
productividad con un resultado de 0.56 a 0.92 se logré obtener una mejora del 0.36
gue representa un incremento del 64% bajo una significancia menor al 0.05 lo cual

permitié aceptar las hipétesis propuestas en el trabajo de Investigacion.

Palabras Clave: Ciclo PHVA, Productividad, Nivel de Cumplimiento, Fill Rate

Vi



Abstract

The General Objective of the research work was to quantify the Impact of the
implementation of the Deming Cycle on the productivity of the Dispatch process at
Villa MBC, it was developed under the imperative need to analyze, structure and
apply solution alternatives for the process where a low Productivity Level was
evidenced. The research was applied, considered a quantitative approach,
descriptive level, hypothetical-deductive method, quasi-experimental design and
longitudinal temporal scope. The population was 8,200 orders attended for a period
of 180 days. The sample was equal to the population, so it was a census and did
not apply sampling. The technique used was field observation and the instruments
were order registration forms, dispatch records, time studies and productivity with
chronometer. For the inferential analysis, the data obtained in the normality test
turned out to be non-parametric, and the Wilcoxon rank test was applied. For the
productivity index with a result of 0.56 to 0.92, an improvement of 0.36 was obtained,
which represents an increase of 64% under a significance of less than 0.05, which

allowed the acceptance of the hypotheses proposed in the research work.

Keywords: PHVA Cycle, Productivity, Fulfillment Level, Fill Rate.
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I. INTRODUCCION

Actualmente las empresas buscan generar el mayor rendimiento en sus
operaciones mediante métodos eficientes que permitan mantener altos niveles de
productividad y bajos costos con lo cual puedan seguir siendo competitivos en el
mercado y rentables durante su permanencia dentro del sector. De acuerdo con
Raimundo y Bessas (2018) un sistema de mejora continua como el Ciclo de Deming
puede permitir identificar y capturar oportunidades siempre y cuando se tenga la
disciplina necesaria para la aplicacién de cada uno de sus pasos. Segun la norma
internacional 1ISO 9001:2015 el mantener un enfoque a los procesos acompafado
de una metodologia de mejora continua como recomienda el Ciclo de Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar (PHVA) con un pensamiento basado en el riesgo; permite
a las empresas determinar los factores que sus procesos y sistema de calidad
puedan desviar sus resultados de lo planificado haciendo que se puedan aplicar
controles preventivos para minimizar los riesgos y maximizar el uso de las

oportunidades que estas puedan brindar.

El desempefio que cada pais muestra como resultado de una eficiente
gestion en la administracion de sus recursos, contempla indicadores
macroecondémicos de los cuales se consideran relevantes: El porcentaje del
Producto Bruto Interno (PBI) y La variacion porcentual real ante la demanda y oferta
global; pero para ello no solo es dependencia de un estado o sector publico sino de
una inversion y representacion privada que pueda tener; en el Peru la inversion
privada puede representar mas del 80%, Segun estimaciones del Banco Central de
Reserva para el periodo 2020 la inversion privada podria reducirse hasta un 30%
lo cual vendria a ser la peor caida en los ultimos afios y podria representar un
retroceso de hasta dos afos, En los Anexos 14 y 15 se ilustran estos conceptos,
por ello es de vital importancia que las empresas se adapten, busquen mejorar sus
procesos, productividad y reducir sus costos para mantener un nivel competitivo

en el mercado nacional e internacional

En el ambito local tenemos estudios como el de Caceres (2017) que pudo

evidenciar mediante la aplicacién de la mejora continua que es posible obtener



resultados favorables para la mejora de la productividad dentro de los procesos
logisticos de una empresa. Asi mismo Aldea (2021) concluyé que mediante la
mejora continua se logrd obtener una optimizacion de tiempos considerable y sobre
todo la eliminacion de varios reprocesos que eran improductivos lo cual permitia
una reduccion en los costos. En relacion con esta realidad y antecedentes tenemos
la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, empresa del sector logistico que ofrece al
mercado nacional principales servicios como Almacenamiento, Deposito y
Transporte. La empresa busca de forma constante adaptarse a los cambios que
puedan presentarse en el mercado, mantener procesos soélidos, eficientes,
confiables que permitan mantener un alto indice de productividad bajo un enfoque

de mejora continua.

Sin embargo la empresa vino registrando grandes problemas en sus
indicadores de Gestion como el indice de Productividad del cual evidencié dentro
del primer trimestre de analisis un resultado de solo 0.56 (56%), una Eficiencia de
0.71 (71%) y una Eficacia de solo 0.78 (78%), asi como resultados desfavorables
en el resultado del control de Fill Rate y el Nivel de cumplimiento en el proceso de
despacho de mercaderia; esto también conllevé a tener costos muy elevados
perjudiciales para la Operacion, dentro del periodo de analisis inicial contempl6 un
gasto acumulado de hasta S/9,562.50 desembolsado solo en horas extras,
Mediante herramientas de ingenieria y calidad se pudo identificar el total de causas
qgue conllevaron a tener un problema general dentro del proceso evaluado, dentro
de las causas mas relevantes que se encontraron, fueron: Bajo Indice de
productividad, Bajo Nivel de Eficiencia, Bajo Nivel de Eficacia, Bajo indice del Order
Fill Rate y Bajo Nivel de cumplimiento en el despacho de mercancias entre otros
gue se mostraran posteriormente, Los Anexos del 16 al 20 brindan mayor detalle

esta clasificacion para el total de causas evidenciadas.

Considerando ello, se realizar la formulacion del problema General para el
presente trabajo de investigacién ¢De qué manera la Implementacién del Ciclo de
Deming incrementa la productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa
MBC Logistica SAC, 2021? Asi mismo la formulacion de problemas especificos
para las variables que seran tomadas para la medicion. Problema Especifico 01:

¢,De qué manera la Implementacion del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en



el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica SAC, Lima — 20217
Problema Especifico 02: ¢ De qué manera la Implementacién del Ciclo de Deming
incrementa la Eficiencia en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica SAC, Lima — 2021? Problema Especifico 03: ¢(De qué manera la
Implementacion del Ciclo de Deming incrementa el Fill Rate en el proceso de
Despacho en la empresa Villa MBC Logistica SAC, Lima — 2021? Problema
Especifico 04: ¢ De qué manera la Implementacion del Ciclo de Deming incrementa
el Nivel de Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica SAC, Lima — 20217

Como justificacion para el desarrollo del presente trabajo de investigacion. A
partir de una éptica de aporte practico, la investigacion se realiz6 por la necesidad
de evaluar y medir de qué manera mediante la aplicacion de la metodologia del
Ciclo de Deming permite incrementar la productividad dentro de los procesos
logisticos en la empresa tomada como base del estudio, que esto pueda ser de
gran utilidad vy ser considerado para toma de decisiones futuras en otras
organizaciones que presenten problemas en el manejo de sus operaciones con
resultados negativos y altos costos que esto conlleva, que permita brindar una
mejor alternativa de implementacion en sistemas idéneos de mejora continua.
Desde una perspectiva teorica el presente estudio busca mejorar el conocimiento
existente con relacion a la metodologia de mejora continua como es el Ciclo de
Deming para su implementacion en procesos logisticos de una empresa; dando
informacion valida y confiable para dar soluciones como la realidad problematica

descrita en el presente trabajo de investigacion.

Finalmente, desde un enfoque metodoldgico se emplearon los métodos y
técnicas de investigacién que permitieron relacionar cientificamente las variables
propuestas en el estudio como es el Ciclo de Deming y la Productividad. Ello
permitié formular el objetivo general por el cual esta siendo desarrollado el presente
trabajo de investigacion: Cuantificar el Impacto de la implementacion del Ciclo de
Deming en la productividad del proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica S.A.C, Lima — 2021. De igual manera se formulan los objetivos especificos
por cada dimension del cual se pretende mejorar, Objetivo Especifico 01:Cuantificar

el Impacto de la Implementacion del Ciclo de Deming en la Eficacia del proceso de



Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021, Objetivo
Especifico 02: Cuantificar el Impacto de la Implementacién del Ciclo de Deming en
la Eficiencia del proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C,
Lima — 2021, Objetivo Especifico 03; Cuantificar el impacto de la Implementacion
del Ciclo de Deming en el Fill Rate del proceso de Despacho en la empresa Villa
MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021, Objetivo Especifico 04: Cuantificar el Impacto
de la implementacion del Ciclo de Deming en el Nivel de Cumplimiento del proceso
de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021

Por su parte, la hipétesis general que se espera obtener como resultado del
presente trabajo de investigacion se formula de la siguiente manera: La
Implementacién del Ciclo de Deming incrementa la productividad en el proceso de
Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021, las hipétesis
especificas por cada variable consideran, hipotesis Especifico 01: La
Implementacion del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en el proceso de
Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021, hipétesis
Especifico 02: La Implementacion del Ciclo de Deming incrementa la Eficiencia en
el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021,
hipétesis Especifico 03: La Implementacion del Ciclo de Deming incrementa El Fill
Rate en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima —
2021, hipotesis Especifico 04: La Implementacién del Ciclo de Deming incrementa
el Nivel de Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica S.A.C, Lima — 2021



Il. MARCO TEORICO

Después de explorar los temas de investigacion en la biblioteca virtual que guarden
relacion con el problema y objetivo planteado para el presente trabajo de
investigacion; se ha podido encontrar algunos estudios del ambito nacional e
internacional que seran tomados como referencia para la estructura cientifica de
validacion y referencia para la teoria, metodologia y variables consideradas en el
trabajo. Valderrama (2013) Al respecto, sostiene que, dentro de un marco teorico,
se trata de un conjunto de teorias, fundamentos o métodos cientificos existentes
que pueden tener alguna relevancia para un problema u objetivo de estudio.
Consiste en variables que abarcan un conjunto de teorias o definiciones que
permiten explicar el fendbmeno o problema en cuestiéon. EI marco ted6rico permite un

enfoque més general.

Dentro de los trabajos tomados como referencia que guardan relacién con
las variables y problematicas presentadas en el trabajo a desarrollar tenemos a
Céceres (2017) quien dentro de su trabajo de investigacion propuso como el PDCA
mejora los procesos de una empresa de productos electronicos afecta directamente
en la productividad, esto desarrollado bajo la técnica de los 7 pasos. En el andlisis
del marco tedrico consideré un trabajo aplicado bajo una perspectiva numérica,
estructura Cuasi Experimental, Poblacién y Muestra de 9 meses (270 dias),
Muestra censal, Nivel de Investigacion Descriptivo y Método Hipotético deductivo,
pudo emplear instrumentos para la consolidacién de datos como la Observacién y
Encuestas. Dentro de las conclusiones a la que pudo llegar el investigador
considero que el PDCA se pudo obtener mejoras en la productividad en los proceso
de almacén, pudo obtener un incremento en la productividad de Recepcién de un
0.87% a 1.66%, en almacenaje de un 1.87% a un 8.10% y en despacho de
mercaderia de un 3.26% a un 6.05%, de igual manera complemento argumentando
que mediante la aplicacion del PDCA dentro del almacén en relacion con el
despacho de mercaderia se pudo evidenciar una variabilidad entre ambos procesos
qgue fue explicada en un 93.7% por la determinacion del coeficiente logrado de
(R2=0.937). Resultados que demuestran que bajo la implementacion de una

herramienta de mejora continua permite la mejora en los indicadores de Gestion



dentro de los procesos logisticos de una empresa, teniendo en cuenta la estructura
presentada se puede afirmar que el trabajo de investigacion es transcendental
como antecedente puesto que guarda relacion con las variables planteadas en el
trabajo de investigacion.

De igual manera Pucuhuaranga (2018) en su estudio propuso como
determinar que mediante la aplicacion de la Gestibn empresarial se puede obtener
mejoras en la productividad laboral en una empresa contratista en la provincia de
Huancayo, dentro de la estructura tedrica considero un trabajo de tipo aplicado con
una oOptica numeérica. Modelo Experimental, Poblacién y Muestra de 12 meses (365
dias), muestra censal, Nivel de Investigacion Explicativo y Método Deductivo, uso
instrumentos para la consolidacion de datos como La Observacion y las encuesta.
Dentro de las conclusiones a las que pudo llegar el investigador sostuvo que
mediante la implementaciéon de la Gestion empresarial pudo obtener una mejora
productiva laboral de hasta un 60%. Conclusion que permite confirmar que
mediante la Gestion idonea para el seguimiento continuo de los indicadores e
implementacion de herramientas de mejora continua permitirdn que los indices de
productividad y Eficiencia puedan estar dentro de niveles 6ptimos en favor de un
correcto desempefio para la empresa; teniendo en consideracion el resultado y
esquema del antecedente, se considera ejemplar ya que guarda relacion con las

variables planteadas en el trabajo de investigacion.

Serda (2019) llegé a considerar en su estudio de qué medida la
estandarizacion de procesos en el &rea de despacho mejoraba productivamente los
procesos en la empresa tomada como base de su estudio. El marco tedrico
consider6é un trabajo aplicado bajo una orientacion numérica, Experimental,
Poblacién y muestra de 15 trabajadores (120 reportes x dia), Nivel de Investigacion
Descriptivo-Explicativo y Método Hipotético Deductivo, de igual forma pudo utilizar
instrumentos para la consolidacion de datos como la Observacion, y Entrevistas.
Finalmente, el investigador logra concluir que mediante la aplicaciéon de la
Estandarizacion de los procesos en el despacho de mercancias le permitié obtener
resultados favorables para la productividad de 0.4693 a 0.9545, Para la eficiencia
obtuvo una mejora de 0.5957 a 0.9547 y finalmente para la Eficiencia obtiene una

mejora de 0.7812 a 0.9998. Conclusiones que finalmente muestran y confirman un



resultado favorable en mejoras de los indicadores bajo la implementacion de una
herramienta de control, teniendo en consideracion ello se puede afirmar que el
antecedente es valorativo por lo cual ha sido tomado como base tedrica para el
presente trabajo.

Asu vez Romero (2021) en su estudio propuso determinar como la aplicacion
del PHVA optimizé el proceso de Despacho en la empresa donde fue empleado.
En el marco teorico considero un trabajo de tipo aplicado bajo un punto de vista
numerico, estructura No Experimental - Transversal, Poblacion y muestra de 736
despachos, Nivel de investigacién Explicativo y método Deductivo, asi mismo
considero como instrumentos la Observacion y la indagaciéon documental. Dentro
de las conclusiones a los que pudo considerar el investigador considero que
mediante la utilizacién del PHVA fue de gran utilidad para la reduccién de tiempos
de hasta un 36.9 % que equivale a eliminar hasta un 85% de holguras que equivale
a un tiempo de 1 horas con 55 minutos, asi mismo obtuvo un resultado en el nivel
de cumplimiento de hasta un 100% que representa un tiempo mejorado de hasta 3
horas con 18 minutos. Resultado que guarda relacién con el planteamiento
brindado en el objeto del estudio, el Ciclo de Deming permite obtener resultados
favorables dentro de los procesos que se tiene la necesidad por controlar y mejorar,
considerando ello el trabajo de investigacion es significativo como antecedente por
tal motivo es considerado como base cientifica para el desarrollo del presente

trabajo.

Finalmente, Zavala (2020) resalt6 en su estudio el objeto de Disefiar y utilizar
PHVA para mejorar la productividad en una empresa constructora de Lima. Dentro
del marco tedrico considera un trabajo de tipo aplicado con una éptica numérica,
estructura Pre -experimental que contemplaba una poblacion y muestra de 10
colaboradores de la empresa, el Nivel de investigacion es Descriptivo — Explicativo
y el método es deductivo. Para la obtencion de datos empled instrumentos de
recoleccion como la Matriz de consistencia, encuesta de validacién de expertos y
un plan de integracién. Dentro de las conclusiones a las que llego el investigados
considera un incremento en la productividad de un 51.11% hasta un 91.56%
obteniendo con ello una mejora de casi un 41%, para los indices de Eficiencia logro

un incremento de un 74.26% hasta un 94.47% obteniendo con ello una mejora de



un 20.21% mas y finalmente en la Eficacia logra obtener una mejora de un 68.54%
a un 96.89% llegando a obtener una mejora de un 28.35%. Resultados que
muestran claramente que mediante la adaptacion del PHVA influye de manera
directa en el incremento de la eficiencia, la eficacia y el indice productivo. Por ello
el trabajo de investigacion es importante como antecedente por guardar relacion en

sus resultados con las variables del presente estudio.

Dentro de la busqueda de trabajos internacionales en repositorios de
universidades y centros de investigacion de paises hermanos como Colombia, chile
y Ecuador de donde se ha considerado trabajos de investigacion que guarden
relacion con la problematica y objetivo del presente estudio, se ira presentando
cada estructura metodolégica a fines de poder tener en sintesis el resumen por

cada uno de ellos,

Para Ibafiez (2016) plante6 en su estudio como presentar una propuesta
para la mejora en el area de produccion mediante técnicas de mejora continua
como la metodologia 5S y manufactura esbelta con lo cual permita aumentar la
productividad, eliminar los desperdicios y aumentar la satisfaccion laboral de la
empresa. En el marco tedrico se considero un trabajo de tipo aplicado bajo un punto
de vista numérico, estructura experimental, poblacion y muestra de 46 empleados,
método deductivo, como instrumento para la revisién y analisis de datos fueron
herramientas de ingenieria y la Observacion, dentro de las conclusiones a lo que
llego con el desarrollo del trabajo de investigacion se considera relevante y guarda
relacion con la problemética y objeto del presente estudio ya que termina
finalizando que mediante la utilizacion de las técnicas y herramientas de mejora
obtiene un incremento en la produccién de hasta 3150 kilogramos mensuales que
permitieron disminuir las pérdidas de un 30% hasta un 5% lo cual permite obtener
mejoras tanto en la productividad como en la eficiencia del proceso. Mediante el
resultado obtenido se puede evidenciar que aplicando metodologias de mejora
continua permite obtener mejoras en la productividad reduciendo perdidas lo cual
originan graves problemas a una operacion logistica, el trabajo de investigacion es
relevante por la relacion que guarda con las variables consideradas para el

presente estudio de investigacion.



De igual manera Parrefio (2015) mediante su estudio planted optimizar los
procesos de produccion mediante técnicas de balanceo y analisis de restricciones
en el proceso de la empresa tomada referenciada. En el Andlisis del maco
metodoldgico considera un trabajo de tipo aplicado, con una perspectiva numérica,
estructura Experimental, Poblacién de 63 clientes y Muestra de 28 clientes, Nivel
de investigacion Descriptivo, Método deductivo, para la obtenciéon de datos e
informacion para el desarrollo de su trabajo de investigacion emple6 como
herramientas la observacion y las encuestas. Concluyo dentro de los resultados
obtenidos que mediante la implementacidn de las técnicas empleadas pudo mejorar
su productividad dentro del proceso de corte de 1,59 m2/h-h a 2,05 m2/h-h, lo cual
le permiti6 obtener un beneficio de hasta 46 centavos por cada metro cuadrado
(m2) cortado. Resultado que sirve como guia para el control de la productividad y
herramientas que pueden emplearse para poder mejorar los procesos logisticos,
en relacion con el esquema cientifico del antecedente se puede confirmar que de
vital importancia y necesario como base cientifica para el presente trabajo de

investigacion.

Asi mismo para Pinell et al. (2020) en su estudio propuso realizar un
balanceo de lineas de produccion mediante un estudio de métodos que determine
los tiempos optimos y productividad. Dentro del Marco tedrico considera un trabajo
de tipo aplicado con una Optica mixto, estructura experimental, poblacion de 28
trabajadores y una muestra de 21 encuestas. Nivel de investigacion Exploratoria —
Descriptiva y método deductivo, como instrumentos para la consolidacion de datos
empleo la Observacidén de campo y encuestas. Dentro de las conclusiones sostiene
qgue el balanceo de linea permite obtener un resultado favorable en los costos y
productividad del proceso, se obtuvo como costo beneficio un 1.25 lo cual permite
recuperar la inversion y obtiene una ganancia del 25% ante la implementacion del
sistema. El resultado obtenido permite visualizar desde una Optica general la
revision, analisis y control de la productividad, variable del cual acompafiada con
una herramienta de mejora continua podria permitir tener procesos solidos,
eficientes en constante evolucion, contemplando ello el trabajo de investigacion es
idéneo para tomar como antecedente por la relacién y enfoque por el cual ha sido
desarrollado.



En cuanto Espinosa y Menéndez (2019) dentro de su estudio platearon como
mejorar los procesos operativos mediante la aplicacion del PHVA en la empresa
tomada como referencia. En el andlisis del marco tedrico se considera un trabajo
de tipo aplicado con un punto de vista numérico, estructura no experimental,
poblacién 20 empleados, muestra censal, Nivel de la investigacion Descriptivo y
Método inductivo, para la obtencion de datos emplearon herramientas de ingeniera
e instrumentos como Encuestas y la Observacion, asi mismo dentro de la
evaluacion de sus resultados pudieron concluir que debido a la falta de controles
que pudieron ser identificados mediante herramientas de ingenieria se tenian
falencias en la recepcion de la materia prima lo cual originaba que se debilite la
efectividad y la optimizacion de costos hasta en un 50% impidiendo que se tenga
el tiempo optimo, considerando ello se recomendd la adaptacion del ciclo PHVA
que permitié tener una mejor adaptacion, planificacion y verificacidon por cada
secuencia del proceso, logrando resultado favorables en la productividad vy
eficiencia del proceso tomado para analisis. Conclusién que permite evidenciar
como mediante la implementacion de la mejora continua podria obtenerse grandes
beneficios, el PHVA mediante sus etapas de ejecucion permite abarcar a todo nivel
cualquier proceso del cual requiere tener un flujo continuo de mejora para
incrementar productividad y reducir costos, considerando la estructura cientifica del
trabajo de investigacion es valorable tenerlo como antecedente por la relacion y

enfoque que tiene con las variables del presente trabajo de investigacion.

Finalmente, Cruz (2016) en su estudio disefia un analisis que permita
mejorar los estandares de los procesos productivos. En el marco metodolégico se
considera un trabajo de tipo aplicado con una perspectiva numérica, estructura no
experimental, como poblacion la produccion de dos lineas de fabricacion de ladrillo,
Nivel de investigacion Descriptivo, Método Inductivo. Para el recopila miento de
datos empled instrumentos como la Observacion, Encuestas y fichas de control.
Finalmente, tras los resultados obtenidos el investigador concluye en resaltar la
importancia del involucrar a la fuerza laboral operativa no solo como parte de las
mejoras a implementar sino también en considerarlos para el seguimiento y control
con lo que permita que mantener y mejorar los niveles de productividad de todos
los puestos basados en una competencia sana. Mediante el resultado obtenido se
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puede afirmar que el control de la productividad en todos los niveles de produccion
puede permitir extender los mecanismos necesarios para mantener en una misma
linea las etapas a desarrollar para poder tener los niveles en cada proceso como
se tenga planificado, en relacion con ello se considera importante el antecedente
por el enfoque que brinda para su constante revision e involucramiento a todos los

niveles de la organizacion.

Con la finalidad de poder brindar un mejor panorama en cuanto al
planteamiento y desarrollo del estudio se da a conocer dentro del marco teorico las
teorias relacionadas con el Objeto de estudio para la Implementacién del Ciclo de
Deming y su relacion para mejorar la productividad en el proceso de despacho con
lo cual se podra brindar la estructura teérica de la metodologia, técnicas y
herramientas empleadas para el diagnéstico, planificacion, evaluaciéon y ejecucion
de la investigacion. Respecto a lo que representa el ciclo de Deming consideramos
el concepto de Gutierrez (2014) quien afirma que el Ciclo PHVA es de vital
importancia para poder estructurar proyectos de mejora enfocados en la calidad y
productividad dentro de cualquier nivel jerarquico organizacional ya que por su
estructura permite planificar de forma secuencial y ordenada junto a técnicas y
medidas para la evaluacién y aplicacion de posibles soluciones, de igual manera
analizar su eficacia y ver la necesidad de replantear en caso sea necesario para
obtener lo resultados esperados. De igual manera Castellano (2018) ratifica que la
aplicacion del ciclo de Deming es fundamental su aplicacion en procesos de control
y de produccién ya que permite tener resultados favorables en los indices de

productividad.

Asi mismo Aldea, M. (2021) Sostiene que el constante mejoramiento de los
procesos corresponderia a la creacién de metodologias que puedan centrarse en
la exploracion continua de los problemas que pueden presentarse dentro de una
organizacion, la mejora continua tiene como enfoque optimizar el producto o
servicio que la empresa oferta en el mercado de tal manera que se vea reflejado en
la satisfaccion del cliente, reduccion de los costos y optimizacién de los recursos
como lo brinda el ciclo de mejora PHVA. Por su parte Rivera (2019) considera que
a mayor gestion del proceso bajo un enfoque del PDCA mayor sera la eficiencia

general de las unidades de medida o dimensiones consideradas para ser mejorado
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dentro del desarrollo de la metodologia, De igual manera Longaray y Munhoz
(2017) Mencionan que la mejora continua permite implementar diferentes
metodologias para que se pueda mejorar de forma cuantitativa y sistémica el
desarrollo en los resultados obtenidos por cada proceso, obtener mejoras en la
eficacia, eficiencia y efectividad ya que esta metodologia permite una mejora
constante pero gradualmente y no en pasos agigantados sin un proceso
consistente. Finalmente, Vasquez et al. (2018) Afirman que el ciclo PDCA es mucho
mas que una simple herramienta de manufactura esbelta, el ciclo es una cultura
gue permite mejorar de forma constante los procesos, que puede ser introducido
como la filosofia organizacional de la empresa que se encuentran en continuo
aprendizaje. Conceptos que brindan mayor precision y relevancia para poder
entender la metodologia propuesta como base y su idoneidad en el presente trabajo

de investigacion.

Las fases que contempla el Ciclo constan de cuatro (4) pasos. Planificacion,
Ejecucion, Auditoria y Accionar del cual permiten mantener una secuencia y orden
para su ejecucion, al respecto Suarez (2007) Enfatiza que en la etapa de
planificacion ayuda a definir metas y objetivos, en la etapa de implementacion se
puede lograr, a través de la implementacion del programa de trabajo o plan de
mejora, en la verificacion, se puede lograr principalmente aplicando el trabajo.
Desarrollar un plan y un cronograma de acuerdo con el plan establecido, para notar
si produce las mejoras esperadas y en la etapa de accion son consistentes con la
estandarizacion y el control. De igual manera la metodologia puede
complementarse facilmente con otras metodologias o técnicas de ingenieria, Para
Espinoza (2019) considera muy pertinente y recomienda complementar la
metodologia PHVA con la técnica de las 5S si lo que se desea es mejorar el grado
de cobertura y eficiencia en los resultados no solo de control y mejor sino también
de orden estructural para el proceso y forma correcta para que estos se desarrollen,
Por su parte Chen y Li (2018) describen como el Ciclo PHVA o aun conocido por
sus siglas en ingles PDCA guarda un alto grado de relacion con la calidad,
Finalmente para Robin (2015) la realizacion del ciclo PDCA en el contenido de
gestion de la calidad del proyecto puede mejorar y promover una mejora constante
en la calidad por su alcance y estructura completa para la cual puede ser aplicable.
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Para la correcta implementacion del Ciclo consideramos la teoria que nos
brinda Gutierrez (2014) quien manifiesta que para cualquier equipo de trabajo
quienes desean desarrollar un proyecto para solucionar un problema importante
que mantenga recurrencia es necesario poder recopilar la informacién necesaria
del proceso, andlisis previo de la realidad problemética y reflexién sobre ello, de
esta manera bajo este enfoque tener un mejor panorama del problema y como
método recomendado de aplicacion se considera el PHVA mediante la aplicacion
de los ocho(8) pasos lo cual se muestra en el Anexo 21 la estructura que esta
contempla para una correcta implementacion. Estructura que muestra claramente
la implementacién del ciclo dentro del proyecto que pueda considerar esta
metodologia de mejora continua como propuesta de solucidon para el desarrollo de
los problemas que puedan presentarse en cualquier proceso o nivel jerarquico

dentro de una organizacion.

Al respecto Darmawan et al. (2018) afirman que la utilizacion del ciclo PHVA
y los 8 pasos son de gran utilidad y eficaz en la identificacion y sobre todo en la
eliminacién de reprocesos dentro de una cadena de produccion secuencial silo que
se pretende es identificar y eliminar desperdicios dentro de la cadena de
suministros. De Igual manera Liu et al. (2017) afirman que es de suma importancia
estudiar y complementar la teoria del PDCA junto con otras teorias que permitan
tener un mejor panorama y cobertura para su aplicacion dentro de un sistema de
produccién. De igual manera Kurniawan (2019) afirma que EI método PDCA es una
actividad repetitiva de mejora de procesos para resolver un problema en el control
de calidad. Finalmente, Johnson (2016) sostiene que es necesario poder
complementar en la etapa de planeacién esta metodologia con herramientas de
calidad tales como Diagrama de Pareto, Ishikawa, Hoja de Verificacion, Lluvia de
Ideas y Carta de control.

La productividad es uno de los indicadores mas relevantes que debe ser
analizado y controlado de forma constante, Para Mufioz y Fernandez (2007) puede
permitir mantener un proceso continuo y efectivo dando de esta manera un margen
competitivo a la empresa, pais o sector donde se desarrolle, su medicion define dos
dimensiones que prevalecen y son aplicables en todo proceso logistico como es la

Eficiencia y Eficacia, dentro del presente trabajo de investigacion se consideraran
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ambas dimensiones pero también contemplara la medicidbn en el proceso
productivo que ha sido considerado para analisis. Al respecto se complementa con
el concepto que nos brinda Garcia (2011) quien refiere que la productividad es la
sinergia entre los resultados logrados y los insumos que fueron empleados; el
indice de productividad muestra el buen aprovechamiento de cada factor de la
produccion. El indice de productividad es la relacion que muestra un buen trabajo
conjunto de la Eficiencia y la Eficacia en la elaboracién de algun producto o servicio
dentro de un periodo determinado.

El concepto que sostiene el profesor Garcia muestra claramente la definicion
de como medir la productividad en todo proceso del cual pretenda ser analizado y
mejorado por ello es considerado primordial como base conceptual para el presente
estudio, Asi mismo Gutierrez (2014) Afirma que la productividad debe
correlacionarse con los efectos obtenidos en el proceso; Por tanto, mejorar la
productividad es conseguir un mejor resultado con los recursos que se han utilizado
para conseguirlo. Con ello concuerdan Morelos et al. (2017) quienes indican que
cuando se habla de productividad hace referencia a uno o varios procesos del cual
intervinieron elementos o actividades de estos para que se pueda obtener un

resultado.

Sobre ello respalda Goel et al. (2016) quienes hacen mencién en que la
productividad expresa en todo caso la eficiencia al relacionar de cierta forma los
valores o0 elementos de uso producido con el tiempo efectivo de trabajo
complementando con ello en que la productividad es el resultado de la capacidad
productiva de trabajo humano tanto en el aspecto vivo o en su capacidad
materializada en métodos de produccion que permitan disminuir el esfuerzo laboral,
por ende, elevar la eficiencia. Para Carrefio (2018) Describe como una sinergia que
pueda obtenerse por los productos logrados y los medios empleados que puedan
dar como resultado la productividad del proceso o nivel donde se requiera medira

el desempeiio del proceso o cadena productiva.

Argumentos claros y concisos que permiten complementar el concepto de lo
que es productividad y su relacién con el cumplimiento de metas y uso adecuado
de los recursos que fueron programados, sin embargo, se tienen indicadores que

también permiten tener una medicidon por proceso y sobre ello mayor énfasis en las
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etapas donde debe centralizarle el analisis ante cualquier desviacion, en el presente
estudio abocamos el desarrollo y propuestas hacia el proceso de despacho de
mercancias y sobre ello. Mora, G. (2008) Sostiene que gracias a estos indicadores
se conoce y controla el tiempo de realizacion de las operaciones logisticas de la
empresa, es decir, el tiempo que se tarda en realizar una determinada actividad o
proceso, como el requerido para la descarga o el envio. Camiones, tiempo de
entrega en el centro de distribucion, asi mismo se tienen Algunos indicadores que
pueden permitir tener una métrica mucho mas precisa, El ciclo total del pedido es
ciclo que inicia desde que el consumidor final realiza un pedido hasta que el

producto se entrega, factura y, en algunos casos, se cobra.

Para Wieczerniak et al. (2018) El ciclo de pedidos es una métrica que le
permite controlar la respuesta del proveedor y el tiempo de entrega. Un ciclo de
pedido en stock, o almacén, es el tiempo que transcurre en el proceso de gestion
de pedidos desde que se completa un pedido en el almacén hasta que se envia al
cliente final. El tiempo de transito es la cantidad de tiempo que transcurre durante
el transporte de mercancias. Horizonte de inventario proyectado, teniendo en
cuenta el tiempo estimado y la frecuencia del pedido. Para Dudin et al. (2017)
Describen la importancia que tiene la productividad para la toma de decisiones
dentro de una organizacion, el que pueda emplearse metodologias o técnicas de
ingenieria que permitan mejorar o nivelar un proceso dentro de la cadena de
suministro puede brindar un valor agregado y por ende mayor competitividad para
el sector en que la organizacion desempefie su Gestion. Considerando estos
conceptos que nos brinda un mejor panorama de la metodologia y variable
dependiente como es el de la productividad, se debe profundizar con mayor detalle
sobre los factores que existen y deben ser considerados para poder tener una mejor
medicion, tal como se presenta en el trabajo de investigacion la necesidad de poder
tener bases tedricas y cientificas que permitan profundizar sobre la productividad
en el proceso de salida que tiene una empresa, la manera correcto de medir la
productividad en el proceso de despacho de mercaderia que forma parte del flujo
de salida y ultimo proceso dentro de la cadena previo a la distribucién y entrega al
cliente final, por ello se muestra a continuacion los factores que deben ser

considerados para una correcta medicion, dimensiones que se van a tener en
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consideracion y técnicas que deben emplearse para el desarrollo de las métricas y

acciones de desarrollo.

Respectivamente sobre el tema Garcia (2011) se refiere sobre los factores
que tiene la productividad y hace hincapié sobre tres que considera relevantes:
Capital, Gente y Tecnologia donde recalca la particularidad de cada uno, pero lo
importante que es tener en equilibrio estos factores ya que son interdependientes,
cada uno de ellos debe dar el mejor resultado con el menor esfuerzo y costos a la
operacion, el resultante de ello ser4 considerado como el indice de productividad.
Al respecto Prokopenko (1989) resalta también que para considerar los factores de
la productividad es necesario poder dividir los mismos en dos grandes grupos de
factores Internos y Externos, dentro de los factores Internos tenemos dos
subgrupos como los factores duros que contemplan el Producto, Planta y Equipo,
Tecnologia, Materia y Energia, asi como los factores blandos como las personas,
Organizacion y sistemas, métodos de trabajo y estilos de direccion donde la
organizacion tiene mayor injerencia y puede enfocar sus esfuerzos de mejora y
control, sin embargo en el segundo grupo, externos, considera los ajustes
estructurales, Cambios econémicos, Cambios Demograficos — sociales, Recursos
naturales, Mano de Obra, Tierra, energia y materias primas donde son factores no
controlables. Ambos conceptos logran brindar mayor claridad y un enfoque general
de los factores de la productividad en una empresa, teniendo ello en consideracion
para la medicion de la productividad en el proceso de despacho seran considerados
como dimensiones a ser evaluados la Eficiencia, la eficacia, el Fill Rate y el Nivel
de cumplimiento del cual se muestra teorias que sustentas su conceptualizacion y
forma correcta de medir cada una de ellas. Para Nufiez (2016) La necesidad de
medir la eficiencia en un proceso que conlleva a poder buscar la mejor manera de
que cada etapa dentro del flujo logistico sea productiva, optimo y no genere altos
costos que no se hayan contemplado, para ello es necesario saber medir
correctamente esta dimension para saber el estado real de un proceso. Garcia
(2011) describe la eficiencia como la relacion entre los recursos que se hayan
programado y los insumos que realmente hayan sido utilizados. El indicador de
eficiencia describe el buen uso de los recursos para producir un producto en un

periodo determinado, con mayor detalle la estructura de su medicion en la figura 1
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Figura 1

Formula Para Medir el indice de Eficiencia

Insumos programados

Eficiencia = —
Insumos utilizados

Nota. El indicador muestra la forma correcta de medir el indice de Eficiencia. Fuente.
Garcia, 2011

Se ha determinado el concepto claro de lo que es Eficiencia y se puede
afirmar que es el camino del cual muchas empresas buscan para poder ser
realmente competitivos no solo hacia los servicios y productos que ofrecen al
mercado sino dentro del desarrollo interno en cada etapa de elaboracion para poder
cumplir con cada atencion, sin embargo el mercado es cada vez mas exigente y
dindmico, el ser eficiente puede ser el camino idoneo pero también el cumplir con
las metas sin que esta mantengan una linea de optimizar los recursos puede ser
también un buen camino a seguir ya que se debe atender el mercado a toda costa
y dentro de ese camino buscar la sinergia entrega la eficiencia y la eficacia que

logren el conjunto perfecto en cuanto a un esperado proceso logistico de alto nivel.

Para Salazar (2017) sostiene que la Eficacia es conseguir los objetivos
planteados y que tiene mayor relacion con la habilidad o capacidad de poder hacer
algo, el cual relaciona ello con la empleabilidad en donde para una empresa la
eficacia de un trabajador se mide por su cumplimiento bajo las funciones para el
cual fue contratado. Asi mismo para Hasan y Hossain (2018) La Eficacia es poder
obtener los resultados esperados en relacion con lo planificado como objetivo en
un proceso sin contemplar los recursos no planificados que sean necesario emplear
para obtenerlo. Por otra parte, Garcia (2011) sostiene que la Eficacia es la sinergia
gue existe entre los resultados obtenidos y las metas del proceso que fueron
establecidas. El indice de productividad describe el buen uso de los recursos dentro

de un determinado periodo y es medible tal como se muestra en la figura 2.
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Figura 2
Formula para medir el indice de Eficacia

Productos Logrados
Meta

Eficacia =

Nota. El indicador muestra la forma correcta de medir el indice de Eficacia. Fuente: Garcia, 2011

para Flores (2004) Dentro de la logistica de salida en la empresa, se tiene
en la Ultima etapa de la cadena de suministros el control del Order Fill Rate donde
se debe asegurar un correcto funcionamiento del sistema, el control del Order Fill
Rate puede garantizar en cuanto a lo ofrecido como producto disponible en relacion
con lo que recibe el cliente como producto final puesto que esto permitira mantener
un nivel de servicio optimo, fiable y competitivo en el mercado, la forma correcta de
medir este indicador muestra en la figura 6, De igual manera Zhang (2017)
sostienen que la preparacion de pedidos es de vital importancia y por ende la
necesidad de que pueda mostrar el trabajo de investigacion la forma correcta de
medicion, andlisis, elaboracion de propuesta y desarrollo para mantener
indicadores y resultados que puedan servir para solucionar los problemas ya
presentados en el trabajo de estudio asi como referencia para futuras

investigaciones que puedan tener cierta similitud con una problemética similar.

Figura 3

Indicador Para Determinar el Porcentaje (%) del Order Fill Rate

. V.Producto Ordenado—V.Producto No enviado—VProducto en Exceso
Order Fill Rate = x 100

Valor del producto que el Cliente Ordeno

Nota. El indicador muestra la forma correcta de medir el porcentaje (%) del Order Fill Rate. Fuente:
Flores, 2004

Para Gavinet (2014) El objetivo de este indicador es rastrear la eficiencia de
los envios que ingresan al almacén. Esto implica conocer la eficacia con la que se
realizan los envios en relacion con los requeridos. El indicador del nivel de
cumplimiento en despacho suele calcularse mensualmente. El responsable de
establecer, calcular y gestionar este indicador es el jefe de almacén. Para Davila
(2020) Se considera que la informacion requerida para el calculo del indicador
incluye un informe que muestra el niamero total de ordenes realizados durante el
periodo de analisis. Este indicador se utiliza para la medicién de los niveles de

cumplimiento ante solicitudes de envios de mercancias y para saber los articulos
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de almacén que se encuentran agotados, como flujo de salida es parte principal de
la Cadena de suministros ya que permite cerrar una etapa de procesamiento y da

el inicio a una etapa de distribucién y llegada al consumidor final.

Figura 4

Formula Para Medir Correctamente El Nivel De Cumplimiento En Despacho De Mercaderia

Numero de envios a Tiempo

Nivel de cumplimiento en Despacho = - -
Total de envios Requeridos

Nota. Se muestra la formula correcta para poder medir el nivel de cumplimiento en el despacho de
mercancias, Fuente: UF0929 Gestion de pedidos y Stock (p.151) por Gavinet,2014.

La toma de tiempos como técnica en la consolidacién de datos es de suma
importancia para quien tenga planificado conocer la situacion productiva actual de
un proceso, mediante ello es viable poder evaluar y tomar acciones que permitan
mantener y mejorar los resultados en base a una meta establecida que se tenga, al
respecto Meyers (2014) sostiene gue los estudios de tiempo y movimiento ofrecen
un gran potencial de ahorro en cualquier actividad humana. Podemos ahorrar el
costo total del elemento de trabajo eliminandolo. Podemos reducirlo en gran medida
combinando un elemento importante con otros. Podemos reorganizar los elementos
de la mision para que sea mas facil. Para Mencias (2019) define la toma de tiempos
como el registro principal que debe tenerse para medir el desempefio de los
procesos dentro de una cadena productiva si lo que se pretende es mejorar su
desempenfo, se recomienda fraccionar la toma de tiempos por etapa y considerar
como principales fuentes de informacién la toma en personal calificado con

expertise en el proceso evaluado.

La técnica de Ingenieria para poder determinar las restricciones dentro de
un proceso en la cadena de suministros es de vital importancia para una
organizacion ya que dentro de la etapa de medicion es donde se puede analizar y
revisar todas las posibles causas que afectan el sistema de tal manera que
mediante ello se pueda aplicar medidas correctivas y preventivas para balancear

cada proceso dentro del sistema permitiendo que el flujo y secuencia del mismo
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pueda mantener continuidad, eficiencia y niveles productivos 6ptimos. Respecto a
ello se considera el concepto que sostiene Aguilar (2000) quien menciona los
principios basicos que deben considerarse para una correcta evaluacion y analisis
que mediante la teoria de restricciones es posible identificar, asi mismo y a modo
de ejemplo recalca la importancia que tuvo el libro Goal3 que fue publicado en 1984
y muestra como un Gerente de empresa quien asume una nueva funcion y gestion
dentro de la organizacion logra evidenciar distintos problemas y falencias que esta
presentaba lo cual no estaban siendo tomados en consideracion y ello originaba
niveles exagerados de inventario que conllevaban a tener altos costos en la
operacion, asi mismo indicadores muy inferiores en cuanto a productividad por
equipos que trabajaban a media capacidad y un incumplimiento de entregas que
afectaba directamente el nivel de servicio que esta empresa brindaba al mercado.

De igual manera Uwe (2016) sostiene lo importante que es poder identificar
las restricciones dentro de un proceso continuo del cual se necesita pueda
mantener un flujo constante sin interrupciones, considera cinco pasos para la
mejora continua tales como Identificar el cuello de botella, Decidir como utilizar
optimamente el cuello de botella, Subordinar todo lo demés a esta decision, Mejorar
el cuello de botella y por ultimo empezar desde el principio si el cuello de botella se
mueve. Dentro de la teoria de las restricciones es importante sefialar que es de facil
aplicacion, pero considerando una correcta secuencia como: Balancear el flujo del
proceso, La utilizacién y la activacion de un recurso no necesariamente es lo mismo.
El nivel que un recurso es utilizado no es determinado por su propio potencial sino
por las restricciones del mismo sistema. Para contreras y Lizcano (2019)
mencionan que el tiempo perdido de un recurso con restricciones es el tiempo
perdido en todo el sistema. El tiempo que se pueda optimizar en un recurso que no
es una restriccion es un tiempo ganado sin ningun beneficio para el sistema. Los
cuellos de botella identificados en el sistema pueden predominar en la ganancia y
sobre todo en el inventario optimo. El lote de fabricacién debe ser variable de
acuerdo con necesidad planificada. Dentro del sistema deben analizarse sin

excepcion todas las restricciones.

El Balanceo de linea es una de las técnicas de ingenieria con mayor

relevancia para sistema productivos ya que de una correcta distribucién y secuencia
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miento de los procesos puede permitir un éptimo resultado en el sistema. El objetivo
principal de un Balanceo es poder equilibrar las cargas y tiempos por estacion de
trabajo permitiendo que este sea continuo y oOptimo de tal forma que permita
mantener niveles de productividad altos que puedan garantizar el cumplimiento de
proyecciones y entregas bajo un programa de produccion establecido en base a un
lead time definido. Al respecto se considera la conceptualizacion y detalle de Lopez
(2016) quien afirma que el Balanceo de linea requiere de una juiciosa consecucion
de los datos que, mediante la aplicacion tedrica, movimiento de recursos e incluso
inversiones econdmicas se pueda determinar si es 0 no necesario llevar a cabo
este estudio en todo el sistema, el balanceo de linea puede permitir obtener

resultados favorables y altos indices de productividad.

De igual manera Escalante (2021) detalla que El balanceo de lineas es un
método de gran relevancia para controlar la produccion en cadena debido a que si
se logra obtener un equilibrio idoneo se puede optimizar otras variables también
importantes como el inventario de piezas o unidades por preparar, el tiempo
promedio de procesamiento y los despachos de mercaderia oportunamente.
Considerando estos conceptos deben considerarse también ciertos criterios para la
aplicacion del balanceo de Linea y dentro de ellos podemos tener La Cantidad, El
volumen de produccién que se pueda considerar debe ser suficiente para cubrir la
preparacion de una linea lo cual involucra considerar el costo de la preparacién vy el

ahorro que esta obtendria aplicando el volumen que se ha proyectado producir.

Continuidad, Deben considerarse medidas preventivas y de control que
permitan evitar rupturas en el proceso productivo, con ello asegurar un
aprovisionamiento continuo de materiales y piezas que necesite la linea de
produccion. De igual manera es recomendable mantener un procedimiento y orden
secuencial para su aplicacion, al respecto Lopez (2016) Sostiene que para el
proceso de balanceo de flujo se deben realizar los siguientes pasos. Configure los
sitios que considere adecuados para fabricar el producto. Asimismo, para la
implementacion efectiva de la nivelacion o balanceo de lineas de produccion, es
necesario tener en cuenta una serie de conceptos y formulas tal como se detallan

en el Anexo 22. Por otro lado, Barry y Jay (2004) sostienen que los dos aspectos
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qgue se consideran importante en el balanceo de lineas de ensamble o procesos

continuos son la tasa de produccion y la eficiencia

La distribucién de Muther o Planificacion sistema de Distribuciones (SLP) es
un método que permite la configuracion de entornos industriales, cuyo objetivo es
poder vincular procesos continuos que tienen una mayor relacion en un continuo
permitiendo reducir significativamente el tiempo de distribucion regular y aumentar
el rendimiento, este método prevé una expansion de hasta seis (6) Etapas: un
Diagrama de relaciones, creacion de espacios mediante Layout, un Diagrama de la
relacion entre actividades, la relacion del espacio en la distribucion, distribucion

alternativa, seleccion e implementacion de la distribucion.

Para De la fuente y Ferndndez (2005) el proceso de elaborar un diagrama
de relaciones entre actividades se considera bastante valioso siempre y cuando no
se obvie o deje de considerar todos los procesos relacionados entre si. Ademas,
esto ayuda de forma considerable a generar una mejor intuicion acerca de las
actitudes, sesgos, preferencias del personal involucrado que participa en estas
etapas. Para Frazelle (2001) El ordenamiento de los procesos o etapas dentro de
un ciclo productivo que forman parte de un Layout general es de vital importancia
que tengan un flujo adecuado que permitan ser productivos, eficientes y sin
interrupciones, para Anaya (2016) sostiene que el Layout corresponde a la
disposicion fisica de diferentes elementos que forman parte de un proceso
productivo y que estos son configurados en funcion de las caracteristicas basicas
del sistema, es decir que todo proceso productivo debe ser elaborado bajo un
Layout determinado mientras no se cambie la organizacion prevista para la

produccion
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lIl. METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de Investigacion

El trabajo considero un tipo de investigacion aplicada bajo un enfoque cuantitativo,
contemplé un nivel Descriptivo, método Hipotético — Deductivo, disefio de
investigacion Cuasi — Experimental y tuvo un alcance temporal Longitudinal.
Contempldé un tipo de investigacion aplicada debido a que se ha logrado
implementar la metodologia de mejora continua como es el Ciclo de Deming dentro
del proceso de despacho en la empresa tomada como base de estudio,
metodologia que permitié estructurar un andlisis detallado desde la raiz de la
problematica, ejecucion de las posibles medidas remedio, evaluacion de las
acciones correctivas hasta el control y seguimiento continuo para su optimo
desarrollo. Valderrama (2015) al respecto sostiene que la investigacion aplicada
busca saber hacer, actuar, construir y modificar; Estaba interesado en la aplicacion
inmediata de un ejercicio en particular. Este tipo de investigacion es o debe ser
realizada por estudiantes graduados en universidades, para conocer las realidades
sociales, econdmicas, politicas y culturales en su campo, y para sugerir soluciones

concretas, practicas, alcanzables y necesarias a los problemas en cuestion

El tipo de investigacion aplicada debe considerar previamente el
conocimiento del problema planteado para poder ejercer su aplicacion sobre esta
realidad, asi mismo es el tipo de investigacion idénea si lo que se busca es poder
proponer soluciones concretas para su resolucion. De igual manera el trabajo de
investigacion consideré un enfoque cuantitativo por lo cual permitio probar las
hipotesis planteadas posterior al desarrollo y resultados obtenidos, esto mediante
una medicion numérica y bajo un andlisis estadistico que fueron empleados
mediante las fases de forma secuencial que caracteriz6 este tipo de enfoque, al
respecto Hernandez et al. (2014) Confirma que la perspectiva numeérica es
secuencial y convincente. Cada paso precede al siguiente y no podemos saltarnos
ni evitarlos. El orden es estricto, aunque, por supuesto, podemos redefinir ciertos
periodos de tiempo. Se parte de una idea que se vuelve mas clara y, una vez
identificados, se explican la finalidad e interrogantes de la investigacion, una

revision de la literatura y el desarrollo de un marco teérico o de opinion. A partir de
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las interrogantes se establecen hipotesis y se identifican variables; un
planteamiento que se desarrolla mediante un disefio para ser puesto a prueba;

variables medidas en un contexto particular.

tiene un orden secuencial que permite estructurar de forma ordenada el
desarrollo del trabajo de investigacion para la correcta definicion de objetivos,
problematica que fue sustentada mediante bases tedricas literarias, asi como la
definicion de hipotesis que mediante el disefio de investigacion planteado puede
permitir probar las mismas con métodos y analisis estadisticos que logran
finalmente concluir en ideas o propuestas concretas. El trabajo de investigacion
tuvo un alcance de nivel Descriptivo porque buscé describir las propiedades del
problema, sus caracteristicas, causa raiz y formulacion presentada dentro de la
realidad problemética expuesta como referencia, para ello Hernandez et al. (2014)
Sostiene que el estudio de tipo descriptivo tiene como finalidad esclarecer las
caracteristicas y la personalidad de una persona, grupo, comunidad, proceso,
objeto u otro fendmeno que sea objeto de analisis. Es decir, buscan cuantificar y
consolidar informacion de forma independiente o en conjunto, sobre las teorias o
variables a los que hacen referencia, en pocas palabras no pretenden excluir o
ignorarlos. Su objetivo es describir en detalle la informacion del problema y el
contexto en el que se presenta, y permite definir la estructura y caracteristicas de
los objetivos, poblaciones o procesos que son la base de la investigacion para un

analisis mas detallado.

De igual manera la investigacion considero el método Hipotético — Deductivo,
del cual permitié plantear una hipotesis desde una teoria previa que se origina
principalmente desde la observacion de un fenbmeno a estudiar, proposicion,
deduccién o consecuencias que puedan considerarse con mayor profundidad que
la misma hipotesis inclusive, de esta forma su validacion o demostracion de la
verdad de estos enunciados mediante la deduccion. Valderrama al respecto
sustenta que, Al observar casos especificos, se puede formular una problematica,
gue se puede reducir a una teoria mediante un proceso inductivo. A partir del marco
tedrico, la hipotesis se forma a través del razonamiento deductivo. Entonces prueba

esta confirmacion empirica. El ciclo inductivo / deductivo completo se denomina
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proceso de asumir inferencia.

Finalmente, el trabajo de investigacion presentdé un alcance temporal
longitudinal ya que consideré una recoleccién y estudio de datos en distintos
periodos tomados como muestra poblacional para el reconocimiento de la
problemética previo y posterior a la aplicacion de la metodologia y medidas remedio
consideradas en su aplicacion, para sustentar lo indicado Hernandez et al. (2014)
Presenta estructura longitudinales que consolidan datos en diferentes etapas o
estaciones de tiempo para deducir sobre el cambio, sus determinantes y sus

consecuencias. Estos puntos o intervalos suelen estar predeterminados.

El trabajo de investigacion considerd una Investigacion Experimental con
disefio Cuasi — Experimental, esto debido a que mediante el presente disefio
permite manipular la variable independiente tomada como base para el desarrollo
del trabajo del cual mediante su aplicacidén se pueda ver su relacién y efecto sobre
las variables dependientes consideradas para el andlisis, esto mediante muestra
con resultados pre y post prueba, para Valderrama (2013) sostiene la estructura
cuasiexperimental también pretende manipular al menos una variable que sea
independiente para que se muestre su efecto y grado de relaciébn con otras
variables; se logra diferenciar de la evidencia real en el grado de seguridad o
fiabilidad que uno puede tener sobre la igualdad inicial de los grupos. A su vez,
comprende una estructura previa y posterior al ensayo con un grupo de control no
aleatorizado, asi mismo presenta una estructura de contrapeso mediante un Disefio
de series de tiempo con una estructura de grupo y disefo de series de tiempo bajo

un grupo de control, como se muestra en la Tabla 1.
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Tabla 1

Disefio Cuasi — Experimental

Grupo Pre — Prueba Variable Independiente Post — Prueba

GT Y1 X Y2

Siendo:
GT= Grupo de Trabajo (muestra)

Yi= Productividad Pre — Implementacién
X = Ciclo de Deming

Y2= Productividad Post — Implementacion

Nota. Tabla donde se muestra con mayor detalle la estructura del disefio Cuasi — Experimental

para su aplicacion dentro del trabajo de investigacion. Fuente: Elaboracion Propia.

3.2 Variables y Operacionalizacion

Las variables dependientes son aquellas variables donde sus valores
dependen de la variable independiente, asi como por los otros hechos de los
resultados obtenidos dependen su variabilidad. La variables dependientes que se
presentan en el trabajo de investigacion son La productividad del cual contempla la
medicion de las dimensiones como la Eficiencia que sera analizada mediante el
resultado de los insumos programados entre los insumos utilizados, La Eficacia que
sera analizada mediante el resultado de los Productos logrados entre la meta
establecida para el proceso, Order Fill Rate que sera medido mediante el valor de
los productos ordenados menos el producto no enviado y menos el producto en
exceso entre el valor del producto que el cliente ordend. Finalmente, el Nivel de
cumplimiento en el despacho de mercaderia que serd medido mediante el nimero

de envios a tiempo entre el total de envios requeridos.

Dentro de la Matriz de consistencia elaborada se detalla la estructura y

alcances que tuvo el presente trabajo de investigacion se presenta sustentos
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mediante bases tedrica literales con definiciones conceptuales y operacionales por
cada una de ellas, de igual manera las dimensiones, indicadores e indices para su
correcta medicidn previa y posterior a su implementacién mediante la metodologia,
técnicas y herramientas consideradas para su aplicacion. En los Anexo 13,23y 24

se brinda la estructura completa y mayor detalle.

3.3 Poblacion, (Criterios de Seleccién), muestra, muestreo, unidad de

analisis

La poblacion dentro del proceso de despacho de mercaderia como unidad
de andlisis considero el total de 8,200 pedidos atendidos dentro de un periodo de
90 dias previo y 90 dias posterior a la implementacion de la metodologia,
herramientas y técnicas en el presente trabajo de investigacion. Sobre la poblacion
Valderrama (2013) sostiene que la poblacién es un conjunto finito o infinito de
elementos, entidades o cosas, que tienen propiedades o caracteristicas
observables comunes. A la hora de determinar el universo, es necesario tener en
cuenta cudles son sus elementos, la ubicacion con la que corresponden y el periodo
o tiempo durante el cual se llevo a cabo la investigacion. Los criterios de seleccion
en la poblacion del presente estudio contemplaron tener un registro previo de
pedidos atendidos por tres meses (90 dias) dentro del periodo 2020, contemplé los
meses con mayor ingreso de pedidos en la empresa que corresponden a campanas
promocionales donde el nimero de pedidos y ventas es mayor teniendo una mayor
representacion y relevancia para la empresa, el detalle en la tabla 2 y en la figura
5.

Tabla 2

Registro de pedidos Periodo 2020

Periodo/ Mes  Ene Feb Mar Ab May  Jun Jul Ag Set Oct Nov Dic
Pedidos 350 500 1,000 1,000 350 250 480 430 375 460 956 1,000
Unidades 1,750 2,000 5,000 5,300 1,050 750 1,680 1,290 1,013 1,518 4,780 5,400
PUP 5 4 5 5 3 3 4 3 3 3 5 5

Nota. Tabla con el registro de pedidos atendidos durante el periodo 2020. Fuente: Elaboracion propia.
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Figura5

Registro de Pedidos Periodo 2020
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Nota. Tabla con el registro de pedidos atendidos durante el periodo 2020. Fuente: Elaboracién propia.

La muestra considerada fue igual a la poblacion considerando el mismo periodo
previo y posterior a la implementacion de la metodologia, herramientas y técnicas,
por ende, se considera como una muestra Censal. Teniendo en consideracion que

la muestra es igual a la poblacion, no aplica el muestreo parcial.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas de trabajo consideradas para el desarrollo del presente trabajo
de investigacion consideran: La Observacion de campo , se empleo el tipo de
observacion estructurada donde se ha utilizado ciertos elementos técnicos que
complementaron y permitieron que la observacién guarde relacion con el objeto del
estudio, asi mismo el trabajo documental considerd la revision de fuentes literarias
como libros, revistas y otros documentos fisicos e inclusive obtenidos digitalmente
mediante fuentes confiables académicas. Los instrumentos considerados para la
consolidacion de datos cuantitativos presentados en el presente estudio
contemplados fueron Fichas como del registro de preparacion de pedidos, de
registro de despacho de mercaderia, de estudio de tiempos y Registro de

productividad con cronometro.
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Ficha de Registro de preparacion de pedidos: Se ha tomado como referencia
estadistica el registro fisico de la preparacion diaria de pedidos para la
consolidacion de datos cuantitativos dentro del proceso en el flujo de salida de
mercancias. (Ver Anexo 01). Ficha de Registro de despacho de mercaderia: Se
considerd el registro fisico de despacho de mercaderia que permita extraer la
informacion numérica de pedidos atendidos a tiempo dentro de la meta de atencion
considerada para el proceso de despacho. (Ver Anexo 02). Ficha de estudio de
tiempos: Se generd la elaboracion de una ficha de estudio de tiempos para el
registro y medicion de los tiempos productivos por etapa en el que se desarrolla
cada eslabén de la cadena en el flujo de salida y despacho de mercaderia. (Ver
Anexo 03). Registro de productividad con Cronometro: Se utiliz6 un cronometro
como herramienta de medicion de tiempos para poder determinar por etapa el
tiempo de ciclo y con el ello tiempos estandar y Takt Time dentro de la cadena

donde se desarrolla cada etapa del proceso. (Ver Anexo 04)

3.5 Procedimientos

Para la obtencion de datos y confiabilidad de los mismos; se ha trabajado
directamente con los datos y registros del proceso evaluado en el presente estudio,
mediante instrumentos de recoleccion de datos como las Fichas de registro de
despachos de mercaderia, de estudio de tiempos y Registros de productividad por
etapa se ha podido obtener el registro de datos cuantitativos para el planteamiento
y desarrollo del trabajo de investigacion, la confiabilidad de estos registros son de
vital aporte y permite mantener una data optima que sirve como base principal de
analisis. Al respecto consideramos la teoria de Hernandez et al. (2014) quienes
refieren que un instrumento es confiable si la medicién tomada con el mismo guarda
relacion con la similitud en sus resultados y no es distorsionada en gran proporcion.
Los instrumentos tomados como herramientas para la recopilacion de la
informacion deben permitir tomar muestras y registro de datos que mantengan
cierta secuencia y similitud durante el registro de estos, solo con ello puede

considerarse como herramientas confiables para el registro de datos por analizas.
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3.6 Método de analisis de datos

Subsiguiente a la obtencion de datos y resultados obtenidos mediante las técnicas
e instrumentos empleados para el analisis de datos se ha contemplado aplicar
como técnica en el procesamiento de datos el Analisis Descriptivo y el Analisis
Inferencial para la prueba de hipotesis del cual se brinda a continuacién un mayor
detalle por cada uno a fines de dar mayor claridad sobre su conceptualizacion y
modo de empleo. Analisis Descriptivo el cual contempla medidas de tendencia
central; estas medidas estadisticas son aquellas que permiten resumir un solo valor
dentro de un conjunto de valores, traza un resultado central el cual se encuentra
ubicado dentro de un conjunto de datos obtenidos y considera hasta tres tipos para

la obtencién de resultados mas preciso.

Al respecto Hernandez et al. (2014) refieren que las medidas de tendencia
central son puntos de distribucion obtenida en un conjunto de datos que permiten
ubicarla en el centro de una escala de medicion de la variable analizada, considera
tres principales medidas como la Moda, Mediana y Media. Las medidas de
tendencia central mas conocidas como la Moda permiten identificar el valor que se
repite dentro de un grupo de datos obtenidos, la Mediana que es el dato central del
cual se obtiene dividendo el total de datos en dos partes iguales y finalmente la
media que es equivalente al promedio donde se pueden sumar el total de datos

entre el total de datos registrados para obtener el resultado estadistico.

Andlisis de Variabilidad; estas medidas de variabilidad o también conocidas
como analisis de dispersiébn o propagacion permite medir el grado en que una
distribucion se estira 0 se comprime de los valores de una distribucion frente al
promedio central obtenido. Puede considerar hasta tres tipos de medidas como son
la varianza, desviacion estandar o rango estadistico. Para la medida del rango se
puede obtener un valor numérico del cual permita extraer el valor maximo y minimo
obtenido de una poblacion o muestra estadistica, La varianza que permite
representar la variabilidad de sus datos respecto a su media del cual puede
obtenerse al sumar sus residuos al cuadrado dividido entre el total de datos
considerados y finalmente la Desviacién estandar que permite obtener del resultado

de la varianza sacando la raiz cuadrada de esta.
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Graficos; Pueden ser empleados para mostrar con mayor claridad el resultado
cuantitativo obtenido, de acuerdo con el resultado que se pretenda mostrar puede
emplearse graficos de histogramas o de barras donde sintetizan mejor la lectura
del resultado obtenido.

Analisis Inferencial considera que mediante la aplicacion del sistema
estadistico IBM SPSS Statistics se aplicé a los datos registrados Pre y Post
implementacion la Prueba de Normalidad; cuya finalidad fue en poder mostrar que
tanto difirieron los resultados analizados respecto a lo esperado y si pudieron llevar
una distribucion normal, considerando que se tuvo datos mayores a cincuenta (50)
registros se considero el test de Kolmogorov Smirnov acompafiado de una prueba
de diferencia de medias para poder medir la comparacion entre los valores por cada
dimension analizada. Finalmente considerando que el resultado obtenido tuvo una

distribucion No paramétrica se empled la prueba de rangos con signo de Wilcoxon

3.7 Aspectos éticos

El investigador se hace responsable de garantizar la veracidad y
confiabilidad de los datos presentados y obtenidos del registro real del proceso
evaluado, asi mismo guarda el total cuidado y discrecién para los datos obtenidos
e identidad de todo el personal participe del proyecto, lo cual fue informado
previamente y se dejé constancia de ello dentro de los registros de capacitacion
inicial (Ver Anexo 05), esto relacionado con visto bueno y aprobacion de la empresa
tomada como base de estudio mediante un consentimiento escrito para el
desarrollo del trabajo de investigacion y acceso directo a la informacién tomada de
la operacién (Ver Anexo 06), por otro lado la fiabilidad de los instrumentos y
dimensiones planteados fue realizado mediante la Validacion de Juicio de expertos,
teniendo como referencia a tres (3) expertos de la materia brindado su validacion y
conformidad en cuanto al planteamiento estructurado para el trabajo de
investigacion, con mayor detalle se evidencia este registro en los Anexos del 07 al
12.
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IV. RESULTADOS

Analisis Estadistico Descriptivo

Figura 6

Nivel de Cumplimiento del Ciclo de Deming

MNIVEL DE CUMPLIMIENTO PHVA Mivel de Cumplimiento PHWA
RESULTADD AMTES | DESFUES | DIFEREMCIA —
S0%
Puntaje Alcanzado 11 &1 25
Puntaje Total 40 a0 0
W ANTES
W DESPUES
RESULTADO AMTES | OESPUES | MEJORA 250

Puntaje Alcanzado | 28% o0% |l 227%
Puntaje Total 100% | 100%

MIVEL DE CUMPLIMIENTO PHVA

Puntaja Alcanzado

) pppp | I—— —_—
ivel de Cumplimiento = -
HEE pm Puntaje Total

Nota. Andlisis descriptivo del Nivel de cumplimiento del ciclo de. Fuente: Elaboracién propia.

El resultado Obtenido para la implementacion del ciclo de Deming y su eficiente
adaptacion como metodologia idonea para el objetivo planteado permitié obtener
mediante un andlisis en consenso via Focus Grupo un nivel de cumplimiento inicial
de 11 puntos de un total de 40 que representaba solo un 28% a obtener un resultado
de 36 puntos de un total de 40 que representaba el 90%, consiguiendo con ello una
mejora de 25 puntos que en relacion con el primer resultado representa hasta un
incremento del 227% lo cual confirma para el equipo del proyecto la mejor opcién
empleada que ha brindado los resultados esperados en relacion con los objetivos
propuestos, asi mismo brinda una mejor fiabilidad y progreso con mayor alcance
durante su aplicacion tal como se muestra en el desarrollo y estructura dentro de

los Anexos 35y 36.
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Figura 7
indice de Order Fill Rate

indice de Order Fill Rate
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Nota. Anélisis descriptivo del indice de Order Fill Rate previo y Post Implementacién de las mejoras

propuestas que fueron empleadas. Fuente: Elaboracion propia.

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificacion para el
indice del Order Fill Rate muestra claramente la mejora alcanzada, previo a la
implementacion de mejoras esta dimension contaba con un resultado inicial de solo
0.79, posterior a la implementacion se obtiene un resultado del 0.99, con ello se

logra una mejora del 0.20 que representa un incremento del 25%.
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Figura 8

indice de Nivel de Cumplimiento en Despacho de Mercancias
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MNivel de cumplimiento en Despacho

Nota. Analisis descriptivo del indice de Nivel de cumplimiento en despacho de mercancias previo y Post

Implementacién de las mejoras propuestas que fueron empleadas. Fuente: Elaboracion propia.

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificacion para el
Nivel de cumplimiento en el despacho de mercancias muestra con claridad la
mejora lograda, previo a la implementacion de las mejoras propuestas esta
dimensidén contaba con un resultado del 0.77, posterior a la implementacion se
obtiene un resultado del 0.99, con ello se logra una mejora del 0.22 que representa

un incremento del 29%.
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Figura 9

indice de Eficiencia
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Nota. Anélisis descriptivo del indice de Eficiencia previo y Post Implementacién de las mejoras propuestas

gue fueron empleadas. Fuente: Elaboracion propia.

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificacion para el
indice de Eficiencia muestra claramente la mejora alcanzada, previo a la
implementacion de las mejoras propuestas esta dimensién contaba con un
resultado del 0.71, posterior a la implementacion se obtiene un resultado del 0.93,

con ello se logra una mejora del 0.22 que representa un incremento del 31%.
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Figura 10

indice de Eficacia

indice de Eficacia

0.991

m AMNTES
m DESPUES
ERCACLA
. . Productos Logradaos
Eficacia =
Meta

Nota. Anélisis descriptivo del indice de Eficacia previo y Post Implementacién de las mejoras propuestas que

fueron empleadas. Fuente: Elaboracion propia.

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificacion para el
indice de Eficacia muestra con claridad la mejora lograda, previo a la
implementacion de las mejoras propuestas esta dimensién contaba con un
resultado del 0.78, posterior a la implementacion se obtiene un resultado del 0.99,

con ello se logra una mejora del 0.21 que representa un incremento del 27%.
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Figura 11

indice de Productividad

indice de Productividad

056

W ANTES

H DESPUES

INCICE DE PRODAMCTVIDAD

Eficiencia x Eficacia

Nota. Andlisis descriptivo del indice de Productividad previo y Post Implementacion de las mejoras

propuestas que fueron empleadas. Fuente: Elaboracion propia.

El resultado obtenido que se representa en el diagrama de estratificacion para el
indice de Productividad muestra claramente la mejora alcanzada, previo a la
implementacion de las mejoras propuestas esta dimensién contaba con un
resultado del 0.56, posterior a la implementacion se obtiene un resultado del 0.92,

con ello se logra una mejora del 0.36 que representa un incremento del 64%.

37



Analisis Estadistico Inferencial (Prueba de Normalidad)

Para poder realizar el andlisis estadistico con mucho méas detalle, los registros
fueron trasladados al sistema estadistico IBM SPSS Statistics para poder generar
una prueba de normalidad que permitié saber si los datos tenian una distribucion
normal — Simétrica o una distribucion No normal — Asimétrica, considerando que
los registros eran mayor a 30 datos, se considera la prueba de Kolmogoérov-
Smirnov, de igual manera se estructura el registro de prueba por cada dimension
con un nivel de confianza del 95% y una significancia permitida de solo el 5% (0.05),

seran evaluado cada resultado bajo las siguiente estructura.

Hg: Los datos tiene una Distribucién normal

Ha: Los datos NO tienen una Distribucion normal

Si p=0 < 0.05 rechazamos la Hipoétesis Nula Hg y se acepta la hipétesis Alterna Ha

Si p>=0.05 se acepta la hipotesis Nula Hg y se rechaza la hipotesis Alterna Ha
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Tabla 3

Prueba de Normalidad indice Order Fill Rate

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Antes 0.061 77 .200"
Después 0.314 77 0.000000520
Diferencia 0.057 77 .200"

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Nota. Prueba de normalidad para el indice Order Fill Rate. Fuente: Elaboracion propia.

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimension de Order Fill Rate
contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la significancia a

considerar es el de la prueba de Kolmogorov-Smirnov.

Tabla 4

Resultado Prueba de Normalidad Order Fill Rate

PRUEBA DE NORMALIDAD ORDER FILL RATE

item P. Valor Significancia
P. Valor (Antes) .200 0.05
P. Valor (después) .001 0.05

INTERPRETACION:

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribucion NO normal (no paramétrica
— Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadistica NO paramétrica mediante la
prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el
Anexo 25.

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el indice Order Fill Rate. Fuente: Elaboracion propia
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Tabla b

Prueba de Normalidad indice Nivel de Cumplimiento en Despacho

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Antes 0.305 77 0.000
Después 0.197 77 0.000
Diferencia 0.323 77 0.000

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota. Prueba de normalidad para el Nivel de Cumplimiento. Fuente: Elaboracion propia.

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimension de indice de Nivel
de cumplimiento en despacho contempla un total de 77 registros por lo cual el
resultado de la significancia a considerar es el de la prueba de Kolmogorov-

Smirnov.

Tabla 6

Resultado Prueba de Normalidad indice de Nivel de cumplimiento en Despacho de mercancias

PRUEBA DE NORMALIDAD INDICE DE NIVEL DE CUMPLIMIENTO EN
DESPACHO DE MERCANCIAS

item P. Valor Significancia
P. Valor (Antes) .001 0.05
P. Valor (después) .001 0.05

INTERPRETACION:

p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribucion NO normal (no paramétrica
— Asimétrica), por lo tanto, se aplica la estadistica NO paramétrica mediante la
prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el
Anexo 26.

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el indice Nivel de cumplimiento en despacho de

mercancias. Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla7
Prueba de Normalidad indice de Eficiencia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Antes 0.194 77 0.000
Después 0.440 77 0.000
Diferencia 0.169 77 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota. Prueba de normalidad para el indice de Eficiencia. Fuente: Elaboracion propia.

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimensién de indice de
Eficiencia contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la

significancia a considerar es el de la prueba de Kolmogérov-Smirnov.

Tabla 8

Resultado Prueba de Normalidad indice de Eficiencia

PRUEBA DE NORMALIDAD INDICE DE EFICIENCIA

item P. Valor Significancia
P. Valor (Antes) .001 0.05
P. Valor (después) .001 0.05

INTERPRETACION:
p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribucion NO normal (no paramétrica

— Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadistica NO paramétrica mediante la

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el

Anexo 27.

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el indice de Eficiencia. Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 9

Prueba de Normalidad indice de Eficacia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Antes 0.296 77 0.000
Después 0.269 77 0.000
Diferencia 0.299 77 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota. Prueba de normalidad para el indice de Eficacia. Fuente: Elaboracién propia.

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimension de indice de
Eficacia contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la significancia

a considerar es el de la prueba de Kolmogorov-Smirnov

Tabla 10

Resultado Prueba de Normalidad indice de Eficacia

PRUEBA DE NORMALIDAD INDICE DE EFICACIA

item P. Valor Significancia
P. Valor (Antes) .001 0.05
P. Valor (después) .001 0.05

INTERPRETACION:
p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribucion NO normal (no paramétrica

— Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadistica NO paramétrica mediante la

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el

Anexo 28.

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el indice de Eficacia. Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11
Prueba de Normalidad indice de Productividad

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Antes 0.158 77 0.000
Después 0.374 77 0.000
Diferencia 0.124 77 0.005

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota. Prueba de normalidad para el indice de Productividad. Fuente: Elaboracion propia.

En la prueba de normalidad obtenida del SPSS para la dimension de indice de
Eficacia contempla un total de 77 registros por lo cual el resultado de la significancia

a considerar es el de la prueba de Kolmogorov-Smirnov

Tabla 12
Resultado Prueba de Normalidad indice de Productividad

PRUEBA DE NORMALIDAD INDICE DE PRODUCTIVIDAD

item P. Valor Significancia
P. Valor (Antes) .001 0.05
P. Valor (después) .001 0.05

INTERPRETACION:
p=0 <0.05, es decir los datos tienen una distribucion NO normal (no paramétrica

— Asimétrica), por lo tanto, se aplica estadistica NO paramétrica mediante la

prueba de rangos de Wilcoxon, con mayor detalle se muestra el resultado en el

Anexo 29.

Nota. Resumen de prueba de normalidad para el indice de Productividad. Fuente: Elaboracién propia.
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Analisis Estadistico Inferencial (Prueba de hipotesis)

Para que se haya podido realizar la prueba de Hipotesis estadistica conforme a los
resultados obtenidos es necesario considerar la siguiente estructura por cada
prueba realizada solo a las Hipotesis especificas presentadas en el trabajo de
investigacion, con ello confirmar o rechazar los supuestos planteados para cada

dimension, la estructura logica indicada es la que se muestra a continuacion

¢ Sila probabilidad obtenida de P. Valor <=0.05 o0 5%, se rechaza la Hipétesis

Nula (Ho), se acepta la Hipétesis del Investigador (Hz1)

e Sila probabilidad obtenida de P. Valor >0.05 o 5%, se Acepta la Hipotesis
Nula (Ho), se rechaza la Hipotesis del Investigador (Ha).

Tabla 13

Prueba Hipétesis indice de Productividad

N Rango promedio Suma de rangos
Después - Antes Rangos negativos 0 ,00 ,00
Rangos positivos 77° 39,00 3003,00
Empates 0°
Total 77
a Después < Antes b Después > Antes ¢ Después = Antes

Estadisticos de
prueba @

Después - Antes
z -7,625°P

Sig. asin. (bilateral) 2,4395E-14

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b Se basa en rangos negativos.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Productividad. Fuente: Elaboracion
propia.
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Tabla 14

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon indice de Productividad

La Implementacion del Ciclo de Deming NO incrementa la
Ho: productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa
MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021

La Implementacién del Ciclo de Deming incrementa la
Ha: productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa
MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021

P. VALOR: 2,4395E-14 < SIGNIFICANCIA 0.05 5%

INTERPRETACION:

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han sido
analizadas por lo que se concluye que la implementacion del Ciclo de mejora
continua tiene efectos considerables y significativos sobre la productividad en el

proceso de Despacho tomado como base del estudio.

La productividad tuvo una mejora de 0.56 a 0.92 obteniendo un incremento del
0.36 que representa una mejora del 64%, mediante la prueba de rangos de
Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 2,4395E-14 el cual es menor a 0.05, con
ello se rechaza la hipotesis Nula (H@) y se Acepta la hipotesis del Investigador
(Ha), la estructura del resultado obtenido se muestra con mayor claridad en el
Anexo 30.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Productividad. Fuente: Elaboracion

propia.
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Tabla 15

Prueba Hipotesis Order Fill Rate

N Rango promedio Suma de rangos
Después - Antes Rangos negativos 22 1,50 3,00
Rangos positivos 73b 39,00 2847,00
Empates 2¢
Total 77

a Después < Antes

b Después > Antes

¢ Después = Antes

Estadisticos de
prueba

4

Sig. asin. (bilateral)

Después - Antes
-7,510°

5,8939E-14

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b Se basa en rangos negativos.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Order Fill Rate. Fuente: Elaboracion

propia.
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Tabla 16

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon indice de Order Fill Rate

La Implementacién del Ciclo de Deming NO incrementa El Fill
Ha: Rate en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica S.A.C, Lima — 2021

La Implementacion del Ciclo de Deming incrementa El Fill Rate
Ha: en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica
S.A.C, Lima — 2021

P.VALOR: 5.8939E-14 < SIGNIFICANCIA 0.05 5%

INTERPRETACION:

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han
sido analizadas por lo que se concluye que la implementacion del Ciclo de
mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre el Fill Rate en

el proceso de Despacho tomado como base del estudio.

El Fill Rate tuvo una mejora de 0.77 a 0.99 obteniendo un incremento del 0.22
que representa una mejora del 29%, mediante la prueba de rangos de Wilcoxon
se obtuvo una Significancia de 5.8939E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se
rechaza la hipotesis Nula (Hg) y se Acepta la hipotesis del Investigador (Ha), la

estructura del resultado obtenido se muestra con mayor detalle en el Anexo 31.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Order Fill Rate donde se muestra
claramente que la hip6tesis del investigador es aceptada por estar dentro del rango de significancia.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 17

Prueba Hipotesis Nivel de Cumplimiento en Despacho

N Rango promedio Suma de rangos
Después - Antes Rangos negativos 272 14,19 383,00
Rangos positivos 33b 43,85 1447,00
Empates 17¢
Total 77

a Después < Antes

b Después > Antes

¢ Después = Antes

Estadisticos de
prueba

4

Sig. asin. (bilateral)

Después - Antes
-3,922b

0,000088

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b Se basa en rangos negativos.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Nivel de cumplimiento en Despacho de

mercancias. Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 18

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon indice de Nivel de cumplimiento en despacho de

mercancias.
La Implementacion del Ciclo de Deming NO incrementa el Nivel
Ha: de Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa
MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021
La Implementacion del Ciclo de Deming incrementa el Nivel de
Ha: Cumplimiento en el proceso de Despacho en la empresa Villa
MBC Logistica S.A.C, Lima — 2021
P.VALOR:  0.000088 < SIGNIFICANCIA 0.05 5%

INTERPRETACION:

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han
sido analizadas por lo que se concluye que la implementacion del Ciclo de
mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre el Nivel de

cumplimiento en el proceso de Despacho tomado como base del estudio.

Nivel de cumplimiento tuvo una mejora de 0.79 a 0.99 obteniendo un incremento
del 0.20 que representa una mejora del 25%, mediante la prueba de rangos de
Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 0.000088 el cual es menor a 0.05, con
ello se rechaza la hipétesis Nula (H@) y se Acepta la hipétesis del Investigador
(Ha), la estructura del resultado obtenido se muestra con mayor detalle en el
Anexo 32.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Nivel de cumplimiento en despacho
de mercancias donde se muestra claramente que la hipétesis del investigador es aceptada por estar

dentro del rango de significancia. Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 19

Prueba Hipotesis Eficiencia

N Rango promedio Suma de rangos
Después - Antes Rangos negativos 32 10,00 30,00
Rangos positivos 74b 40,18 2973,00
Empates 0c
Total 77

a Después < Antes

b Después > Antes

¢ Después = Antes

Estadisticos de
prueba

4

Sig. asin. (bilateral)

Después - Antes
-7,489°

6,9299E-14

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b Se basa en rangos negativos.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Eficiencia. Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 20

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon indice de Eficiencia

La Implementacion del Ciclo de Deming NO incrementa la
Ha: Eficiencia en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica S.A.C, Lima — 2021

La Implementacion del Ciclo de Deming incrementa la Eficiencia
Ha: en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica
S.A.C, Lima — 2021

P.VALOR: 6.9299E-14 < SIGNIFICANCIA 0.05 5%

INTERPRETACION:

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han
sido analizadas por lo que se concluye que la implementacion del Ciclo de
mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre la Eficiencia

en el proceso de Despacho tomado como base del estudio.

La Eficiencia tuvo una mejora de 0.72 a 0.94 obteniendo un incremento del 0.22
que representa una mejora del 31%, mediante la prueba de rangos de Wilcoxon
se obtuvo una Significancia de 6.9299E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se
rechaza la hipotesis Nula (Hg) y se Acepta la hipotesis del Investigador (Ha), la

estructura del resultado obtenido se muestra con mayor detalle en el Anexo 33.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Eficiencia donde se muestra
claramente que la hipotesis del investigador es aceptada por estar dentro del rango de significancia.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 21

Prueba Hipotesis Eficacia

N Rango promedio Suma de rangos
Después - Antes Rangos negativos 12 1,00 1,00
Rangos positivos 73b 38,00 2774,00
Empates 3¢
Total 77

a Después < Antes

b Después > Antes

¢ Después = Antes

Estadisticos de
prueba

4

Sig. asin. (bilateral)

Después - Antes
7,473

7,8115E-14

a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b Se basa en rangos negativos.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Eficacia. Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 22

Resumen de resultado Prueba de Wilcoxon indice de Eficacia

La Implementacién del Ciclo de Deming NO incrementa la
Ha: Eficacia en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC
Logistica S.A.C, Lima — 2021

La Implementacion del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia en
Ha: el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica
S.A.C, Lima — 2021

P.VALOR: 7,8115E-14 < SIGNIFICANCIA 0.05 5%

INTERPRETACION:

Existe una diferencia significativa en los resultados Antes y Después que han
sido analizadas por lo que se concluye que la implementacién del Ciclo de
mejora continua tiene efectos considerables y significativos sobre la Eficacia en

el proceso de Despacho tomado como base del estudio.

La Eficacia tuvo una mejora de 0.78 a 0.99 obteniendo un incremento del 0.21
que representa una mejora del 27%, mediante la prueba de rangos de
Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 7,8115E-14 el cual es menor a 0.05,
con ello se rechaza la hipotesis Nula (H@) y se Acepta la hipétesis del
Investigador (Ha), la estructura del resultado obtenido se muestra con mayor

detalle en el Anexo 34.

Nota. Resumen de prueba de rangos de Wilcoxon para el indice de Eficacia donde se muestra
claramente que la hipétesis del investigador es aceptada por estar dentro del rango de significancia.

Fuente: Elaboracion propia.
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V. DISCUSION

La productividad es uno de los indicadores de mayor relevancia que permite medir
y analizar el total de servicios o bienes que hayan sido producidos por cada factor
empleado dentro de un determinado periodo; para una empresa este indicador es
de vital importancia ya que permite evaluar también la eficiencia con la que la
empresa calcula los gastos invertidos para desarrollar sus operaciones versus el
total de ingresos que puedan generar. Sin embargo es importante mencionar que
un indicador es parte de un ciclo de analisis y por ende debe mantener un enfoque
de mejora continua, pero no es posible mejorar ningln proceso sin este no se
Controlar, no obstante para poder controlar es muy importante previamente Medir,
pero no a rumbo desconocido sino con un enfoque claro y determinado, teniendo
en consideracion ello, antes de Medir es importante Definir claramente que se va
analizar y si cumple con las expectativas y objetivo para el cual fue estructurado, el
Ciclo de mejora continua Deming es una metodologia que acompafia muy bien

cuando lo que se busca es una mejora constante en procesos logisticos.

En el presente trabajo de Investigacion se propuso mediante una Hipotesis
General en demostrar como la Implementacién del Ciclo de Deming Incrementa la
Productividad en el proceso de Despacho en la empresa Villa MBC Logistica
S.A.C., Lima — 2021, para poder medir el indice de productividad se considerd
pertinente bajo base tedrica, en considerar la medicién de los indices de Eficiencia
y Eficacia, asi mismo en el proceso evaluado se contempl6é medir con mayor detalle
los indices del Order Fill Rate y Nivel de cumplimiento mediante herramientas de
calidad y técnicas de Ingenieria, en el analisis inicial el proceso evaluado solo
mantenia un indice Productividad de 0.56 (56%) en comparacién con el primer
resultado y posterior a la implementacion de las mejoras empleadas se tuvo un
resultado que fue generado mediante un analisis inferencial mediante la prueba de
rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.92 (92%), lo cual represento
una mejora de hasta un 0.64 (64%), esto bajo un nivel de significancia 2,4395E-14
lo cual es menor al 0.05 (5%) con lo cual permitié rechazar la hipotesis nula y
aceptar la Hipodtesis General propuesta. En relacion con este resultado se tiene a

Céaceres (2017) quien en su estudio bajo la aplicaciéon del PDCA para medir su
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efecto en la productividad de los procesos de almacén, obtiene como resultados un
incremento de la productividad en el ingreso de mercaderia, de 0.87% a 1.66%,
ocupabilidad de 1.87 a 8.10% y salida de mercancias de 3.26% a 6.05%, con lo
cual le permitié concluir que mediante la aplicacion de la mejora continua y su
aplicacion en procesos logisticos permite obtener resultados favorables para la
productividad y niveles de eficiencia, sin embargo hace referencia a la importancia
de que la metodologia pueda se complementada con otras técnicas y filosofias
industriales como Lean six sigma, 5S, Calidad total, entre otros si lo que se pretende
es poder tener una mayor cobertura, eficiencia y procesos estandarizados con un

enfoque de mejora continua.

Asi mismo Ibafiez (2016) en su trabajo de investigacion para la elaboracion
del disefio de propuestas de mejora para el area de produccién mediante la
aplicacion de metodologia como PDCA, Lean Six Sigma y técnicas de ingenieria
como 58S, produccion ajustada entre otras pudo obtener resultados favorables para
la productividad logrando un incremento de 3.150 kg mensuales que le permitieron
reducir perdidas de un 30% a un 5%, resultado que beneficiaba al proceso no solo
en la productividad del mismo sino también en la eficiencia, por tal motivo concluye
que la mediciéon de la productividad es importante para toda organizacion que
busque siempre tener un nivel competitivo en el mercado al que se desempefia.
Por su parte Parrefio (2015) quien en su trabajo de investigacion para ver la
Optimizacion del rendimiento y productividad para la linea de produccion dentro de
la empresa tomada como base del estudio, mediante la aplicaciéon de la
metodologia PHVA, Manufactura esbelta y técnicas como las 5S le permitié obtener
un ordenamiento en el area de analisis que se trasladé en un resultado de
disminucién en los tiempos de 0.24 a 0.08, es decir una mejora de hasta un 73%,
asi mismo en la productividad logra obtener una mejora en el proceso de corte de
1.59m2/ hh a 2.05 m2/ hh logrando con ello un beneficio de 46 centavos por cada
m2 cortado por lo cual concluye y resalta la importancia de la aplicacion de
metodologias de mejora continua para los procesos dentro de una cadena

productiva
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Como primeros supuestos especificos se planteé como la Implementacion
del Ciclo de Deming incrementa la Eficacia y la Eficiencia dentro del proceso de
despacho de mercaderia en la empresa tomada como base del estudio, Para el
indice de Eficacia en el andlisis inicial se tuvo como resultado un 0.78 (78%) en
comparacion con el primer resultado y posterior a la implementacion de las mejoras
empleadas se tuvo un resultado que fue generado mediante un analisis inferencial
mediante la prueba de rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.99
(99%) lo cual muestra un incremento de 0.21 que presenta una mejora de hasta
27%, esto bajo un nivel de significancia de 7,8115E-14 lo cual es menor al 0.05
(5%) con lo cual permitié rechazar la Hipotesis nula y aceptar la primera Hipoétesis
especifica propuesta. Para el indice de Eficiencia como resultado inicial se obtuvo
un 0.72 (72%) en comparacion con el primer resultado y posterior a la aplicaciéon de
las mejoras empleadas se tuvo un resultado que fue generado mediante un analisis
inferencial mediante la prueba de rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de
hasta 0.94 (94%) lo cual evidencia un incremento de 0.22 que representa una
mejora de hasta 31%., esto bajo un nivel de significancia de 6.9299E-14 lo cual es
menor al 0.05 (5%) con lo cual permitié rechazar la Hipétesis nula y aceptar la
segunda Hipaotesis especifica propuesta. estos resultados fueron favorables para el
proceso ya que se evidencia un incremento en el indice de productividad lo cual

guarda relacion con los supuestos y objetivos planteados.

Para Pucuhuaranga (2018) que dentro de su trabajo de investigacion
referente a la aplicacion de la Mejora continua para mejorar la productividad dentro
de la empresa tomada como analisis de estudio, resalta la medicion de la
productividad mediante la Eficacia y la Eficiencia, obteniendo mediante la
metodologia de mejora continua un resultado favorable para la productividad de
60% a un 92%, El indice de eficacia de un 76% a un 92% y la Eficiencia de un 60%
hasta un 92% por lo cual concluye que la aplicacion de la mejora continuar le
permite obtener resultados favorables para la gestibn empresarial de la

organizacion tomada como base de estudio.

Asi mismo Serda (2019) en su trabajo de investigacion sobre la
estandarizacion del proceso de despacho para la mejora de la productividad en la

empresa tomada como base de estudio mediante la aplicacion de la
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estandarizacion de procesos y metodologia de mejora continua logra obtener como
resultado una mejora en la productividad dentro del proceso de despacho de 0.4693
a 0.9545, de igual manera obtiene un incremento en la eficacia de 0.7812 a 0.9998
y finalmente en la Eficiencia obtiene una mejora de 0.5957 a 0.9547, con ello pudo
concluir que mediante la aplicacion de la estandarizacion de procesos y aplicacion
de la mejora continua se puede obtener resultados favorables para la cadena y
procesos en los que son aplicados. De la misma manera Zavala (2020) en su
trabajo de investigacion Disefio e implementacion de la metodologia PHVA para
incrementar la productividad en la empresa tomada como base de estudio mediante
la aplicacidon de la metodologia de mejora continua complementando con la técnica
de las 5S pudo obtener resultados favorables dentro del proceso, en cuanto a la
productividad logra un incremento de 51.11% a 91.56% dando como resultado una
mejora de hasta un 40.45%, para la Eficiencia se obtiene una mejora de 74.26% a
94.47% logrando un incremento de hasta 20.21% y para la eficacia obtiene una
mejora de 68.54% a 96.89% logrando un incremento de hasta 28.35% por lo cual
concluye con la importancia de la aplicacién de la metodologia continua para poder
mejorar los procesos dentro de un sistema de produccion dentro de la cadena de
suministro. Por ultimo para Ramos (2013) en su Articulo de investigacion sobre el
incremento de la productividad a través de la mejora continua en calidad en la
subunidad de procesamiento de datos en una empresa Courier mediante la
aplicacién de la metodologia de mejora continua como Lean six sigma pudo obtener
un incremento en la productividad en 48.03% (de 2,384.03 doc/hr a 3,529.11
doc/hr), de igual manera le permite mejorar la calidad que afectaban hasta en un
88.90% a una nuevo indice de 53.60% por lo cual le permite concluir sobre la
importancia de poder medir la productividad y mediante la aplicacion de la mejora

continua.

Finalmente para los supuestos especificos planteados de que el Ciclo de
Deming permitié incrementar el indice del Order Fill Rate y el Nivel de Cumplimiento
en el proceso de despacho de mercaderia en la empresa se pudo obtener
comprobar que el resultado fue favorable, Para el indice del Order Fill Rate en el
analisis inicial se tuvo como resultado un 0.77 (77%) en comparacion con el primer

resultado y posterior a la implementacion de las mejoras empleadas se tuvo un
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resultado que fue generado mediante un analisis inferencial mediante la prueba de
rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.99 (99%) lo cual muestra un
incremento de 0.22 que presenta una mejora de hasta 29%, esto bajo un nivel de
significancia de 5.8939E-14 lo cual es menor al 0.05 (5%) con lo cual permitié
rechazar la Hipoétesis nula y aceptar la tercera Hipoétesis especifica propuesta. Por
su parte para el indice del Nivel de cumplimiento de despacho de mercaderia en el
andlisis inicial se tuvo como resultado un 0.79 (79%) en comparacion con el primer
resultado y posterior a la implementacion de las mejoras empleadas se tuvo un
resultado que fue generado mediante un analisis inferencial mediante la prueba de
rangos de Wilcoxon obteniendo una mejora de hasta 0.99 (99%) lo cual evidencia
un incremento de 0.20 que representa una mejora del 25%, esto bajo un nivel de
significancia de 0.000088 lo cual es menor al 0.05 (5%) con lo cual permitié
rechazar la Hipotesis nula y aceptar la cuarta Hipotesis especifica propuesta. En
relacion con estos resultados de productividad en el proceso de despacho dentro
del flujo de salida tenemos a Romero (2021) quien en su estudio sobre la utilizacién
del Ciclo PHVA para mejorar el proceso de despacho mediante la aplicacion del
tiempo estandar, Ciclo PHVA, y herramienta de ingenieria como el Analisis del
diagrama de Operaciones pudo concluir que mediante la aplicacién del ciclo PHVA
mejord el proceso de embarque de material terminado, reduciendo el tiempo en
36.9% lo que equivale a eliminar el 85% de la holgura, mediante la aplicacién del
PHVA pudo obtener un tiempo mejorado de 3 horas con 18 minutos y con un Nivel

de cumplimiento de hasta un 100%.

Por su parte Naupas (2019) en su trabajo de investigacion para Determinar
mediante la Gestion de Inventarios la mejora en el nivel de servicios en el canal
retail de una empresa quien mediante la aplicacion de la Exactitud de inventarios y
Nivel de cumplimiento pudo obtener como resultado que mediante la gestion de
inventario mejor6 el Order Fill Rate que logré incrementar hasta en 1.30 %
asegurando con ello en que el cumplimiento de envio de productos versus lo
solicitado tengan un mayor grado de fiabilidad. Asi mismo para Espinoza y
Menéndez (2019) en su trabajo de investigacion sobre la propuesta para la mejora
de procesos operativos mediante la herramienta PHVA aplicando la técnica de las
5S, gestibn por procesos, Herramientas de ingenieria como Diagrama de
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Operaciones, Diagrama Analitico de procesos lo cual permitio obtener como
resultado en reducir la efectividad de los procesos hasta en un 50% que le permitio
optimizar los costos y lograr cumplir con las entregas bajo el tiempo establecido.
Finalmente concluye en que la adaptacion y aplicacion del ciclo PHVA en los
procesos dentro de un sistema de produccion es de vital importancia su aplicacion
por su enfoque en los procesos y mejora constante. Para Pinell et al. (2020) en su
trabajo de investigacion sobre el Balanceo de Linea de producciébn en una
tabacalera que mediante la aplicacion de la técnica del Balanceo de Linea, estudio
de tiempos asi como herramientas de ingenieria como Diagrama de operaciones y
el Diagrama de Andlisis del proceso quien obtuvo como resultado el ordenamiento
de los procesos continuos dentro del sistema de produccion que permiti6 mejorar
la productividad y reducir los costos, dentro del analisis del costo beneficio se tuvo
un resultado de 1.25 lo cual equivale a recuperar la inversion y obtener una
ganancia del 25% inclusive por lo cual el resultado es considerable y de vital
importancia para la empresa donde fue realizado. Finalmente para Castellanos
(2018) en su trabajo de investigacién sobre el ciclo de Deming para mejorar la
productividad en los procesos de una empresa textil bajo la aplicacion de la
metodologia PHVA y los 8 pasos logrando obtener resultados favorables en el
proceso tomado como base de analisis, en la productividad se tuvo una mejora de
hasta 44.6%, En la eficiencia del proceso se obtuvo una mejora de hasta 46.71%
y en la Eficacia la mejora representa hasta un 35.84% , con lo cual llega concluir
finalmente la importancia y relevancia que tiene la metodologia durante su
aplicacion en el proceso tomado como base del analisis dentro de la empresa al

cual fue enfocada el planteamiento de mejora propuesto.
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VI. CONCLUSIONES

Primera: Con respecto al Objetivo general era Cuantificar el Impacto de la
Implementacion del Ciclo de Deming en la productividad del proceso de
Despacho de mercaderia, esto ha sido conseguido, con un resultado inicial
de 0.56 (56%) a un resultado del 0.92 (92%), obteniendo con ello un
incremento del 0.36 (36%) que representa una mejora de hasta un 64%,
resultado que para confirmar su fiabilidad fue posteriormente analizado
mediante la prueba estadistica de rangos de Wilcoxon donde se tuvo un nivel
de significancia de 2,4395E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se rechaz6

la Hipotesis Nula (H@) y se Acept6 la Hipotesis del Investigador (Ha).

Segunda: De igual manera con el primer Objetivo especifico que era Cuantificar
el Impacto de la Implementacién del Ciclo de Deming en la Eficacia del
proceso de Despacho, ha sido alcanzado, La Eficacia tuvo una mejora de
0.78 a un resultado del 0.99 obteniendo un incremento del 0.21 que
representa una mejora del 27%, mediante la prueba estadistica de rangos
de Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 7,8115E-14 el cual es menor a
0.05, con ello se rechazo la Hipotesis Nula (H@) y se Acepto la Hipotesis del

Investigador (Ha).

Tercera: Asi mismo con el segundo Obijetivo especifico que era Cuantificar el
Impacto de la Implementacién del Ciclo de Deming en la Eficiencia del
proceso de Despacho, ha sido logrado, la Eficiencia tuvo una mejora de 0.72
a 0.94 obteniendo un incremento del 0.22 que representa una mejora del
31%, mediante la prueba de rangos de Wilcoxon se obtuvo una Significancia
de 6.9299E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se rechaz¢ la Hipotesis Nula

(H@) y se Acepto la Hipdtesis del Investigador (Ha).

Cuarta: Seguidamente con el tercer Objetivo especifico que era Cuantificar el
impacto de la Implementacion del Ciclo de Deming en el Fill Rate del proceso
de Despacho, ha sido realizado, el Fill Rate tuvo una mejora de 0.77 a 0.99
obteniendo un incremento del 0.22 que representa una mejora del 29%,

mediante la prueba de rangos de Wilcoxon se obtuvo una Significancia de
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5.8939E-14 el cual es menor a 0.05, con ello se rechazo la Hipotesis Nula

(H@) y se Acepto la Hipotesis del Investigador (Ha).

Quinta: Finalmente con el cuarto objetivo especifico que era Cuantificar el
Impacto de la implementacion del Ciclo de Deming en el Nivel de
Cumplimiento del proceso de Despacho, ha sido obtenido, el Nivel de
cumplimiento tuvo una mejora de 0.79 a 0.99 obteniendo un incremento del
0.20 que representa una mejora del 25%, mediante la prueba de rangos de
Wilcoxon se obtuvo una Significancia de 0.000088 el cual es menor a 0.05,
con ello se rechazé la Hipétesis Nula (H@) y se Aceptd la Hipotesis del

Investigador (Ha).
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VIl. RECOMENDACIONES
Posterior a la presentacion de los resultados, se sugiere a la Gerencia de la

empresa Villa MBC logistica S.A.C.:

Primera: Extender la aplicacion de la metodologia de mejora continua Deming
a todos los procesos de operaciones que forman parte de la cadena de
suministro, esto con la finalidad de poder generar un mayor impacto y ver la
estandarizacion de los procesos bajo un enfoque de mejora continua

general.

Segunda:  Generar un proyecto para la creacion de un comité de calidad y
mejora continua en la empresa, de tal forma que esto pueda permitir reforzar
de una forma mucho mas segmentado la revision de los procesos dentro de
la cadena logistica que la organizacion tiene, trasladando ello a la creacion
de una cultura organizacional con mayor énfasis en temas de calidad,
productividad, eficiencia, optimizacion de procesos y de recursos en cada
actividad.

Tercera: Permitir la elaboracion de un proyecto de capacitaciones y refuerzo
académico profesional para el equipo quienes gestionan procesos Yy
recursos en la empresa, esto de tal manera que permita brindar un panorama
mucho més completo de los beneficios en cuanto a la aplicacién de
metodologias, filosofias, técnicas y herramientas de ingenieria para los

procesos de la cadena logistica dentro de la empresa.

Cuarta: Tener en consideracion los resultados obtenidos en el presente
trabajo de investigacion para que permita tomar mejores decisiones en
cuanto a inversiones y desarrollo de nuevos productos o servicios dentro del

proceso que ha mostrado una mejoria inicial.

Quinta: Finalmente se recomienda ser una empresa contribuidora a la
investigacion cientifica para futuros estudios que puedan carecer de
informacion practica para investigadores que inician su etapa profesional,
garantizando con ello mas que una participacion como unidad de analisis o
centro de estudios, una empresa socialmente responsable con la comunidad

cientifica empresarial.
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ANEXOS

ANEXO 01: Ficha de preparacién de pedidos
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Yersion: 01
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RESPONSABLE INICI he fmic s FIN he mii s
NOMBRESY FIRMA
RESPONSABLE INICi0 he fmiz s FIN he [mi s
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RESPONSABLE IMICIO h: mic s FIll h: Jmi fs.
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TOTAL UNIDADES ] - Si acepto como regalo
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Suma de Cant
UBICACION - Cant | * | Cod.Producto | |Desc.Products | * GUIA - | Doc.Web » | Clientz » | Total
- AD20106 91 ©1000018444 = ARETES - B310-00028857 = 1168922111776-01 Elizabeth del RocioBasilioMontes 1
- AD20203 91 F1000019520 = ARETE - B310-00028857 =1168922111776-01 Elizabeth del Rocio BasilioMontes 1
- A050301 91  =1000018262 = ARETES - B10-00023857 =1168922111776-01 Elizabeth del Rocio BasilioMontes 1
- AD50402 21  ©1000018375 = PULSERA - B310-00028857 =1168922111776-01 Elizabeth del RocioBasilioMontes 1
- B020402 21 10000206858 = ChompasSTD - B10-00028857 =1168922111776-01 Elizabeth del Rocio BasilioMontes 1
- (050211 91  ©1000019656 = MEDIAS - B10-00023857 =1168922111776-01 Elizabeth del Rocio BasilioMontes 1
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ANEXO 02: Ficha de registro de despacho de mercaderia

OP-F-002
VILLA —
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05
06
07

SEGURIDAD DESPACHADOR TRANSPORTISTA
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ANEXO 03: Ficha de toma de tiempos.
OF-F-003
VILLA Estudio de tiempos (Ciclo Breve) Version: 01
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Calidad: Condiciones de Trabajo: Ohservado por:
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Comprobado:
ELEMENTO Tiempo Observado (Ciclos) a
1234|567 |89 |02 T [T
T 0.0 0.00
Picking
Lfofojo|ojojojo|0ojo|fo0
T 0.0
Checking
Lfofojo|ojojojo|0ojo|fo0
T 0.0
Packing
L(fofojo|ojojojo|0ojofo0
T 0.0
Zonificado
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T 0.0
Despacho
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TOTAL 0.00
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Registro de tiempos con Cronometro.

ANEXO 04:
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ANEXO 05: Autorizacion para publicar Identidad de la Empresa.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
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Nombre de ka Crganzaciin: ]auc:
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Nombre del Thular o Representants legal:
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Consentimianto:
De conformidad con lo establecido en el anicuo 7°, literal ‘T del Codigo de Etica en
Investigacidn de ka Universidad César Valejo 7, autorizo [ | no autorizo [ ] publicar LA
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Muwummwuwmama
mmummmwmsAc.m-m1

Nombre del Programa Académico,
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Autor; Nombres y Apalidos DNI:
Marco Antonio Valencia Mayun 44302697

En caso de aulorizarse, 50y Consciente que I8 INvestigacion serd aicjada an ol Repositorio
tmauucv.ummaumammmmmymm
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ANEXO 06:

Registro de capacitacion al personal sobre la mejora a emplear.
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ANEXO 07: Solicitud de Validacion de Jucio de Experto_N°01

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CARTA DE PRESENTACION

Mg. Gianni Michael Zelada Garcia

Presente. -

Asunio:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS.

Es muy grato dirigirme a usted para expresarle mis saludos y, asimismo, tomando en cuenta su
expariencia curricular, tanto en la decencla e Investigacién aprovecho la oportunidad para
solicitarle su colaboracion en la validacién del instrumento de obtencién de datos que utilizaré en
mi proyecto de investigacién cuyo titulo es: Implementacién del Ciclo de Deming para
incrementar la productividad en el proceso de despacho en la empresa Villa MBC Logistica
S.A.C, Lima - 2021, con el cual optaré al grado de Maestro en Gerencia de Operaciones y
Logistica.

Para cumplir con lo solicitado, le adjunto a |a presente la siguiente documentacion;
» Matriz de Consistencia.
» Matriz de Operacionalizacién de |as variables.
» Certficado de valdez de contenido de los Instrumentos.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despide de usted, no sin antes
agradecerie por la atencidn que dispense a la presente.

Atentamente,

#&m&sm sac,

:<'~ /f‘

CiA lavu.:
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ANEXO 08:

Validacion de Jucio de Experto_N°01
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ﬁ UKIVERSIDAD CESAR VALLEID

CARTA DE PRESENTACION

Mg. Victor Ramén Pefia Ormeifio

Presente. -
Asunto;.  VALIDAGION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS.

Es muy grato dirfigirme a usted para expresarle mis saludos y, asimismo, tomando en cuenta su
experiencia cumcular, tanto en la docencia e investigacion aprovechd |a opomunidad para
solicitarle su colaboracion en la validacion del insirumento de obiencion de datos que ullizare an
mi proyesto de investigacidn cuyo tiiule es Implementacion del Ciclo de Deming para
incramentar la productividad en el proceso de despacho en la empresa Villa MBC Logistica
§.A.C, Lima - 2021, con el cual optaré al grado de Maestro en Gerencia de Operaciones y
Logistica.

Para cumplir con |0 selicitado, le adjunto a la presente |a siguiente documentacion.
» Matriz de Consistencia.
# Matriz de OperacionalZacion de las variables.
# Certficado de validez de contenido de kos instrumentos.

Expresandole mis gentimientos de respelo v congideracian me despido de usted, no sin antes
agradaecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentaments.

YILLA MBS Laai
B e c
e LA
e de Amazin -?u?r;rr'-:r_-;-

ANEXO 10: Validaciéon de Jucio de Experto_N°02
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ANEXO 12:

CARTA DE PRESENTACION

Dr. Lednidas Bravo

Presente -
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS.

Es muy grato dingirme a usted para expresarie mis saludes y, asimismo, tomando en cuenta su
experiencia curricular, tanto en la docencia e investigacién aprovecho la oportunidad para
solicitarle su colaboracion en la validacion del instrumento de oblencidn de datos que utilizaré en
mi proyecto de investigacion cuyo titulo es: Implementacion del Ciclo de Deming para
incrementar la productividad en el proceso de despacho en la empresa Villa MBC Logistica
S.A.C, Lima - 2021, con el cual optaré al grado de Maesiro en Gerencia de Operaciones y
Logistica.

Para cumplir con lo solictado. le adjunto a 13 presente |a siguiente documentacion

» Matriz de Consistencia
» Matriz de Operacionalizacion de las vanables.
» Certificado oe valicez de contenido de los Instrumentos.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecarie por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

-

/

| 7
VILLA uﬁ;‘h ?a“ A S5.4.C.
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Validacion de Jucio de Experto_N°03
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Proyecciones 2020-2021 (2019-IV=100)

100
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<

2019-lv. - 20201 2020-11 2020-11 2020-1V  2021-1  2021-1 202111 2021-1V

Consumo privado ~ —e— Inversion privada

Fuente. Comex Perl (https://www.comexperu.org.pe/articulo/empujemos-la-inversion-privada).

ANEXO 15: Demanda Interna e Inversién Privada en el Pais

PBI, Demanda Interna e Inversion Privada (Variaciones Porcentuales Reales)

5
-5

-10

-15

-20

PBI, Demanda Interna e Inversion Privada (variaciones porcentuales reales)
(2011-2020)

Demanda Interna: -9,4

PBI:-11,0

Inversién Bruta Fija - Privada -16,5

|

201 2012 2013 2014 2013 2016 2017 2018 2019 m

. Demanda Interna Inversién Bruta Fija - Privada . PEBI

Fuente. Banco Central de reserva (https://estadisticas.bcrp.gob.pe/85stadisticas/series/api/)

ANEXO 16: Diagrama de Ishikawa
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ISHIKAWA Producta: Proceso de Despacho

PDCA PASO 1: PLANEAR Fecha: 02 deFebroro del 2021
LOCSHCA { CAUSAS POTENCIALES) {;POR QUE?) POCA Mo 001

FALTA DISEFID OE PROCESD DE ESCANED
—

FALTA CLASIFICAR PRODUCTOS POR YENTANGSC

DEFINIR 7 SERALIZAR ZONAS DE STAGE ‘\

ASIGNAR TACHOS DE SEGREGACION

FALTA TABLERDS DE CONTROL Y

FALTA BALANZA DE CONTROL CHARLAS DE SEGURIDAD ¥ FROCESOS

CLASIFICAR PRODUCTOS POR WENTA

FALTA DEFIMIR LAYOUT DE DESPACHO

FALTADEFINIF: CAPACIDAD INSTALADADE DENRGCHO  FALTA ELABORAR PROCESO E INSTRUCTIVOS

EXCESO DEINSECTOS EN Z0MA DE ALMACK

FALTA ILUMINACION EM ZOMA DE CARGA
T
FALTA PROGRAMACION DE TRANSPORTE DIARI

Problema [Causal

A 4

FALTA EWALUACION DE DESEMPEFiD AL PERSOI

GEMERAR KPIY CONTROL DIARID /

FALTA DE STOCKA HIDRAULICA

FALTA DE COCHES TRANSPORTAQORES MEJORAR CLIMA LABORAL

DETECTAR RESTRICCIONES EM PRQZESOS CONTINUOS

FALTA DE RAMPAS PORTATILES

FALTA DE BENEFICIOS

FALTA CAPACITACIGN PARA MANEJD DE RADIOGRECUENCIAS

FALTA DE MOTIVACION

Mano de Obra

Mediciones

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXO 17: Matriz de Priorizacién

PDCA PASO 1: PLANEAR Fech 01 de Febrero del 2021

MATRIZ DE PRIORIZACION Producto: Proceso de Despacho
LOGi :
AUSAS POTENCIALES) (;POR QUE?) PDCA No.: 001

CRITERIOS BAJA
PRINCIPAL [ 1] PRODUCTI¥IDAD EN

SECUNDARIO T o] EL PROCESO DE

BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL
PROCESO DE DESPACHO

Cuenta de No
B 1o

METOOO

MANO DE DBRA

FALTA DEFINR ESTRUETURA SEGUN CAPARIDADINETALADA o e

— e

MATERIAL

MEDIO AMBIENTE
MEDICIONES
Total general

4
6
4
4
2

5%
23%
3%

[ eouoan o5} DESPACHO

P01 |[FALTA EVALUACION DE DESEMPERQ AL PERSONAL P01
MWEJDF\AF\ CLIMA LABDRAL P02
[P.03 |[FALTA CAFACITACION FARA MANEID DE FADIOFRECUENCIAS P.03
P04 |[FALTA DE COCHES TRANSPORTADORES P.04
P05 |[FALTA DE BEMEFICIOS

©.06 |[FALTA DE MOTIVACION P.06
v_07 |[FALTa DEFINIF CAPACIDAD INSTALADA DE DESPACHD

P.08 |[FALTA DEFINIF LADUT DE DESPACHD P.08
P09 |[FALTA ELABOAAR PAOCESD E INSTRUCTIVOS P.09
v.10 [ DEFINIR ¥ SERALIZAR ZOMAS DE STAGE

.11 |[FALTA PROGRAMACION OE TRANSPORTE DIARID P11
P12 |[FALTa CLASIFICAR PRODUCTOS POR YENTA ABC P12

Pa3 |FALTA ORDENAMIEMTO DE LINEA DE PICKING

P4 |CHARLAS DE SEGURIDAD ¥ PROCESOS

#.15 |[FALTA DISEAD DE PROCESO DE ESCANED

P.16 |[FALTA DEFINIR ESTRUCTURA SEGUN CAPACIDAD INSTALADA
P17 |[FALTA DE STOCKA HIDRAULICA

P8 |[FALTA DE RAMPAS FORTATILES

P13 |DETECTAR RESTRICCIONES ENPROCESOS COMTINUDS

P_20 |[FALTA ILUMINACION EN ZONA, DE CARGA,

P21 |FALTA TABLEROS DE COMTROL ¥ CHECK LIST

.22 |[FALTA BALANZA DE COMTROL

.23 |[FALTA DE UTIES DE MEDICION ¥ WOLUWE TRIA

P.24 | EXCESO DE INSECTOS EM ZOMNA DE ALMACENAJE LIERE
.25 | 4ZIGMAR TACHOS DE SEGREGACION

P_26 |[GERERAR KPI Y CONTROL DIARIO

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXO 18: Grafica de Pareto
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30 120%

25 100%
Pacos
20 ' 80%
Muchos
= Triviales 00%
10 40%

5 IIIIIIIIIZO%
0 0%

P.01 P.02 P.03 P.04 P.O5 P.06 P.OQ P.08 P.09 P.10 P.11 P.12 P.13 P.14 P.15 P.16

Fuente: Elaboracioén propia.

ANEXO 19: Tabla Clasificacién Pareto

o o PROELEMA ‘alor Azignado Mivel Acumulado | < Acumulado | Toy
EBRA P.01 | DETECTAR RESTRICCIONES EM PROCESOS CONTINUOS 25 Frioridad 25 1 a0z

MANO

METODO P.02 |FALTA CLASFICAR PRODUCTOS POR YENTA ABC 25 Frioridad 50 230 o
MANO DE OBRA P.03 | FALTA DEFINIRESTRUCTURA SEGUN CAPACIDAD INSTALADA 25 Prioridad K} 343 i
METODO P.04  |FALTA PROGRAMACION DE TRANSFPORTE DIARID 25 Prioridad 00 455 a0
METODO P.05 |FALTAELAEBORARFPROCESO E INSTRUCTIVOS 25 Prioridad 125 57 S0
METODO P.0O6 |FALTA DEFIMR CAFPACIDAD INSTALADA DE DESFACHD 25 Frioridad 150 Gz i
METODO P.O7 |FALTA DEFIMIF LAYOUT DE OESPACHD 25 Prioridad 175 S0 a0

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO 20: Grafica de Estratificacion.

Estratificacion

Illl

PROCESD GESTION MANTENIMENTD CALIDAD

Fuente: Elaboracidn propia.

T. Causas

Area il Proceso - | Total
= CALIDAD MATERLAL 3
MEDID AMEBIENTE 1
Total CALIDAD 4
= GESTION IMARD DE OERA 3
METODOO 1
rAGUIRARLA 2
Total GESTION 13
S MANTENIMIENTD MATERIAL 1
MEDIO AMBIEMTE 1
METODOO 2
rAGUIRARLA 1
Total MANTENIMIENTO 5
= PROCESO IMARD DE OERA 3
MEDICIOMES 1
METODO 3
MAGUIMNARLA 1
Total PROCESD L1
Total general 26

ANEXO 21: Ciclo PHVA y 8 Pasos en La Solucién de Un Problema
Etapas del Paso
Ciclo nam. Nombre de la secuencia
1 Definir y analizar la magnitud del
problema.
2 Buscar todas las posibles causas.
3 Investigar cual es la causa mas
importante
Planear
4 Considerar las medidas remedio
Hacer 5 Poner en practica las medidas remedio.
Verificar 6 Revisar los resultados Obtenidos.
7 Prevenir la recurrencia del problema
Actuar .
8 Conclusion.

Nota. Estructura idénea para la aplicacién del Ciclo PHVA. Fuente: Gutierrez 2014, p.120.
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ANEXO 22: Variables Y Formulas Para Determinar El Balanceo De Linea

Minuto Total del
Operario

Ciclo de control

N° de Operarios

Total, minutos por
linea

% de Balance

Ciclo de control
Ajustado

Unidades/ Hora

Unidades/ Turno

Costo x unidad

Desempefio de la linea

(Tolerancias Hombre)

Z(min x Op)

min >
2. o
Ciclo de control x N° de Op

Minuto Total del Operario

x100

Total de minutos por linea

Ciclo de Control

100

Desempeio de lalinea

60 minutos

Ciclo de control Ajustado

(Unidades/Hora) x (Horas/Turno)

(N° de Op)x (Salario diario)

Unidades/Turno

+ (Tolerancias Maquina)

Tiempo por turno

Tiempo por turno

La suma del producto entre el
tiempo de cada operacioén y el
ndmero de operadores que la
ejecutan.

Es el tiempo mayor entre los
tiempos de cada operacion

Sumatoria de los operarios que
ejecutan las operaciones

Tiempo que toma la linea en
relacién con su ciclo de control.

% de Balance de la linea. Este es
mayor a medida que los tiempos
de las distintas operaciones se
aproximan.

Ciclo de control ajustado segun el
desempenio de la linea

Cantidad de unidades por cada
hora de trabajo.

Cantidad de unidades por cada
turno de trabajo

Costo de mano de Obra por cada
unidad producida

Nota. Dimensiones que pueden ser considerador en la evaluacion de un proceso productivo para

determinar el porcentaje (%) de balanceo de linea. Tomado de Ingenieriaindustrial.com
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ANEXO 25: Estructuraresumen de Prueba de Normalidad Order Fill Rate

ORDER FILL RATE
PRUEBA DE NORMALIDAD

1Hipotesiz de las datas

He: Lo datos iene una distribucian normal
Ha:

Las datas ni tienen una distribuzion nomal

2 Mivel de Significancia

Confianza 8Ex (.45
Significancia [alfa) i 0.05

Prueba estadistica a empl

Cansideranda que son mas de B0 reqgistros pre y post implementacion se utilizala prueba de Kolgomarow - Smimoy

Pruebas de normalidad Prusbas ot normalldad
Kalmagaroy-Smimow Shapira-lilk. R —
Estadizi Estadisti s | a1 B |Geadbe |
o0 ql S | oo al Sig. — - I'JM — I'ru' ”!iwu ———
: + L] i K ] ]
Antes 0081 7 gl nsm 7 0300 | T T R
Despues | 034 AL 77000 P 05 o P nom
Oiferenci | 0057 T aop o 0.5ER o 040 v 4348 un ke o G413 SigniKkaciin Tedaira
* Esto es un limite inferior de 2 sigrificacion verdadera 3. Cameceice de sigrficacicn de Lilifars
a. Coreccidn de significacian de Liliefors

o Qriboa

4. Criterio de decision

Sip=0+¢ 0,05 rechazamos |a Hipotesiz Mula Ha y se acepta la Hipotesis Alterna Ha
Sipr=0.05 s acepta la Hipotesiz Mula Ha y se rechaza la Hipatesis Alterna Ha

5. Decision § Conclusion

Coma p=0 <005, entonces rechazamos |2 Hay Aceptamaos |3 Ha, es decirlos datos
tienien una distribucion MO narmal {na parametrica - asimetrica), por lo tanta
aplicaremis estadistica MO parametrica Wileoman

Dferatiii

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 26: Estructura resumen de Prueba de Normalidad indice de Nivel de
cumplimiento en Despacho

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

PRUEBA DE NORMALIDAD

1 Hipotesis da los datas

Ha: Los datos tene una distribucian normal
Ha: Lis datas i tienen una distribucion nomal

2. Mivel de Sigrificancia

Confianza bl 7pd 035
Significancia [lFa) b (.05

Prueba estadistica a empl

Consideranda que son mas de 60 registros pre y post implementacian se utiliza la prueba de Kolgomarow - Smirmov

Pruebas de normalidad
Pruebas de normalidad

Kolmaogarow-Smirnow Shiapirc-wilk,
Estadizti Estadizti Kolmbgarov-Smim’ iigro- M

&0 gl Sig. £ ql Sig. Estudint : ) Exlayi | j
Anites (1305 TPl 0000 0Eor TRl 0000 Arles L L Ll LI
Despues| 0497 77 0000 0870 77 0000 | EEELAEEE S S IS
Diferenci| 0,323 77 o0 osl 7700 0T Wil W
. A LOiTEeen s 5.|]-|Iu-' ai 85 Lolshaig
3. Coneccion de significacidn de Lilisors

+ i

il + 3
e iy &

4. Criterio de decisidn

Sip=0+¢ 005 rechazamos la Hipotezis Nula Hay se aceptala Hipotesis Alerna Ha
Sipe=0.05 e acepta la Hipotesis Mula Ha y e rechaza la Hipotesiz Alterna Ha

L4

5. Decision § Conclusion

Coma p=0 <0.08, entonces rechazamos |3 Ha y Aceptamos |3 Ha, e decir los datos
tienen una diztribucian MO normal (na parametrica - asimetrica), por lo tanto
splicaremas estadistica MO parametrica Wileowon Dfuscs

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 27: Estructura resumen de Prueba de Normalidad indice de

Eficiencia

EFICIENCIA

PRUEEA DE NORMALIDAD

1Hipotesis de los datos

He: Lz datas tiene una distribucian normal
Ha: Lirs datars i tienen una distribucion namal

2. Mivel de Significancia

Canfianza g5 0395
Significancia [alfa) ik (.05

Prueba estadistica a empl:

Consideranda que son mas de 60 registras pre y post implementacion e utiliza la prueba de Kolgomaray - Smirnoy

Pruebas de normalidad
Kolmogoroy-Smirmnoy* Shapira-tilk
Estadisti Estadizti
e ql Sig. ) l Sig.
Bintes 0134 T 0000 0898 T 0o
Oespugs | 0440 T 0000 00 T oo
Dliferenci 0165 T 0000 0453 T 000E

a Comeccion da significacian de Lilliefors

4. Criterio de decision

Sip=0+ 008 rechazamos la Hipotesis Mula Hay ze acepta la Hipotesis Altema Ha
Sipr=0.05 ze acepta la Hipotesiz Mula Ha y se rechaza la Hipatesis Alerna Ha

5. Decision § Conclusidn

Comi p=0 <005, entonces rechazamos la Hay Aceptamos la Ha, es decir los datos
tienen una distribucion MO normal {na parametrica - asimetrica), por |0 tanto

aplizaremas estadistica MO parametrica Wileoman

Fuente: Elaboracion propia.

Pruabas de normalidad

Kalmsagari-3mir " Shapan-wilk
Eiadigticn ol ] Estadigti al i
Antag 184 mn =001 Ba4 i i
Degpuss 440 mn = 01 B mn « 0
Difarencia L5] 1 001 853 1 o

a Comaceidn de signficackin da Lilliafars

N

w




ANEXO 28: Estructura resumen de Prueba de Normalidad indice de Eficacia

EFICACIA

PRUEBA DE NORMALIDAD

1Hipotesis de los datos

Ha: Los datons tiene una distribucion narmal
Ha: Lo datos io tienen una distribucion nomal

£ Mivel de Significancia

Confianza 17 (.95
Sianificancia [alfa) f 005

Prueba estadistica a emple

Caonzideranda que son mas de B0 registros pre y post implementacin se utiliza la prueba de Kolgomarow - Smimaoy

Pruebas de normalidad Pruebas de normalidad
F.olmogoroy-Smimow Ehapira-ilk F—— ———
Estadiztic Estadistic o R "'."" i
o 5|| S|g o gl S|g BRI g alf] E S LAl [l - al .
Antes 028 770000 070 7 0000 e S e S
Despes| 0269 7if ool oss 77 oaoo Ll s DU S| V... SO V. .
Giferenci| 0289 77 0000 0748 77 0000 L VAN NN
. R E— . Comaceidn d sgnfacidn de Lilizfors
4. Carreceian de significacion de Liliefars
gy
4. Criterio de decision
2

Sip=0+ 0.08 rechazamos |a Hipotesis Mula Ha y se aceptala Hipotesis Altema Ha
Sips=0.00 ze acepta la Hipatesis Mula Hay se rechaza la Hipotesis Alterna Ha

"

5. Decision y Conclusidn

Comi p=0 < 0.05, entonces rechazamos la Ha y Aceptamos |3 Ha, es decir los datos
tienen una distribucion MO naormal [no parametrica - asimetrica), por lo tanto
aplicaremos estadistica MO parametrica Wilcomon

Dfwrincia

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 29: Estructura resumen de Prueba de Normalidad indice de

Productividad

INDICE DE PRODUCTIVIDAD

PRUEEA DE HORMALIDAD

1 Hipatesiz d los dates

Ha: Loz datos tiene una distribucidn narmal
Ha: Loz datas na tienen una distribucion normal

2. Mive| de Zignificancia

035
0%

Confianza 5%
Eiqnificancia [alfa) b

Prucha estadiztica a3 emples

Consideranda que son maz de B0 registras pre y post implementacian se tiliza la pracka de Kelgomaror - Smirney

Pruebas de normalidad Prusbas de normalidad
Kolmaogarow-Smimay: Shapira-wilk , ] .
Estadisti Estadizti i e Smimey el

&0 l Sig. i al Siq. Esladisteo gl By Eshdstes g Gl
Bintes 0.158 77 0000 0504 i Antes 138 e 509 i =
Despues | 0374 770000 060 77 oo Despus i T = - LA S
Oiferenci | 0124 770005 D967 704G Othrancia 12 o W nw
. Eomceidn da signdcacion de Lillisds
a Camreceion de significacion de Lilliefars S

#* @ifics

4. Criterio de decision

&i p=0 4 005 rechazamas |y Hipatesis Mula Hay z¢ acepta la Hipatesiz Alberna Ha
& pr=0.05 2¢ neepta la Hipataziz lula Hay 2¢ rechaza | Hipotesis Alterna Ha

5. Decision y Conclusion

Coma p=0 40,05, entonces rechazamos la Ha o Aceptamos la Ha, o2 decir los datas tenen una
distribucidn MO normal (ne parametrica - asimetrica), por lo tante aplicaremes estadistica MO
parametrica Wilcoxan d

III
u L L

Difarencia

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 30: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon indice de

Productividad

DIFERENCIA DE MEDIAS

INDICE DE PRODUCTIVIDAD

Media: 0.565 0.3284 | 03663
Error Estandar: 0.0201 0008 | oo202
1T 5% Limite: Inferior: 05235 03078 | 03257
1T 35% Limite Superior: 06024 0.3430 | 04043
PRUEEA DE RANGOS WILCOXON
1Hipatesis de los datas
Ha: La Implementacion del Cicla dt Deming MO incrementa la Productividad en el procese de Despache en la
= empress Villa MBC Logistica 5.4.C, Lima - 2021
H La Implementacién del Ciclo de Deming incrementa |a Productividad en ¢l procese de Dezpacho en la
i empresa Yills MEC Logistica 54,0, Lima - 2021
4
P Y ALOR: 24535614 h SIGHIFICANCI 0.05 5%
Existe una diferencia significativa en los resultadas Antes y Despues que han sido analizadas por lo que
¢ conchuye que |a implementacidn del Ciclo de mejora continua tiens efuctos considerables y
significativas zobre I Eficacia en ol procesa de Despacha tomada como base del estudia,
CONCLUSION

La Eficacia tuvo una mejora de 0,56 2 0.32 obteniendo un incrementa del 0056 que representa una mejora
del 64%, mediante la prucha de rangos de Wilkoxon s obtuvo una Significancia de 2 4335E-14 ¢l cual ez
menar 3 0.05, con ello s rechaza | Hipotesis Nula [Ha) y se Acepha n Hipatesis del Investigadar [Ha).

Fuente: Elaboracion propia

Medias
Resumen de prnmlmllnu de ¢asas
Inciuid Tota
Portantaje M 3 H Porcenkajs
Andas v 1000% 1] 0% 1 100,0%
Diespues v 1000% 0 0% n 100,0%
Dfarencia T 1000% 0 0% n 100,0%
Inferme
Aiss | Daspues | Diferaneia
e S g A
_Emor eitieda de lamadia 02005 01060 [1ry )
Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Rangos
Ranga Suma de
H promadio 5
Daspuss - Anbas  Rangos nagatives o I 1] 1 o ]
Rangos positives m kT 003,00
Empatas ot

Total il

1. Duspues < Anfes
b. Despues = Ares
¢ Dedpisdd = Anles

Estadisticos de prusta’
—

z 8"

Sig asin. idateral) oo

2. Prusha de rangds con sagno
de Wileonon

b. & basa enfangos negatns
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ANEXO 31; Estructura resumen de Prueba Wilcoxon indice Order Fill Rate

ORDER FILL RATE

DIFERENCIA DE MEDIAS

Mediz: 07687 03530 | 02443
Enmar Estandar: 0.0m3 oo |omA
IC 9% Limite Infericr: 0.7453 03907 | 02006
IC 9% Limite Superior. 0.7521 03953 | 02480
PRUEBA DE RANGOS WILCDXON '
1 Hipatesis de loz datos
Hor Lalmplementacidn del Cicla de Deming N incrementa EIFill Fate en el procesa de Despacha
' en la empresa Yilla MBC Logistica 3.4.C, Lima - 2021
He LaImplementacion del Cicla de Deming incrementa EI Fill Fate en el pracesa de Despacha en
' I3 empresa Yilla MBC Lagistica 5.4.C, Lima - 2021
P WALOR: BATME-H 4 EIGNIFICANE 005 i
Eniste una diferencia significativa en los resultados Antes y Despues que han sido analizadas
par o que e concluge que |a implementacion del Ciela de mejora cantinua tiene efectas
considerables y significativos sobre el Fill Rate en el procesa de Despacho tomado coma baze
del estudio,
CONCLUSION

EIFill Riate tuvo una mejora de 077 2 0.39 obtenienda unincrementa del 0.2 que representa
unia mejira del 23%, mediante 2 prusha de rangos de Wilcozon se obtuva una Significancia de
BB329E-M el cual ez menar a 005, con ello se rechaza la Hipatesiz Nula (Ha) y ze Azeptala
Hipotesis del Investigadar (Ha).

Fuente: Elaboracion propia

% Medias
Resumen de PM““I‘I‘II!H“ de easas
(#1111
neluide Entluidy Total
Mo Poertigs N Poicenlije Pastailaje
Anes E ] i 0% o 00i%
Dispuss LE 1] B 0% o 100i%
Ditwrincia L] B Q0% L [ ]
FiteFmE
Anles  Despuss  Diferancia
Media Tha? 3830 LK)
Emorestindardelamedia 01194 00ME M0
* Frusbas NFar
Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Ranges
Ranga Suma de
H promdia nangos
Despuss - Antas  Rangos nagatias by 15 0
Rangos psiives i kLI b LT
Effes b
Tobal 1

3 Dispuss « Anlis
b Dispuss = Anlis
¢ Despuis = Akss

Estadisticos de prusta’
Diaspues -
Anies
z 750
400

3 Prugba d ranges con gnn
e Wiltdaan

. 56 baki & 3g0d pgalvas

Sig. asln. (bilateran
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ANEXO 32: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon indice Nivel de

cumplimiento en despacho de mercancias

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

DIFERENCIA DE MEDIAS

# Medus
Resumen de procesamiento de casos
| Medas | dotes Cams
i Etliid Toal
Media: 07869 09852 | 04983 N Pourie N Fonnip W i
Errar Estandar: 004t} 000fF | 004e Aiey A L o
I 5% Limite Inferior: 07059 09820 | (M3 Daspuss Mo UL moo
I 4% Limite Superior: 08T 0384 | 02797 Difstantla T 1% 00 s
Informe
Al Despuss Difreniia
Media s S5 1983
Erorestindardelamedla 031 0085 DA
PRUEBA DE RANGOS WILCOXON
THipatesis de los datos & Prushas NPst
Prueba de Fanges can sigho de Wilkaxan
He La Implementacion del Ciclo de Deming MO incrementa o Nivel de Cumplimienta enel proceso
' de Ciespacho en s empresa ¥ila MBC Logistiza 5.0.C, Lima- 2021 Rangos
Ranga fuma d
N pramadia angos
e L mplementacidn del Ciclo de Deming incrementa el Mivel de Cumplimiento en el praceso de i ”: RN
' Dlespacho enla empresa Vila MEC Logistica S.4.C, Lima - 202 Rangotposties 17 LI
Ens 1"
Teli mn
P ALOR: 000003 4 SIGMFICAMC 005 B 4 Dregurs < s
b, Dispues * Anbes
© Despues = Anlis
Etiste una diferencia significativ en los resultados Antes y Ciespues que han sida analizadas
porla que e concluy que b implementarion del Ciclo de mejor vantinua tiene efectos Estadistices de prueba’
eongidersbles | significativos sobre el Mivel de cumplimiznta en el proceso de Despache —
tomada coma base del estudia. A
concwsitn S e |
Nivel de cumplimienta tua una mejor de 0.79 2 0.39 obtenienda unineremento del 0.20 que P— T
reqresenta Una mejora del 5%, mediante |2 prueba de rangos de Wilconon se obtuwo una ] r———
Signific.ancia de 0000094 el cual es menar a 0105, con ella 2 rechaza la Hipotesis Mula (Ha) y g Wicoon

g Aoepta la Hipotesis del Investigador (Ha).

Fuente: Elaboracion propia

b, 5% biasa an rangas negativs
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ANEXO 33; Estructura resumen de Prueba Wilcoxon indice de Eficiencia

EFICIENCIA

DIFERENCIA DE MEDIAS

Wz | dmes | espues

Mediz: 0716 03386 0280
Enror Estandar: 0may 0008 | 054
I 95% Limite Inferiar; 15348 0372 | 01583
IC 45z Limite Superiar: 07444 03600 | 0249

PRUEBA DE RANGOS WILCOXON

1Hipatesis delos datos

LaImplementacidn del Cicla de Dieming MO incrementa la Eficiencia en el proceso de

e Despacha enla empresa Yilla MBC Logistica 5.4.C, Lima- 2021
Hy La Implementazian del Cicla de Dieming incrementala Eficiencia en el proceso de Despacho en
' |a empreza Vil MEC Logistica 5.4.C, Lima- 2041
P.ALOR: " ReEM 4 EIGMFICANC 008 B
Evishe una diferencia significativa en los resultadas Antes y Diespues que han sida analizadas
porla que se canclye que  implementacion del Ciclo de mejora continua tiene efectos
canziderables y siqnificativas sabre |3 Eficiencia en el proceso de Despacha tomada eoma
baze del estudio.
CONCLUSIGN

La Eficiencia twvo una mejora de 0.72 2 0.34 obteniendo un incremento del 0.22 que representa

unamejora del 31, mediante |2 prusba de rangos de Wilearan se obtuva una Significanciz d
B 5299E-M el cual e menar a 005, con ello se rechaza la Hipatesis Mula (Ha) y se Aveptala
Hipatesis del Investigador [z,

* Medias
Resumen de procesamiento de casos
Casos
I lufda Estlufds Tal
] Foreantala N Faacentals ] Poresmiae
At T 1000% [ T 1000%
Degpist T 1000% L 7m00%
Difefencia 17 1000% [ 7 00%
Infarme
dlek  Despuss  Dilerencia
Nédia TeE aME h
Enorestindardelamadla 01208 0082 005!
* Prugbas NPar
Prueba de rangos con signa de Wikkoxan
Rangos
Rang Suma da
N e fanges
Daipuss - Afles - Rangos negalios ¥ 10.00 00
Fangus posiives W 1018 27300
Empates i
Total i
3. Diaspues < Aniss
. Dispiing » Anleg
£ Debpuss = Anles
Estadisticos da prusba’
Daspues
rles
S, asin. (bdateral) 0
4. Prugba d rangas tan signn
e Wilkton

b, 54 basd & Fangos negatvg

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 34: Estructura resumen de Prueba Wilcoxon indice de Eficacia

EFICACIA

DIFERENCIA DE MEDIAS Medias
Medias
m Resumen de procesamiento de casos
Mediz 0775 07 02058 . :‘:
Error Estandar 00232 00 0025 Pt o s oY R
Colime et 077 033 0K — R
ICHrelimite Superior. 04237 08% 0259 B s — e
Difaraniia im0 ] 00% 7 1000%
Infarme
dews  Despuss Difsianila
Media 1782 917 N3
.Eu.'--asumuummnnm 033 oo0gs [ia] ]

PRUEBA DE RANGOS WILCOXON

Pruebas NPar
1Hipokesis de los datos
Prueba de rangos con signa de Wilcoxon
I - . Rangos
Ha Lalmplementacian del Cicla de eming MO incrementa la Eficacia en el proceso de Despacha - —
' enlaempresa ¥ila MBXC Logistiza 3., Lima - 2021 N ek | new
Dasples- Aniks - Rangos negatiios i 10 1
b J A1
Ha La Implementacidn del Cicla de Deming incrementa la Efiacia en el praceso de Decpacho enla o ;Jls i ”: e At
' smpresa Wil MBI Lagistca 5.5, Lima - 2021 S .
Tokal 1
4 Desgis < Ana
P.YALOR: Laooa00n00NTE e 4 SGMFICANC 008 By b DNgute
¢ Duspuss = Anfes
Eviste una diterencia significativa enlas resultados Antes y Clespues que han sida analizadas Estadistieas de prusti’
par o que s cancluye que la implementacian del Cicla de mejora continua tiene efectas —_—
conziderables y significativos sobre Ja Eficacia en el praceso de Despacho tomado coma bage " s
el estudio. FEEET)
CoNCLUSON
| i (Tl aaral ¥
L Efiizacia tuvo una mejora de 0.78 2 039 obtenienda un incremento del 0.21 que representa .
. . " . . JPII.Idl'IdrI’ﬂIIlII:!CﬂIISlllllll
una mejora del 27+, mediante |3 prueba de rangos de Wikeonon se obtuwo una Significancia de deWicaon
(.00000A00000NNOTAE el cual es menar a 0.05, con ello s rechaza |3 Hipotesis Mula [Ha] y se 0. 54 D150 60 Q08 gt
Aepta la Hipotesis del Investigador [Hal,

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 35: Situacion del proceso Pre-Implementacién (Planear)

La empresa Villa MBC Logistica S.A.C. con mas de 1 afio de haber iniciado
operaciones en el mercado local brinda dentro de sus servicios una variedad de
soluciones logisticas que permitan concentrar y dar un soporte de gran envergadura
no solo a empresas ya consolidadas sino a pequeios emprendedores y medianas
empresas quienes buscan mantener un crecimiento sostenible en el mercado, con
trazabilidad y control de sus operaciones que hagan de ello su principal fortaleza
con cara al consumidor final, dentro de la cartera de clientes que maneja la empresa

contempla servicios como:

1. Importacion de mercaderia

2. Nacionalizacion y desaduanaje

3. Recepcion

4. Maquila y todo tipo de acondicionado

5. Almacenamiento

6. Picking, Checking y Packing por pedido.
7. Despacho de mercaderia

8. Transporte Local y Nacional

La etapa del proceso de Despacho de mercaderia es de vital importancia para
la empresa por ser la ultima etapa del flujo de salida, de tener algun retraso o
complicaciones en este proceso afectaria de forma directa el flujo correcto de la
cadena previo y posterior al proceso mencionado por originar una dificultad que
ponga en riesgo el cumplimiento con los tiempo de entrega y lead time ofrecido al
consumidor, dafiando finalmente de forma directa el nivel de servicio que la
empresa oferta al mercado, ante lo sustentado era necesario poder analizar con

mayor detalle el estado actual del proceso mediante herramientas de ingenieria que
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pudieran permitir encontrar las causas raiz que originaban tener un proceso
ineficiente e improductivo resultado como primera fase del andlisis y que
consecuentemente mediante la aplicacion de la metodologia del Ciclo de Deming
se estructuraba el camino adecuado con la aplicacion de los ocho pasos para poder
proponer medidas remedio e intentar revertir en gran medida este resultado. Para
Kholif (2018) hace mencion en cuanto a la importancia de la aplicacion de la
metodologia bajo la estructura secuencial de los 8 pasos para un correcto
desempefio y aplicaciébn dentro del proceso o sistema de produccion que se

pretenda mejorar.

Estructura de los ocho pasos para la aplicacion del Ciclo de Deming

PLANEAR
1. Generar Diagramas del proceso (DOF), (DaP)
2. Diagrama de Mutter para el disefio actual de layout.
3. Toma de tiempaos sobre el proceso actual.
4. Wilizar TOC para detenminar puntos Criticos y proponer mejoras.

5. Utilizar Balanceo de Linea para determinar dempefio actual del
proceso.

6.Categorizacion de productos ABC y disefic grafico actual del flujo de
salida.

/T
/ \

1. Aplicar las propuestas de mejora.

HACER

2. Muevo disenio de Hiles para el layout
mejorado.

ACTUAR 3. Mueva toma de tiempos del proceso con

1. Estandarizar resultados y nuevas metricas nueva distribucidn.
obtenidas en un Proceso estandar. 4 Aplicar nueva medicidn de restricciones
2. concluir [roc ).

5. walidar Balanceo de Linea [ BALAMCED 11}

6. Mostrar nueva distribucidn de layout pos
ordenamiento por Categorizacidn ABC.

7. Resultado Focus Growp del andlisis PHVA,

\ /

WVERIFICAR
1. Comparativo de resultados por grafia de estratificacion.
2. andlisis estadistico de Normalidad
3. analisis estadisticos de diferendia de medias.

4. andlisis estadistico de Prusba de Rangos

5. Resultado Focus Group del Segundo andlisis PHYA |
RESULTADD 1)

Fuente: Elaboracion propia.

Mediante la aplicacion de la herramienta de Matriz de decision se pudo consolidar
el total de causas detectadas y fueron ordenadas por el area al que corresponden
de tal forma que puedan consolidarse y evidenciar en un gréafico de Estratificacion
en que area del proceso se centra el problema de la investigacion por lo cual la

metodologia de mejora continua muestra mayor relevancia para su aplicacion.
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Matriz de decision

VILLA MATRIZ DE DECISION Producto : Proceso de Despacho
LOGiSTICA PDCA PASO 1: PLANEAR Fecha: 01 de Febrero del 2021
{ CAUSAS POTENCIALES) (:POR QUE?) PDCA: No.: 001

PROCESOS 1 3 1 ] ] 3 ALTO 1l dz | o | oz 1 PHVA

GESTION 0 3 1 0 1 3 |MEDIO| = kiP5 10 20 2 | KAIZEN

MANTENIMIENTO 1] 1] z 1] 3 1] BAJO 5 19 1] il 3 TPM

CALIDAD 0 0 0 H 0 0 BAJO 2 a4 5 0 4 55
T. PROBLEMAS 1 g 4 2 4 9 25| 0%

LEYENDA

BAJO 5

MEDIO 10

ALTO 20

Fuente: Elaboracion propia.

Grafica de Estratificacion por area

Estratificacion

11

PROCESD GESTION MANTEMNIMIENTD CauDan

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion de actividades del proceso Actual

Mediante el diagrama de Operaciones (DOP) ha sido posible representar de forma
clara el proceso considerado para el andlisis del trabajo, es posible evidenciar el
total de ocho(8) actividades e inspecciones dentro del total del flujo de salida, de
igual manera para mostrar un detalle mucho mas especifico se grafica el proceso
previo a la implementacion con el Diagrama de Analisis de proceso (DAP) donde
se evidencia las actividades con mayor detalle, tiempos registrados y propuesta
inicial para la reducciéon de actividades con duplicidad, de cuatro(4) a tres(3),
optimizacién de recursos en el proceso, de seis(6) a cuatro(4) operarios y recorridos
innecesarios cuantificados en distancias actuales y las 6ptimas recomendadas, de
24m a 10m.
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Diagrama de operaciones del proceso previo a la implementacion de mejoras

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOR)

PROCE30: DE:PACHO DE MERCADERLA METODD: ACTUAL
INICIO: PICKING ANALISTA: MARCOYALENCIA
TERMIND: DITRIEUCION HOJA: M
FEDIDOS
Haja de Pickim——=

C) Picking, Extraccion de productos

Checking, Walidacidn de cantidad, calidad y encajada

Facking, conteo de unidades, Valida documentos, empacade - sellade
- y eolocacidn de etiqueka identificativa,

Zonificacidn, Traslade de pedidos v 2onificacidn per transporte asignada.

Diezpache, Cuadre de mercaderia y trazlado 2 2ona de atencidn,

Despacha, Gantea de mercaderia can transpark:
w seguridad para iniciar carga.

Ficha de Fegistre de Despachg

Despache, Carga de mercaderia en transporte

Diiztribucidn, Entrega al cliente final

ZUMEN
OPERACIGN 4
INEPECCION 0
ACTIVIDAD COMEINADS . 4
TOTAL &

Fuente: Elaboracion propia.

106



Diagrama de Andlisis de Proceso previo a la implementacién de mejoras

Cursograma Analitico  (DAF) Operario/ Mat ' Equipo
Diagrama ndm. 1 Hojandm.I del umen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economia
Incrementar la Productividad en el proceso de Despacho Operacion % 4 3 1
Actividad: Transporte 3 2 1
Zonificacion, Cuadre y Atencién de Transportes Espera ] i} 0
Inspeccian - 4 3 1
Almacenamisnto h 4 1 0
Meétodo:  Actual Distancia (m) 24 m. 10 m. 14 m.
Lugar: Almacén Ecommerce y BPA Tiempo [ min. - hombre ) 244 163 Bl
Operario|s) 6 Ficha num. 1 Casto 5/25.93 5/17.32 5/8.61
Mano de Obra & 4 2
Compuesto por: Marco Valencia Fecha: 1/02/2021 Material 0 0 0
Aprobado por: Jefe de Almacen Fecha: Total
N2 Gescirmios Cantid [?istan Tiempo Simbole | Observaciones
ad |cia (m) | (min/sez) (DD [V
1 Consolidar cajas procesadas en coche 010 1\
transportador
2 Traslada cajas a zona de clasificacién 1 12 m. 1.00 el
3 Realiza clasificacian por transporte y almacena 0.20 ::‘_.!'
cajas por paleta. 7
4 Valida paletas para traslado 1 £.20 < _
5 Traslada cajas a zona de despacho Em. 0.35 -
& Genera conteo de mercaderia 1 3.20 e
7 Traslada cajas @ rampas de atencion 4m. 0.38 .
B Realiza conteo con seguridad y transporte 5.38 =
g Firma dm:_umentns Y autoriza carga de 110 -
mercaderia 3 |
10 Carga de mercaderia paletizada a camiones 21.60 L —
11 Toma fotografica de carguio y cierra atencign 123 T
Total [ 24 m. 40.74 413|0|4|1

Fuente: Elaboracion propia.

Registro de Horas extras por incumplimiento

Mediante la revisidbn de gastos en el proceso debido a la baja productividad e
incumplimiento con la produccion planificada, uno de los gastos mas significativos
y de mayor relevancia para la empresa es el pago de horas extras debido a este
incumplimiento en los procesos, dentro del andlisis realizado se puede evidenciar
este primer registro trimestral que asciende a un gasto total de hasta S/ 9,562.50
gue mantiene un promedio mensual de casi S/ 3,000.00 soles por mes donde mayor

representativo se muestra en el mes de campaia (Abril).
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Andlisis del Gasto mensual dentro del periodo inicial previo a la implementacién de mejoras
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,562.50. Fuente: Elaboracion

Nota. Andlisis de gastos en el flujo de salida donde se muestra el registro en el trimestre evaluado previo a la

implementacion de mejora, se tiene un gasto total que asciende hasta los S/9

propia.



Disefio de planta previo a la implementacién de mejoras

Se pudo revisar el estado actual que presentaba el flujo de salida donde se ha
podido evidenciar la secuencia y orden entre procesos, logrando confirmar con ello
una de las problematicas con mayor relevancia entre las causas que afectan al
proceso de despacho de mercancias y es la distancia de recorrido dado ante la falta
de revision e importancia que relacionan un proceso del otro, mediante la
planeacion sistémica de Distribuciones (SLP) o también conocido como el método
de distribuciones de Muther se ha podido graficar y dar la puntuacién necesaria

entre procesos continuos que conllevan y tienen un grado de relacion alto.
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Layout del flujo de salida de la empresa VILLA MBC LOGISTICA S.A.C
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Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de Hilos del flujo de salida en la empresa VILLA MBC

WU QL EWRE ER
YLD OOEY0DZY Wy Llyo03y

(NQIDVLNIWNITdINI V1 V OIAZYd ) TYNLDV SOTIH 30 YINYEOVIA

Fuente: Elaboracion propia.
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Distribucién de Hilos del flujo de salida en la empresa VILLA MBC

PLANEACION SISTEMATICA DE DISTRIBUCION DE MUTTER

CODIGD DE RAZONES 1. ZOMA DE PICKING B
MNumero Razan 2
1 Por Control A
- 3
2 Por Higiene 2. ZONA DE CHECKING !
3 Por Proceso 4
4 Por Conveniencia A } o
N B
5 Por Seguridad 3 70MA DE PACKING 1 | 4
A * x v

Orden de Proximidad Valor en Lineas

4. ZOMA DE ZONIFICACION “*
A Absolutamente necesaria
A a
E Especialmente Importante 5. ZOMA DE DESPACHD 3
| Importante
o COrdinaria o Normal

u Uniportant {Sin importancia)

X Indeseable

XX Muy indeseable

Fuente: Elaboracion propia.

Dentro de la Grafica de relacion en el diagrama de distribucién de Muther se puede
evidenciar las relaciones entre procesos teniendo dentro de ellos como orden de
proximidad “A” — ABSOLUTAMENTE NECESARIO el proceso (1-2), (2-3), (3-4) y
(4-5), estos tres ultimos con mayor relevancia por estar en la Ultima etapa del flujo,
evidenciando mediante el diagrama el recorrido innecesario de hasta 24 m lo cual
reconfigurando el orden y posicion de éstos procesos se pretende reducir hasta 14

m teniendo un nuevo recorrido de hasta 10m.

Disefio de médulos de trabajo de Picking

Es de vital importancia revisar el proceso precedente al despacho de
mercancias donde se pueda evidenciar el flujo correcto de preparacién que asegure
gue la cadena sea fluida hasta el embarque de productos, tener una zona de
extraccion ordenada por producto puede garantizar un nivel de productividad
optimo que impida sea parte de una restriccion y pase a ser parte de un flujo
constante sin pausas o limitaciones, mediante la técnica ABC se ha podido
categorizar los productos por el nivel de rotacion mediante la venta que han
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registrado en el trimestre considerado para analisis, mediante ello se ha propuesto
la exposicion del mismo en el Layout visual por estacion de trabajo para que pueda
ser ordenado de acuerdo a comodidad del pickeador permitiendo una mejor
ergonomia para que el proceso sea mucho fluido y menos forzado.

Categorizacion ABC de productos vendidos en el periodo de evaluacion

5020 B o1 . ¥ Aoumulado Categoria
5020 A oIl - 1000021026 PULSERA 1 1.2 A
SNz B oz - 1000020800 COLET 1 25¢ A
5020 B ot - 1000019301 GANCHO 10 36 A
LOCZ1 A oz 21000020793 GANCHD 9 464 A
5020 B ot 21000022322 LENTES & 5.5 A
5val A oz - 1000018864 PICODE PATC 5 B A
Svel A o - 1000020792 GANCHO 7 7.2 A
5v2l A o1 - 1000020871 CLIP 7 B0 A
Vel A oz 21000021013 ARETE 7 BEM A
sval A oIl - 1000022331 LEMTES 7 £ A
Vel A oz - 1000020796 WINCHA FIGID 7 10.43 A
sval B a1 - 1000021043 ARETE & 0 A
Vel A oz - 1000020271 MOCHILA B 7 A
Sval A ot 21000022687 MASCARILLA & 2.4 A
V2l B oz - 1000020139 ARETES B 13,1 A
Svel A o - 1000019561 ARETE B 13.5% A
5v21 A o1 . 1000022663 SUETERSTD 5 4.3 A
SMz1 A o - 1000020659 Chompa-ST0 5 4.9 A
SM21 B a2l - 1000013141 PASHMING 5 15.45 A
SMz1 A oz - 1000019151 CARTERA 5 18.03 A
SM21 A a1 - 1000022357 COLLAR+ AR 5 16.65¢ A
Svel oz 21000022930 LEMTES 5 (A A
SMz1 B ot 21000022751 ANILLD 5 7.7 A
SMz1 A oz - 1000019522 ARETE 5 18.3% A
[ A ot 21000016247 COLLAR+ARE 5 18.8% A
SMz1 A oz - 1000018398 ARETES 5 19.4% A
Vel A o - 1000021120 MEDIAS 5 200 A
sval A a2l . 1000020860 WINCHA RIGID 5 205 A
Vel A oz - 1000022588 SETAPETES 5 21 A
sval A oIl - 1000020102 ARETES 5 216% A
SMz1 A oz 2 1000020776 CLIP 5 e A
SMz1 B ot - 10000208939 YINCHA RIGID 5 22.8m A
Vel B oz 21000022920 LEMTES 5 Z33¢ A
Svel B ot - 1000021008 ARETE 5 239 A
SMz1 A oz 21000020046 COLLAR 5 245 A
M-AGOZ0 A o - 1000017091 SETCOLLAR: 5 5.0 A
SM21 B o1 - 1000022618 AMILLD 4 255 A
SMz1 B o - 1000020844 COLET 4 5.9 A
SE21 A oIl . 1000020246 PASHMING 4 2Hd A
SE21 B oz 2 1000020368 MONEDERD 4 ZB.EM A
SMz1 B a1 . 1000018513 ARETES 4 273 A

Fuente: Elaboracion propia.

113



ing

de trabajo en el proceso de Pick

i6n

| de una estac

ico visua

Gréaf

0 £B0 bR Ora
weooooo
gLoo oo o
P10, 40 907, 0%
ELD, 90 55T, o
B0, 6D $ET, o

041 g

0 %7 0 0w

0 L6l A0 o

o9 L % oL 0 10 1g7 o

7 1 7 e 0 G0 97 o

0 90 557 ol

E 4 _..E

11143 THAIN

[

OEE

£ TN T T T T - N R v (29g) atmaenizg 3p odu)

EDCTICTETCTICTICT T

| p2en | og2en Lo znopew o2 oaznoeen | [13) wenI3 3p odwarp

L oen oo oo Loarn Dowen Loeen Loen oo [33) WINLHI P odwsr)

wo 0 e

FERETEETESTEETS oy 9 a0 [23g) nonaenz3 ap odwarp

120 fZ0 SZ0 L0 o 620 (23] wamoenzy 3p odws)

850 B0 9E0 10D 80 £50 IS0 150

BE0 1D S0 0 L0 S0 £50 grw [23g) nonaenz3 ap odwarp

0¥ 650 %0 yf0 o MO €0 o (23] wamoenzy 3p odws)

[ R 1 T R 2 R R 1

S0 er0 BED gE0 g0 D w0 110

10

on propia.

: Elaboraci

Fuente

114



Analisis de Restricciones en el Flujo de Salida (TOC 01)

Mediante la aplicacion de la Teoria de restricciones se ha realizado un primer

analisis dela situacion previo a la implementacién de la mejora propuesta con lo

cual se logra evidenciar que dentro del flujo de salida los tiempos que mayor %

representativo que originan no tener un indice de productividad idoneo son los

proceso de Picking, Zonificacion y Despacho, de los cuales como objetivo del

presente trabajo fue poder emplear técnicas y herramientas de ingenieria para su

correccion y mejora que permita garantiza un mejor flujo y resultado.

Primer Analisis de restricciones para el flujo de salida en la empresa Villa MBC

PRE-IMPLEMENTACION

ANALISISTOCO1

Produccion Actual

Actividades Minutos) Sec.

Picking 2.34 o0 |
Separacion de hojas de trabajo 0.15 0,32

Eutraccidn de mercaderia por nagquel 2.04 4. 37

Traslado de pedido a zona de checking 0.15 0.32%

Checking 1.13 2.95
Dezgregado de codigos en mesa de validacidn 0.05 0.1

alidacidn de codigo versus hoja de picking 1.05 2,254

Encajado v colocacidn de pedido en F aja transportadora 0.03 0,133

Packing 241 5. 165 |
Validacion de dacumentas 0.10 0,21

Conteo de unidades 0.3 0.6

Empacado de caja 2.00 4. 28
Zonficiacian 1.30 27gx (A T
Consclida cajas procesadas en coche transportador 0.0 021

Traslada cajas a zona de clasificacidn 1.00 2. 7d5 L
Realiza clasificacidn por transporte v almacena cajas por paleta, 0.20 0,43

Oespacho 33,44 84.49: (A
\alida paletas para traslada E.20 13,28

Traslada cajas a zona de despacho 0.35 0,75

Genera conteo de mercaderia 3.20 E.56

Traslada cajas arampas de atencidn 0.38 0,81

Realiza conteo con seguridad v transparte 5.38 1.53

Firma documentos u autariza carga de mercaderia 1.0 2,567

Carga de mercaderia paletizada a camiones 21.60 46, 27

Toma fotografica de carguio v cierra atencion 123 263

TOTAL 46.68 100%

Fuente: Elaboracion propia.

RESTRICCION

RESTRICCION

RESTRICCION 1

RESTRICCION 2
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Balanceo de Lineas previo Implementacion (Balanceo 01)

Dentro del flujo de salida mediante la técnica de Balanceo de lineas ha sido posible
evidenciar la carga actual por proceso y definir el % minimo de desempefio que
debe tener la linea de procesos para poder garantizar los niveles 6ptimos de
produccion en la empresa tomada como base del estudio, en base a este primer
andlisis se pudo evidenciar que bajo los tiempos que se tenian el % de balanceo
solo era de un 78.19% cuando el 6ptimo era igual o mayor a 81.25%, segun el
analisis de interacciones e recomendoé un incremento de personal lo cual permitio

ver que mas que un gasto adicional, el mejor recurso era optimizar los mismos.

Primer Andlisis del Balanceo de Lineas en el flujo de Salida

ITERACION 1

Operario Descripcion Tiempo Op. Tiempo Por Unidad
P.01 Picking de unidades por pedido (Picker 01) 0:02:34( 1 0:02:34
F.02 Picking de unidades por pedido (Picker 02) 0:02:34( 1 0:02:34
P.03 Picking de unidades por pedido (Picker 03) 0:02:34( 21 0:02:34
P.04 “alidacion de cantidad v calidad por pedido (Checking 01} 0:01:19( 1 0:01:19
P.05 Encajado v sellado por pedido (Packing 01) 0:02:41( 1 0:02:41
P.06 Encajado y sellado por pedido (Packing 02) 0:02:41| 1 0:02:41
P.O7 Traslado, Clasificado v paletizado por pedido (Zonificador 01) 0:01:30( 1 0:01:30
P.0O8 Traslado, Clasificado v paletizado por pedido (Zonificador 02) 0:01:30( 21 0:01:320
P.09 Traslado, Clasificado y paletizado por pedido (Zonificador 03) 0:01:20( 1 0:01:320

TIEMPO TOTAL DE LA TAREA
CICLO DE CONTROL (RITMO DEL CUELLO)
No. DE OPERARIOS EN LA LINEA

TIEMPO TOTAL DISPONIBLE

% BALANCE DE LINEA

CICLO DE TRABAJO AJUSTADO

UNIDADES | HORA 1817
UNIDADES | TURNO 145.00
UNIDADES | OPERARIOS 16.11
COSTO DE MANO DE OBRA POR UNIDAD 5f. 3.17
DESEMPERNO DE LA LINEA B1.25%

Desempeio Optimo Balanceo de Linea 81.25%
Tiempo turno [ 480 minutos x turno) x1= 480 minutos 480

Tolerancia Hombre 01: 30 hhrr = 90 minutos 01:30:00
Telerancia Maquina 0 hhrr =0 minutos 000000

Fuente: Elaboracion propia.
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Primera Simulacion de Interacciones para un 6ptimo Balanceo de Lineas
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Fuente: Elaboracion propia.
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Primer Andlisis de adaptacion del Ciclo de Deming

Mediante el comité conformado para el desarrollo del presente trabajo de
investigacion, detalle en la tabla 16. Se realiz6 un analisis inicial del % de
participacion de la metodologia como método empleado previo a la implementacion
de las técnicas y herramientas de ingenieria propuestas, esto fue realizado bajo un
trabajo de focus group del cual para analizar la implementacién de la metodologia
se llevo un checklist con puntuacién para que mediante el consenso del trabajo del
equipo del proyecto puedan determinar cuantitativamente el grado de participacion
de la metodologia y porque ha sido necesario su implementacion, en la etapa inicial
de analisis el resultado obtenido fue solo de 11 puntos alcanzados de un total de
40 puntos, esto representa solo un 28% como resultado inicial, se presenta con
mayor detalle en la Tabla 17 y 18, dentro de las mismas se muestra graficamente

en la escala de Likert el resultado obtenido u posicionamiento que ocupa con ello.

Estructura del Grupo de trabajo encargado del proyecto

| Gerente de Operaciones | Carlo=s Mariscal | Lider

Cargo Mombres Participacion
lefe de Almacén Marco Antonio VWalencia |Lider
Coordinador Melissa Bravo Soporte
Analista Silvia Gamboa Soporte
Auxiliar “Wania Rodriguez Soporte

Fuente: Elaboracion propia.
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Ante los resultados obtenidos y mostrados de forma cuantitativa y visual mediante
gréficas, asi como herramientas de ingeniera en esta etapa inicial se pudo brindar
mayor informacion del proceso tomado como base del estudio previo a la
implementacion de las mejoras consideradas como el acortamiento de distancias y
optimizacién de espacios mediante el Diagrama de Muther, Categorizacion ABC de
productos por registro de ventas para un ordenamiento por estacion de trabajo,
Restriccidn por proceso mediante la Teoria de restricciones (TOC) y finalmente un
balanceo de Lineas que midio finalmente el resultado actual del flujo de salida y
cudl es el desempefio deseado para asegurar un 6ptimo funcionamiento de la
cadena, mediante la correccién y mejora de cada evidencia detectada se logra
obtener nuevos resultados que seran representados en la siguiente etapa dentro

de la estructura de aplicacion del ciclo de mejora continua.

ANEXO 36: Implementacion de la Propuesta (hacer)
Descripcion de actividades del proceso (Post Implementacidn)

Conforme a la aplicacion de las medidas propuestas para mejorar cada
proceso detectado en las restricciones del flujo de salida (TOC) se vuelve a registrar
el orden cronolégico de las actividades evidenciando que dentro de ellas se ha
logrado obtener mejoras tanto en actividades que fueron reducidas de cuatro(4) a
tres(3) que equivale a una reduccion del 25%, optimizacion de recursos en el
proceso, de seis(6) a cuatro(4) operarios que equivale a una reduccién del 33% y
recorridos innecesarios cuantificados en distancias actuales y las Optimas
adquiridas, de 24m a 10m que equivale a una reduccién de hasta 58.3%,, este

resultado se nuestra con mayor detalle en la tabla 19
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Nuevo Diagrama de Analisis de Diagrama de Procesos (DAP)

Curzograma Analitico  (0&F) Operariol Materiall Equipa
Diagramandm. 1 Hojardm. /' de 7 Resumen
Objeta: Actividad dctual | Propuesta| Economia
Incrementar la Productividad en el proceso de Despacho Operacion K| 1]
Aectividad: Tranzparte 2 1]
Zonificacion, Cuadre y Atencion de Transportes Ezpera ] 1] 1]
Inspeccian - 3 1]
Almacenamisnta h 4 1 0
Métada:  Actual Distancia (m] 10m. Om. 0m.
Lugar: Almacén Ecommerce y BPA Tiempa [ min. - hombre | 122 I 122
Operarials): g Ficha rim. 1 Costo 5236 | Si0.00 SM12.96
Mano de Obra q ) 1]
Compuestopor: Marco Valencia Fecha: 1022021 Material 1] 1] 1]
bprobadopor. Jefe de Almacen Fecha: Total - - -
" Deseripeién Cartid | Distancz| Tiempo Simbcla | Ohsereasiones
ad | ialm) | [mini=seq) | E:) oLRY
Consolidar cajas procesadas en coche ¥
1 00 % -
tranzportador
2 Trazlada cajas a zona de clasificacidn 1 Gm. 0.s0 Lo -
3 Realiza clasificacién por transporte v almacena 0.20 ""_J‘ _
cajas por paleta, ' A4
4 Trazlada cajas arampas de atencidn 1 dm. 033 = -
=) Realiza conteo con seguridad v tranzparte 2.38 = -
B mo T -
Firma documentos y autariza carga de mercaderia 2 |
7 Carga de mercaderia paletizada 2 camiones 2160 L -
g Toma fatografica de carguio v cierra atencidn 123 T 1= -
Total 4 (10m. | 3043 |3 |2|0(3|1

Fuente: Elaboracion propia.

Registro de Horas extras por incumplimiento (Post Implementacion)

Dentro del nuevo registro de horas tomado en el nuevo periodo trimestral post
implementacion de las mejoras para el proceso de Despacho dentro del flujo de
salida se logra obtener una reduccion significativa de horas en comparacién con el
resultado anterior que se tenia un gasto de hasta S/ 9,562.50 y ahora con un gasto
en horas extras de solo hasta S/1,020.00, obteniendo una reduccion de S/8542.50
que representa un 89.33% de horas y gasto no generado lo cual puede permitir a
la empresa derivar parte de este gasto en inversion para mejoras dentro del flujo
de salida que les permita dar un mejor servicio y valor agregado en el mercado del

cual participa.
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Analisis del Gasto mensual dentro del periodo posterior a la implementacién de mejoras
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Fuente: Elaboracion propia.
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Disefio de planta (Post Implementacion)

En el nuevo Layout se puede evidenciar una mejor distribucién dentro del flujo de
salida entre los procesos continuos que forman parte final de la cadena, el recorte
de distancias permite que los procesos con mayor relacion estén mucho mas
proximos en secuencia de tal manera que el flujo permita ser continuo, sin
interrupciones y con tiempos 6ptimos para poder lograr una buena productividad,
la reduccion entre el proceso de Packing a Zonificacion y de Zonificacion a
despacho que inicialmente contemplaba un recorrido de hasta 24 m de distancia a
pasar ahora a solo 10 m de distancia obteniendo con ello una reduccion de 14 m
que representa un 41.6% lo cual se muestra claramente en la figura 16, de igual
manera esta mejora es representada en el diagrama de distribucion de Muther
donde se puede ver claramente como mejora de forma significativa la relacion entre

los procesos continuos de la cadena.
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Nuevo Layout del Flujo de Salida de la empresa VILLA MBC

LAYOUT
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Fuente: Elaboracion propia.
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Nuevo Diagrama de Hilos del flujo de salida en la empresa VILLA MBC

NUEVOD RECORRIDO de 10 mt.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Disefio de mdédulos de trabajo de Picking (Post Implementacion)

Bajo el ordenamiento de las estaciones de trabajo con los productos de mayor
rotacion “A” y “B” cerca del alcance del operario ha permitido brindar un mejor flujo
en la extraccion de los productos por pedido, esto conlleva a disminucion de
tiempos en el proceso que abastece directamente al ultimo flujo de salida como es
la zonificacion y despacho de mercancias, permite ganar productividad y optimizar

los recursos en esta etapa de produccion dentro de la cadena.

Nuevo gréfico visual de una estacion de trabajo con orden mejorado
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Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis de Restricciones en el Flujo de Salida (TOC 02)

Se generd un segun analisis de restricciones en el flujo de salida donde se pudo
evidenciar que las acciones tomadas brindaron un resultado favorable en los
tiempos de Picking, Zonificacion y Despacho de mercaderia permitiendo que estos
procesos ya no sean restriccion ni pausas que puedan originar alguna demora en
la secuencia continua de la cadena, sin embargo al ser un proceso continuo se
tienen nuevos procesos que ameritan ser revisados y considerados para un nuevo
ciclo de mejora donde pueda aun trabajarse en reducir tiempos y productividad

dentro de la etapa inicial de la cadena, mayor detalle en la Figura 15.

Primer Andlisis de restricciones para el flujo de salida en la empresa Villa MBC

POS-IMPLEMENTACION

ANALISIS TOC 02

Produccion Actual

Actividades Minutos/ Sec.

Picking 0.42 122
Separacidn de hojas de rabajo 0.05 0.7
Estraccion de mercaderia por naquel 0.30 087+
Traslado de pedido a zona de checking 0.05 017
Checking 1.19 345 |+ NVA. RESTRICCION 2
Desgregado de codigos en mesa de validacion 0.05 0.4
alidacidn de codigo versus hoja de picking 1.05 3.0
Erncajado v colocacidn de pedido en F aja transportadora 0.03 0263
Packing Z.41 6.983 |- N¥A RESTRICCION 1
\alidacidn de documentos 010 02933
Conteo de unidades 0.3 0,303
Empacado de caja 2.00 580
Zonficiacién 0.80 2.323
Consolida cajas procesadas en coche transpartador 010 0.23%
Traslada cajas a zona de clasificacion 0.50 1.45%
Realiza clasificacidn por transporte u almacena cajas por paleta, 0.20 0.58%
Oezpacho 239.63 86.03
Traslada cajas arampas de atencidn 0.38 1.0
Fealiza conteo con seguridad v transparte 5.38 15,592
Firma documentos y autoriza carga de mercaderia 110 319
Carga de mercaderia paletizada a camiones 2160 E2.53
Toma fotografica de carguio v cierra atencién 123 3563
TOTAL 34.51 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Balanceo de Lineas (Post Implementacidn)

Se realizé una nueva simulacion de Balanceo de lineas dentro de la cadena con los
nuevos tiempos y mejoras obtenidas, se pudo evidenciar que de un resultado
anterior obtenido con un desempefio de solo un 78.19% se ha logrado obtener una
mejora de hasta un 95.28% lo cual permitié6 una mejora inicial de hasta un 17.09%
que permite un mejor desempefio en la cadena y por ende mejoras en la
productividad, eficacia y eficiencia de los procesos que la conforman tal como se

detalla en la tabla 21.

Segundo Andlisis del Balanceo de Lineas en el flujo de Salida

ITERACION 2

Operario Descripcion Tiempo Op. Tiempo Por Unidad
P.01 Picking de unidades por pedido (Picker 01) 0:00:42| 1 0:00:42
P.02 Picking de unidades por pedido (Picker 02) 0:00:42 0:00:00
P.03 Picking de unidades por pedido (Picker 03) 0:00:42 0:00:00
F.04 |validacion de cantidad v calidad por pedido (Checking 01) 0:01:19| 1 0:01:19
P.05 |Encajado v =ellado por pedido (Packing 01) 0:02:41| 1 0:02:41
P.00 |Encajado vy sellado por pedido (Packing 02) 0:02:41| 1 0:02:41
P.07 |Traslado, Clasificado v paletizado por pedido (Zonificador 01) 0:01:20( 1 0:01:20
F.08 |Traslado, Clasificado y paletizado por pedido (Zonificador 01) 0:01:20 0:00:00
F.09 |Traslado, Clasificado y paletizado por pedido (Zonificador 01) 0:01:20 0:00:00

TIEMPO TOTAL DE LA TAREA
CICLO DE CONTROL (RITMO DEL CUELLO)

No. DE OPERARIOS EN LA LiNEA

TIEMPO TOTAL DISPONIBLE :

% BALANCE DE LINEA 28% |
CICLO DE TRABAJO AJUSTADO

UNIDADES | HORA

UNIDADES | TURNO

UNIDADES /| OPERARIOS

COSTO DE MANO DE OBRA POR UNIDAD
DESEMPENO DE LA LINEA

Desempeiio Optimo Balanceo de Linea 81.25%
Tiempo turno | 480 minutos x turno) x1= 480 minutos 480

Tolerancia Hombre 01: 30 hhrr = 80 minutos 01:30:00
Tolerancia Maquina 0 hhrr =0 minutos 00-00-00

Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis de adaptacion del Ciclo de Deming (Post Implementacion)

Luego de haber consolidado los resultados obtenidos por cada propuesta de
solucion brindada para el flujo de salida y procesos que participan en la cadena fue
necesario que el equipo asignado al proyecto pueda evaluar los resultados y con
ello brindar una primera conclusion de la eficacia obtenida en beneficio de la
empresa, ver si dentro de estos primeros resultados pueden permitir que el nuevo
desemperio de la cadena logre acompanfar a los objetivos de la empresa para el
servicio que puedan seguir ofertando en el mercado con un respaldo solido en su
cadena principal de atencion, en la etapa inicial del proyecto el nivel de aceptacion
e injerencia que tenia la metodologia de Deming dentro de la cadena alcanzaba

solo a una puntuacion de 11 de 40 puntos que representaba un 28%

De conformidad para el equipo del proyecto que brindada como primer
resultado y confiabilidad que la metodologia brindaba por su poca participacion en
el inicio del proyecto, sin embargo analizando los resultados obtenidos y en
concordancia, el equipo del proyecto vuelve a evaluar la aceptacion de la
metodologia y participacion directa que tuvo para alcanzar estos numeros lo cual
brindaron bajo consenso Focus Group un resultado de 36 de 40 puntos que
representaba un nuevo resultado de hasta 90% de aceptacion y mejora obtenida lo
cual en comparacion con el primer resultado permite obtener una mejora de 25

puntos que representa hasta un 227.3% en comparacién con el resultado inicial.

129



de salida

jo

Deming en el fluj

1a

de la Metodolog

icipacién

de part

isis

Primer Anal

aqeloney AqEIoAR)Sal] 0043n2y 30 Ank
fnw opeynsay inw opeynsay o043nNaY 3a
0043INJIY¥530d N3 IN 0043ndy 30 IN
0¥ o8 23 2 al Zl £ & 0043INJIY530 N3
N 0043INJIY530 N3 Ank

NOIDYNTY AT 30 SO0I-HILIHI

“zopbanca eled as1aey
apand anb o) ap sauciaeapu) sEURB|E 1BjEYss f usisisiad anb sewsjqoud
ap BYS)| EUN IE10QE|2 apand a3 ajja e1ed 'osaoid |5 eied Rialaw

ap epanbsng fuoiziae) 2Ueisucs ns eled oungny oleqel; 2 eaued owos
|58 "OPEIPNISS DUENLIPSa0Id |2 JEJUSWNI0P f ESIA 33D 55 [EN3 |3 U3 TEnRY
csed ownn 2352 Uoa INjpuoo elaqap cioshioud jop opebieaus odinba |3
“OJ| 2ESAP A 350 OWOD SOPEYNSa ] SOAINU 50| U0d 053301d PP uoREIHEpUEYSY
0¥ [E10] alejung ¥ ] 2quEIpaw 0352 'opEasap ouadwasap @ ued § agqeisa anuanau a5 osaoid paas|
eun pwa|qoad |ap pzuannod o s eiagep oyaderd (o eprbirsuz odinks 3
‘zopeal|dt e1ques 2a) 3P USIIN|AY

ap ofjosuesap [ npaw eywiad anb consipeysa ap seyuaiwenay oleq opepprdsal
9¢ OpE2UED|y alEjung ¥ 2373 ‘SOprIdss S0 UGS SOpTIRgaI F0] 15 NPT tied 0s3000d [7p uolanqEET | g ILETIET Y
| CUAWIAZ AU TR [ P Uit U dwl v SRl GLEI3U £ Ofj Jod sepiaige
SOPEYNZT S0) LRRUE i ez tiagap ayeied jpp oprbaeaes odinba 3
"oza000d pp anuap zopriadss

sopryhsad 50| 1N qe Japad op prplRUY B uel olvq osed & ased oprajdun
=opEwIdwng N ¥ 125 EIRQRP 2352 'o||elltsap b3 tied stprucnaapes seibojopeiaul d sty §
| o ugpeade v eapaid un suod tiegep egpadond [3p eprBataus adinbs 13
"Wl A eJey & UG opiey s dwl tieis o oqueny

‘uoixeyumwadu g siapizucs sk odwayy topesndt ueies spuop sebn) foflouesap
nz eode |t oaalqo o oW dwl us prplaas ) usinBls of asieueEnD
ajqesuadsipur 2 odnib o eed owsiw st 'enuyuod ciolw ap ubojopojaw ¥

) ap uonesde ¢ ¢ eucyuawsjdwo ewoy op sepesipde uesos anb eyt

I SERUIMUCLITY SE| RUPLIAYRP § ERNRUe oyaodeld |op epeBirsuz odinks 3
“ugtreanond

ap 2uepy ‘ojaieg ap ewesb owod sajey 'wawabu) ap stuaeLy ap o5 ua
113 |E10) alejung G ueushode 3¢ o) wied oy sow o) waapond d sopranoBagen weas ank owigy |
|83 2p 's0prIuo U 2w qold 3P 23 PR uoredixed sodew ueqruzsada
anb srznes sa)qized st sepoy waang oyxadond jap opebusus odinka |3
TR

P LT ] 'RAU[] TP GAIUR{EG 2 0WOT SISIRUT 3P SLANIDY A uplzeanond

9t OprzuUEd)y alEung g op 2y "eaaed maegys] op sweiBeng owos sa tunmeb) ap snussRy | 2
ap 030 2y uodehede 25 o) eied 'osaaoud [P ol OUESIP 013203 L UAWEIIAIR
ueqryzaye anb sesnes sapqisod sep sepog easng opaadosd jap opebieaus odinba |3

ouapydwng &p |aAIny ¥

oy,

)

0ot=

ny

ouapydwng &p |aAIny [

1eauE|4

*05a000d [ U3 ewagUEw 55 3k seusje) sapedioud § engae o
wEul 3P SEUAIITLRY uaen dws ows
G t] Jod SEppaqEIsD 05a00ld (AR SR SE) URILAAD) 35 "DIPNGST PR stg ewad [ ]
optuaixanfs 25a200d [Bp USREWIUL PP USiaER2se s § uaie)desad o] uspIw

rwagoid [ap pog 1op oyxafoad |ap eprbucous odinba g

5 * £ [ 1 uoirduasaq e d ig |2p ederg
DOYZNYI 1Y ArYiNnd 505¥Yd § - OINIWI0 30 01210 130 5INOISNINIO

CRYIS B IR E
2t "yl seaefae

“dnods snJ0d

=g m e M L = ]
ajueipaw oydakond |3 ered opeuoiasalas odinba .m W 2 2 .m M - m M ! .m H L1sn u.n-u=u_
|2 313U2 3HWOD 3p OlEqEL) UDD EPEZIER] UDIIENENT | m .m Ow H m & w £ m a “ H m g H
el =R EL in
_ml 5 Q=3 S=35 =8
Eorl 82 2°833°383°3)
ou = m e m= L]

130

i6n propia.

Elaboraci

Fuente



Nueva Capacidad Despacho de mercancias (Post Implementacion)

Considerando los nuevos tiempos registrados por proceso y como parte de una de
las causales detectadas en el inicio del proyecto era necesario poder definir una
capacidad de atencion de transporte y generar un programa de atencion por rango
de hora o rampa asignada que permita mantener un orden y flujo continuo de
atencién de las unidades para que puedan realizar su carga de mercancias y
lleguen dentro de lead time establecido con cada cliente, con ello poder asegurar
un cumplimiento de entregas hasta el final de la cadena, dentro de la capacidad de
transporte asignado se considera una atencion diaria de hasta 14 carros, semanal
de hasta 84 carros y mensual de hasta 364 carros, con ello permita incrementar la
capacidad de atencion de unidades para mayor enviéo de mercancias en fecha de
flujo regular o inclusive en campafias donde el nimero de unidades tiende a llenar

de hasta un 80% de la capacidad actual que se estaria manejando.

Nuevo Programa de Despacho de Mercancias

PROGRAMA DE DESPACHO_CENTRO DE DISTRIBUCION 03/05

TRANSPORTES RETAIL TDAS. L] 29% ROSARIO QUINTANA/ JUAN AYACHI

1 100% » RESPONSABLE RAMPA 6,7,8,9

TRANSFORTES ECOMERCE 10 71% < » RESPOMSABLE RAMPA 2,3,4,5

NOE HUACCHA/ MELISSA BRAVO

0BS Los Carros del grupo de carga 01, 02,03 y 04 conforme vayan |legando deben pasar a su Rampa asignada, Los carros del grupo de carga 04 y 05 coordinar con almacén previamente para confirmar T

disponibilidad de rampa, los carros que NO tengan placa registrada (resaltado en amarillo) NO podran ingresar al CD. hasta que se envie esta informacion previo a la |legada de la unidad al €D, llamar a !
almacén para confirmar y enviar detalle !

TRANSPORTE - PIACA - | HORARIO -| COD.TENDA -| TIPOUNIDAD -] CANAL - RUTAS/DESTINO - | RAMPAS ~| GRUPODECARGA ~ | ASIGNADO A |RESPONSABLE

AUSTRAL 230-834/221-976|  08:30AM 503 PALETER( GRANDE |  RETAIL  |SANTACLARA 1

TRANSMERIDIAN ARZTT2 08:30 AM - FURGON E-COMERCE |- 2 1
TRANSMERIDIAN ARZTSA 09:30 AM - FURGON E-COMERCE |- 3
TRANSMERIDIAN DO0J784 09:30 AM - FURGON E-COMERCE |- 4

TRANSMERIDIAN FONT30 10:30 AM - FURGON E-COMERCE |- 1 2
TRANSMERIDIAN ARZTLS 10:30 AM - FURGON E-COMERCE |- 2
ZEMON D5P47 01:00 PM ; FURGON E-COMERCE |- 3

ZEMON FaF783 01:00 PM . FURGON E-COMERCE |- 4 3
ZEMON C4A71T 01:00 PM - FURGON E-COMERCE |- 1

TRANSMERIDIAN B9DB59 02:00 PM - FURGON E-COMERCE |- 2 4
TRANSMERIDIAN A3W926 02:00 PM - FURGON E-COMERCE |- 3
s 02:00PM 511/ 520 FURGON 30M3 RETAIL  |CAJAMARCA/ TALARA 4

s 03:00PM 507 DOBLE CARRETA | RETAIL [PIURA 1 5
DASIL 03:00PM 512 PALETERO PEQUERIO|  RETAIL  |[BRASIL 2

Fuente: Elaboracion propia.

131



Nueva capacidad de atencion de Transporte
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