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Resumen

La presente investigacion, “Aplicacion del Estudios del Trabajo para mejorar la
productividad del proceso de despacho en una comercializadora de repuestos, Ate
20227, tiene como objetivo general explicar la mejora de la productividad con la
aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de despacho en una
comercializadora de repuestos, Ate 2022.

El nivel de la investigacion es explicativo, de tipo aplicada ya que se dara solucion
mediante el uso de bases tedricas, de enfoque cuantitativo, el disefio de la
investigacion se define preexperimental. La poblacion sera representada por los
reportes de despacho diario en un periodo de 20 dias laborales durante las jornadas
de 8 horas, analizando el antes y después de la aplicacion del estudio de métodos
y tiempos.

La muestra analizada es igual a la poblacion, las técnicas de recoleccidén de datos
fueron la observacion directa y andlisis documental. Entre los instrumentos de
recoleccion de datos se encuentran: crondmetro, ficha de registro, ficha de tiempo.
La validacion del juicio de expertos se logré mediante la revision otorgada por 2
ingenieros industriales colegiados.

Los indicadores fueron validados por 2 profesionales colegiados en el area de
investigacion pertinente.

Al aplicar estudio de trabajo en el proceso de despacho se logré incrementar la
productividad en un 16.13 %, a la vez se incrementaron tanto la eficiencia en un

9.94 % como la eficacia en 9.27 %.

Palabras clave: Estudio de trabajo, Productividad, Eficacia, Eficiencia, Despacho.
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Abstract

The present research work, "Application of Work Studies to improve the productivity
of the dispatch process in a spare parts marketer, Ate 2022", has as its main
objective to explain the improvement of productivity with the application of the work
study in the dispatch process in a spare parts marketer, Ate 2022.

The level of the investigation is explanatory, of an applied type since a solution will
be given through the use of theoretical bases, with a quantitative approach, the
design of the investigation is defined pre-experimental. The population will be
represented by the daily dispatch reports in a period of 20 working days during the
8-hour, analyzing the before and after the application of the study of methods and
times.

The analyzed sample is equal to the population, the data collection technique was
direct observation and documentary analysis. Among the data collection
instruments are: stopwatch, record card, time card.

The validation of the expert judgment was passed through the review granted by 2
collegiate industrial engineers.

The indicators were validated by 2 collegiate professionals in the relevant research
area.

By applying work in the dispatch process, productivity will be improved by 16.13%,
while both efficiency will be increased by 9.94% and effectiveness by 9.27%.

Keywords: Work study, Productivity, Effectiveness, Efficiency, Dispatch



l. INTRODUCCION
Si seguimos la logica de William Thomson, para mejorar debemos gestionar, pero
para gestionar hace falta controlar y para ello se necesita medir (Chica — Urzola y
Serna, 2018, p. 391) por dicho motivo se necesita de indicadores para conocer la
situacién actual, en ese sentido, el principal, es la productividad parcial de la mano
de obra. En empresas comerciales el cumplimiento de los despachos requiere de
mucha atencion, donde al entregar a destiempo o incompleto, juegan en contra para
mantener la productividad del mismo, y a largo plazo la fidelizacion de los clientes
y la ventaja competitiva que se haya logrado (Arellano, 2017, p. 77). El estudio del
trabajo es la herramienta més penetrante de investigacion, disponible para elevar
la productividad en planta que normalmente implica poco o ningun gasto de capital
en instalaciones y equipos (Bagri y Raushan, 2014, p. 1).
Mejorar la productividad es un tema popular en cualquier tipo de empresa para
mejorar los ingresos a través de la reduccién de carga de trabajo y el desarrollo de
nuevas estrategias para un negocio especifico. El estudio del trabajo también
facilita varias mejoras como identificacion y eliminacibn de residuos,
automatizacion, etcétera lo que mejora la ventaja competitiva de las organizaciones
en su mercado. Un estudio del trabajo realizado en India permiti6 identificar el cuello
de botella y sugirié un sistema adecuado para mejorar la productividad. Al aplicar
el balanceo de linea y la automatizacion en la linea de empaque Poly-cover por afio
la empresa ahorra 720000 rupias (9483.43 ddlares americanos) en mano de obra
(Harikrishnan et al, 2020, p. 1).
Coca-Cola y Rio Tinto recurren a las mas recientes tecnologias con el fin de poder
optimizar sus procesos internos (Branddo, 2020, p. 1). El adecuado empleo de
practicas metodoldgicas que favorezcan la mejora continua de los indicadores de
produccion se convierte en un diferencial (Santos, 2020, p. 2).
En el Perq, durante los ultimos 15 afios segun ENAHO, las MYPES ocupan el mayor
porcentaje de participacion empresarial siendo esta de un 91 % (COMEXPERU,
2020, p. 5), surgen con bajos capitales y con el objetivo primordial de obtener
utilidades (Alva, 2017, p. 4), sin embargo, el restante 9 % de empresas (mediana y
grandes) poseen mayor control de sus procesos, razon por la cual pueden ser
mejoradas. El sector comercio es el que agrupa el mayor nimero de empresas en
el Peru (Rios, 2021, parr. 1).



La empresa en investigacion, es una empresa de comercializacion de repuestos
para motores industriales, siendo distribuidor principal de una marca reconocida.
La aplicacion principal de los motores se da como generador de energia para los
mercados de agricultura, industrial y mineria. Sus principales clientes son empresas
en Lima y provincias mineras, empresas agronomas, pequefios distribuidores. La
investigacién estad centrada en el proceso de despacho, donde se atiende la
distribucion de los repuestos vendidos. En los dltimos 2 meses la productividad del
proceso se ha reflejado en un valor del 58.62 %, valor inferior a la meta planificada
la que de acuerdo a gerencia era de un 87 %.

Se realiz6 un andlisis de causas que producen la baja productividad, clasificandolas
mediante el diagrama de Ishikawa, el cual divide las diversas causas en 6M
(Botezatu et al, 2019, p. 3) ver anexos 1,2. Posteriormente se aplico el diagrama de
Pareto para clasificar las causas mas relevantes siguiendo el esquema 80 - 20
(Germanova-Krasteva y Dimcheva, 2020, p. 3) en torno al problema general la baja
productividad del proceso de despacho ver anexos 3 - 5. Para tener la
diferenciacion mas clara sobre los aspectos a considerar se realizé una segunda
ponderacion en la que se utilizo el criterio de los trabajadores ver anexos 6 - 8. La
importante labor que realiza actualmente el proceso de despacho resulta ineficiente
por la falta de procedimientos claros, diagramas desactualizados de procesos, falta
de registros, falta de orden en el area de trabajo y no se detalla informacién para
los envios.

Si la empresa continda con fallas reincidentes en cuanto a la entrega, ocasionada
por la baja productividad, se expone a penalidades, asi como también a una
potencial pérdida de clientes, reducir sus utilidades, disminuir su capitalizacion con
problemas de supervivencia en el mercado.

Por todo lo mencionado anteriormente se hace hincapié que la empresa tome las
medidas necesarias para incrementar la productividad en su proceso de despacho,
establecer los controles requeridos, asi como la documentacion de los procesos.
La presente investigacion propone mejorar el proceso de despacho mediante la
aplicacion del estudio del trabajo, asimismo se propondran actividades y formatos
documentados para la solicitud de requerimientos e indicadores de medicion.

El problema general de la investigacion es ¢, De qué manera la aplicacion del estudio

del trabajo mejorarda la productividad en el proceso de despacho en una



comercializadora de repuestos, Ate 2022? Los problemas especificos son: (1) ¢ De
qué manera la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficiencia en el proceso
de despacho en una comercializadora de repuestos, Ate 2022? y (2) ¢De qué
manera la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficacia en el proceso de
despacho en una comercializadora de repuestos, Ate 20227 El objetivo general es
explicar la mejora de la productividad con la aplicacién del estudio del trabajo en el
proceso de despacho en una comercializadora de repuestos, Ate 2022. Los
objetivos especificos son (1) explicar la mejora de la eficiencia con la aplicacion del
estudio del trabajo en el proceso de despacho en una comercializadora de
repuestos, Ate 2022 y (2) explicar la mejora de la eficacia con la aplicacion del
estudio del trabajo en el proceso de despacho en una comercializadora de
repuestos, Ate 2022. La hipétesis general es: la aplicacion del estudio del trabajo
mejora la productividad en el proceso de despacho en una comercializadora de
repuestos, Ate 2022. Las hipétesis especificas son (1) la aplicacion del estudio del
trabajo mejora la eficiencia en el proceso de despacho en una comercializadora de
repuestos, Ate 2022 y (2) la aplicacidon del estudio del trabajo mejora la eficacia en
el proceso de despacho en una comercializadora de repuestos, Ate 2022.

En respuesta a la pregunta de "¢ Para qué sirve?" (Hernandez-Sampieri y Mendoza,
2018, p. 45), la investigacion tiene como justificacién por conveniencia incrementar
la productividad del area de despacho a través del estudio del trabajo lo que
permitird optimizar el proceso actual realizando el cumplimiento de los despachos
a tiempo y manteniendo a nuestros clientes.

La justificacion practica de esta investigacion es que contribuird con establecer una
secuencia de actividades para cumplir el proceso de despacho, para ello se emplea
el estudio del trabajo cuyo objetivo es ejecutar el proceso de la mejor manera
(Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018, p. 45).

Se justifica metodologicamente cuando se crea un nuevo instrumento para
recolectar o analizar datos, o se plantea una nueva metodologia (Fernandez-
Bedoya, 2020, p 71). Para poder incrementar la productividad se utilizara el estudio
del trabajo, la cual va a aumentar la eficiencia y eficacia del area, debido a que se

presentan problemas.



Il. MARCO TEORICO

Antecedentes nacionales

Arbieto (2017) en su investigaciéon Aplicacion del Estudios de Métodos y
Tiempos para mejorar la productividad en lalinea de despacho en la empresa
Emulsiones y Derivados del Peru S.A.C., Ate Vitarte, 2017, tuvo como objetivo
determinar de qué manera la aplicacion del Estudio de Métodos y Tiempos mejorara
la productividad en la linea de despacho de la empresa Emulsiones y Derivados del
Peru S.A.C, Ate Vitarte, disefio de la investigacién preexperimental, poblacion el
total de despachos diarios, la muestra es igual que la poblacién, por el periodo de
treinta dias de la empresa Emulsiones y Derivados del Perd S.A.C., los
instrumentos fueron el cronémetro y fichas de observacion. Los resultados fueron
que la eficiencia incrementé en 19.64 %, la eficacia presenté un incremento del
8.61 %, hubo una reduccion de costos de un S/ 718.00 (14.6 %). La conclusion fue

gue la productividad incrementd en un 30.04 %.

Calderén (2017) en su investigacion Aplicacion del estudio del trabajo para
incrementar la productividad en el proceso de despacho en laempresa Grupo
Optico JR S.R.L. Cercado de Lima 2017, tuvo como objetivo determinar como la
aplicacion de estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso de
despacho en Grupo Optico Jr., el disefio de la investigacion es preexperimental, la
poblacién esta conformada por 28 reportes de despacho realizados diariamente, la
muestra es de 28 reportes de despacho realizados diariamente, los instrumentos
utilizados fueron ficha de registro de datos para la toma de tiempos, el cronémetro,
reportes propios de la empresa, los resultados determinaron que el incremento de
la eficiencia fue de 4.121 %, la eficacia aumenté un 20.50 %. La conclusion a la que
se llegé fue que la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad en

el proceso de despacho de un 22.79 %.

Rojas (2018) en su investigacion Aplicacion de Mejora de Procesos en el area
de Despacho para incrementar la Productividad laboral en la Empresa
Creaciones y Exportaciones Dina S.A.C. Ate, Lima 2018, tuvo como objetivo

determinar en qué medida la mejora de procesos en el area de despacho



incrementa la productividad laboral en la empresa Creaciones y Exportaciones Dina
S.A.C., disefio de la investigacion es preexperimental, la poblacion fue: Ordenes de
produccion del despacho, la muestra intencional de 41 6rdenes de produccion de
empaquetado. Los instrumentos fueron fichas de observacion, oOrdenes de
despacho, entrevistas, crondmetro, camaras. Los resultados fueron que hubo un
incremento en la eficiencia de un 7.31 %, la eficacia en 8.2 %. Comparando la
productividad laboral inicial de 73 % y la productividad laboral final de 87 % se llega

a la conclusion que la productividad incrementé en un 14 %.

Zacarias (2018) en su investigacion Aplicacién del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en el area de despacho en la Empresa PRODAC S.A.
Ventanilla-Callao 2018, tuvo como objetivo determinar cédmo la aplicacion de
estudio del trabajo mejora la productividad, el disefio de la investigacion fue
preexperimental, la poblacion consta del total de pedidos despachados en un
periodo de 30 dias de los materiales de mayor rotacidén en el area de despacho, la
muestra es igual que la poblacion, los instrumentos utilizados fueron el cronémetro
y fichas de observacién, el resultado fue que el area de despacho incrementé su
capacidad en 21 % de los rollos recocidos (eficacia aumenté en 11 %) y en 63 %
de los rollos de galvanizado (la eficiencia aumentd un 90 %). La conclusién fue que
la productividad incrementé en los rollos recocidos un 11 %y los rollos galvanizados
en 90 %.

Nufiez y Vera (2021) en su investigacion Aplicacion de laingenieria de métodos
para incrementar la productividad en la cosecha de esparrago, fundo La
Catalina — Ica, 2021, tuvo como objetivo resolver la forma que la ingenieria de
métodos aumenta el rendimiento de la cosecha de esparrago, el disefio fue
preexperimental, la poblacion esta definida por el total kg/ha de esparrago
cosechados en un periodo de treinta (30) dias, un periodo de quince (15) dias previo
a adaptar la mejora y quince (15) dias posteriores de adaptar la mejora, la muestra
fue la misma que la poblacion, los instrumentos utilizados fueron el cronémetro y
formato de recoleccion de datos, los resultados fueron: aumento en la eficiencia del
7.67 %, aumento en la eficacia del 7.41 %. La conclusién fue que se incrementé la
productividad en 13.31 %.



Antecedentes internacionales

Moreno (2017), en su tesis denominada Propuesta de mejoramiento de la
productividad, en lalinea de elaboracion de armadores, através de un estudio
de tiempos de trabajo, en la empresa de productos plasticos Partiplast-
Ecuador, el objetivo fue obtener el tiempo estandar para incrementar la eficiencia
en la linea de elaboracion de armadores, a través de un estudio de tiempos de
trabajo, en la empresa de productos plasticos Partiplast- Ecuador, el objetivo fue
obtener el tiempo estandar para incrementar la eficiencia en la linea de elaboracion
de armadores, el disefio fue preexperimental, la poblacion esta dada por
observaciones de ciclos de produccion de armadores, la muestra fue 10
observaciones de ciclos de produccién de armadores, los instrumentos utilizados
fueron tablero de observacion, crondmetro, camara, los resultados fueron un
incremento en la productividad de los trabajadores 03, 02, 01 y 04 en un 14.71 %,
4.17 %, 47.76 % y 5 % respectivamente. La conclusion describe que con el método

propuesto se incrementd la productividad de mano de obra de un 16.67 %.

Mugmal (2017), en su tesis Organizacién del trabajo a través de ingenieria de
métodos y estudio de tiempos paraincrementar la productividad en el &rea de
postcosecha de la empresa floricola Lottus Flowers, tuvo como objetivo
incrementar la productividad dentro del area de postcosecha de la empresa floricola
Lottus Flowers, el disefio fue preexperimental, la poblacién fue el ciclo de cada
broche de tallos de rosas y la muestra fue de 30 lecturas de ciclo, los instrumentos
utilizados fueron: Cronémetro, tablero de observaciones, hoja de observaciones,
camara cinematografica, como resultado se evidencidé una disminucion de tiempo
ciclo de 2.01 min/unid a 1.79 min/unid, lo que es un aumento en la eficiencia del
7 %. Se concluye que gracias al estudio de métodos se logré incrementar la
productividad en un 12.67 %.

Gujar y Shahare (2018), en su articulo Increasing the Productivity by using
Work Study in a Manufacturing Industry, tuvieron como objetivo aumentar la
productividad en la fabricacion de canaletas de acero inoxidable a través del estudio
del trabajo, el disefio fue preexperimental, la poblacién y muestra fueron los datos

del proceso de produccién por ciclo cada canaleta de acero inoxidable, los



instrumentos de recoleccién fueron: Fichas de registro de data, observacion directa
de campo y crondmetro, los resultados obtenidos por los autores evidenciaron la
reduccion de 29 segundos por ciclo de produccion lo que significa fue una mejora
de 6.51 % de la eficiencia. Se concluy6 que gracias al estudio de trabajo realizado

se pudo mejorar la productividad en 11 %.

Llumitasig y Paredes (2019), en su tesis titulada Estudio de tiempos y
movimientos en la elaboracién de suelas para calzado en la empresa
PREPLAST, tuvo de objetivo efectuar el andlisis de sincronizacion sobre el
procedimiento de inyeccion de suelas de calzados para impulsar el rendimiento; el
disefio fue preexperimental, la poblacion fue el numero de observaciones a
cronometrar 0 numero de ciclos, la muestra fue: cronometraje preliminar de 10
ciclos cada uno de los elementos, los instrumentos utilizados fueron el cronémetro,
calculadora y formato de toma de tiempo, los resultados fueron que las unidades
producidas aumentaron en 624 pares al mes, la eficiencia fisica aumentd 7 % y la
eficiencia econdmica 10.34 %. La conclusién fue un incremento en la productividad
de un 10.79 %.

Andrade, Del Rio y Alvear (2019), en su tesis titulada Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccién
de Calzado, tenia como objetivo identificar la escasez de produccion aplicando
estudios de movimiento de la linea de zapatos ejecutivos del fabricante de calzado,
el disefio preexperimental, los instrumentos fueron: Tablero de observacion y
cronémetro, la poblacién fue nimero de unidades producidas durante una jornada
laboral, la muestra es igual a la poblacién, como resultado de la aplicacion de
estudio de métodos se logro cubrir el déficit del 4.21 % de produccion planeada. Se
concluye que la productividad paso del 91.74 % al 96.78 %, siendo este un

incremento del 5.04 %.

Con respecto a las teorias que se encuentran en relacion al tema de investigacion
se mencionan las siguientes definiciones con el objetivo de utilizar los

conocimientos que nos brindan y aplicarlos en el desarrollo de esta investigacion.



Variable dependiente Productividad

Para Akkoni, Kulkaniand y Gaitonde (2019, p. 1) la productividad es un factor
importante que se puede lograr mediante diferentes rutas (en innovacion y
desarrollo) asi mismo también puede abarcar todo tipo de recursos dentro de los
procesos. Govind et al (2018, p. 1486) sefialan que la productividad mide la relacion
entre las salidas con las entradas de un proceso, la cual debe ser ponderada en
una unidad medible. La entrada comprende todos los factores que utiliza una
empresa en un proceso de transformacion para crear una salida, definiendo la
salida como el valor de lo obtenido de lo producido (Schuh, et al, 2018, p. 212).
Para Gutiérrez (2020, p. 21) la productividad se obtiene como resultado de un
sistema o un proceso, de manera que al incrementar la productividad se debera
obtener mejores resultados con los recursos empleados. Finalmente, Li (2018, p.
2) aporta con la idea de que la productividad es no observable para los analistas.
Ademas, al estimarla contiene los ingresos e insumos totales de la produccion
fisica. Los tipos de productividad, son; productividad Total o global y productividad
parcial o factorial (Bohérquez, Caro y Morales, 2017, p. 109).

En el caso de la productividad parcial es un término que no abarca costos laborales,
su premisa refiere a tomar en cuenta informacién técnica, tecnologia o gerencial
gue posteriormente puede utilizarse para determinar la eficiencia del proceso o
sistema. Los coeficientes en este tipo de productividad son producidos con el uso
de un solo tipo de insumo como denominador (Dresch et al, 2018, p. 73).

Garcia et al (2019, p. 4) nos dicen que las dimensiones a considerar en la

productividad son la eficiencia y eficacia.

Productividad = Eficiencia X eficacia

Figura. 1 Productividad parcial mano de obra

Fuente: Gutiérrez (2020, p. 22)

La eficacia se refiere inicamente a la relacion entre los resultados obtenidos y la
meta propuesta. En tanto la eficiencia se logra cuando los objetivos se alcanzan
haciendo uso del minimo de insumos (materiales, tiempo, etcétera) lo cual es
positivo si los beneficios obtenidos resultan mayores a los insumos (Sickles y
Zelenyuk, 2019, p. 7).



Variable independiente Estudio del trabajo

Kiran (2020, p. 1) define el estudio del trabajo como técnicas, esencialmente el
estudio de método y la medicidn del trabajo, estas se utilizan para examinar el
esfuerzo humano y conduce sistematicamente a la investigacion de todos los
factores que pueden estar alterando la eficiencia, lo cual se direcciona a la mejora
del proceso.

Segun Tejada (2017, p. 43) el objetivo del estudio de trabajo es examinar la manera
en la que se realiza una actividad, se modifica o simplifica, con el fin de eliminar
trabajo innecesario, de esta forma queda evidenciada su relacion con la
productividad.

Para una correcta implementacion es relevante trabajar en base a las 8 etapas que
establece la OIT, con el fin de tener un trabajo integral y lograr la mejora en el
proceso (Kiran, 2020, p. 27). Las dimensiones de la variable independiente son el
estudio de métodos y el estudio de tiempos.

Arteaga (2020, p. 2) define al estudio de método como el analisis de la secuencia
del cuerpo al realizar determinada actividad, esto con el objetivo de eliminar
movimientos innecesarios, para establecer una secuencia donde las mermas de
tiempo insumo y energia sean menores. Asi también Jacobsson, Arnas, y
Stefansson (2017, p. 108) mencionan que el estudio de métodos aplicados a los
procesos y operaciones dentro de las empresas busca una mayor eficiencia y por
consiguiente mejorar la productividad. Otro punto importante a tener en cuenta es

gque permite, en base a los resultados obtenidos, tomar las decisiones pertinentes.

14: indice de actividad
TA- Total de actividades
TANVY: Total de actividades que no agregan valor

_ (TA—TANV)

14
TA

Las herramientas para realizar el estudio de métodos en la investigacion son:

Los diagramas de flujos nos indican el camino que se va recorrer para cumplir con
el objetivo del proceso. Empieza con la primera actividad de un proceso y continda
con toda su trayectoria, por lo cual, se ven los graficos cruzados, regresos y
retroalimentacion (Kiran, 2020, p, 114), ademas se visualizan a los encargados de
cada actividad ver anexo 11.

El diagrama de operaciones de proceso (DOP) se define como la secuencia de

todas las operaciones, inspecciones y materiales que se usan en el proceso, desde



la entrada de la materia prima hasta la obtencion del producto terminado, no indica
movimientos o retrasos (que son los elementos no productivos béasicos) (Kiran,
2020, p. 103) ver anexo 12.

En el diagrama de actividades de proceso (DAP) se brindan los detalles de un solo
componente (proceso), representados graficamente mediante una secuencia
operacional transporte retrasos, inspecciones, almacenamiento, especificando las
distancias recorridas, asi como el tiempo empleado. Por lo tanto, una breve mirada
al grafico es suficiente para llamar nuestra atencién sobre la extension de los
elementos improductivos (Kiran, 2020, p. 104) ver anexo 13.

El estudio de tiempo es de mucho valor dentro del andlisis de las operaciones, ya
gue servird para poder determinar que tanto tiempo se dedica a cada operacion,
asi como también las actividades involucradas, con el objetivo de mejorar y tener
una respuesta positiva sobre la mejora (Tao y Zhu, 2020, p. 214). El estudio de

tiempos maneja los siguientes indicadores:

Tiempo promedio (TP): Es el resultado de la suma de diferente toma de tiempo
dividido entre el nimero de tomas.

Tiempo normal (TN): Es el tiempo requerido para ejecutar determinada actividad
teniendo en cuenta el factor de valoracion.

Factor de valoracion (FV): Para determinar el factor de valoraciéon se puede emplear
el método del sistema Westinghouse, el cual califica al personal o trabajador con
cuatro factores clave: condiciones, consistencia, esfuerzo y habilidad ver anexo 14.
Tiempo estandar (TE): Es el tiempo que necesita el trabajador promedio,
plenamente calificado, capaz y adiestrado, para llevar a cabo sus funciones de
forma normal, es el mejor tiempo que se podria lograr para realizar el trabajo.
Suplemento: Los suplementos son diversos pueden ser constantes y variables, en
tiempos normales, estos incluyen diferentes motivos tales como necesidades
personales, fatigas, descansos (Becerra, 2016, p. 103) ver anexo 15.

Para el estudio del tiempo se utiliza principalmente el cronémetro como

instrumento.

TN=TP+FV
TE=TN*(1+SUPLEMENTOS)
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. METODOLOGIA
3.1Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

Por su enfoque: Cuantitativo

En la investigacion cuantitativa se atraviesa una secuencia de procesos, en el
marco de una realidad objetiva, contrastando a la hipotesis por medio de
instrumentos (estandarizados), datos numeéricos, estadisticas, proporcionando
datos validos y confiables (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018, p. 167).

La presente investigacion es de enfoque cuantitativo, debido a que los datos
obtenidos son medibles y calculados a través de indicadores, siendo

posteriormente evaluados estadisticamente comprobando la hipétesis planteada.

Por su finalidad: Aplicada

En la investigacion aplicada se utilizan teorias y modelos ya existentes para
detectar, conocer y solucionar los problemas que perjudican a la empresa, con el
fin de obtener resultados beneficiosos (Valderrama, 2013, p. 164).

La presente investigacion es de nivel aplicada, ya que se utilizan los pasos del
estudio del trabajo con el fin de obtener como resultado una mejora con respecto a

la productividad actual de la empresa.

Por su nivel: Explicativo

En una investigacion explicativa se busca descubrir las causas de los eventos y
fenbmenos de cualquier naturaleza ademas explica la relacibn de dos o mas
variables, considerando mas alla de la descripcion o entendimiento del fenémeno
(Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018, p.112).

Esta Investigacion muestra una relacién causa - efecto, por lo que pretende explicar
la razon de porqué, y cuales fueron las condiciones del comportamiento de las
variables, por tanto, la presente investigacion es del nivel explicativo, ya que se
explicara la relacion de las dos variables que es el estudio del trabajo (variable
independiente) siendo el apoyo para dar solucion a la baja productividad (variable

dependiente) en una comercializadora de repuestos.
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Disefio de investigacion

La investigacion preexperimental se define de esta manera debido a que se cuenta
con solo un grupo para realizar las pruebas tanto del antes como del después de la
aplicacion de los cambios, no se tiene un gran control sobre las variables,
finalmente se analizaran los resultados (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018,
p.163).

La investigacion presente es de disefio preexperimental ya que solo se tiene en
cuenta un &rea en la cual se efectuaran los analisis y cambios, el control que se
tiene sobre la variable independiente (estudio del trabajo) es limitado ademas se

registran los datos tanto del antes como del después de los cambios.

IO O,

t 1

G: Un solo grupo

X: Tratamiento

M1: Medicién de la variable dependiente - pretest
M2: Medicion de la variable dependiente - postest

Figura. 2 Disefio preexperimental

Fuente: Hernandez-Sampieri y Mendoza, (2018, p. 163)

3.2Variables y operacionalizacion

Variable

Variable se denomina como las caracteristicas que pueden alterarse o sufrir
modificaciones, pueden verse expresadas a nivel cuantitativo o cualitativo
(Cabezas, Andrade y Torres, 2018, p. 56).

Variable independiente: Estudio del trabajo

Es el elemento que se encuentra relacionado con las causas que ocasionan los

12



cambios en la variable dependiente, se debe tener definida las propiedades del
agente causal en el fendbmeno a estudiar (Cabezas, Andrade y Torres, 2018, p. 58).
En la investigacion en base al concepto se determiné como variable independiente:

Estudio del trabajo.

Variable dependiente: Productividad
Se entiende como el efecto o consecuencia resultante de la accion de manipular la
variable independiente (Cabezas, Andrade y Torres, 2018, p. 58). En la

investigacion se tiene como variable dependiente: Productividad.

Operacionalizaciéon

La operacionalizacion relaciona los conceptos y variables que puedan ser
registrados para posteriormente poder medirlos (Cabezas, Andrade y Torres, 2018,
p. 60).

Definicion conceptual: Esta se relaciona con la definicién de cada variable, por no
decir, que debe estar incluida en el marco tedrico (Cabezas, Andrade y Torres,
2018, p. 60).

Estudio del trabajo: Tejada define que el objetivo del estudio de trabajo implica
examinar la forma en que las actividades se realizan, se modifican o simplifican, a

fin de estandarizar tiempos y eliminar trabajo innecesario (2017, p. 43).

Productividad: Se define como relacion existente entre los elementos de entradas

y los resultados o salidas (Fontalvo, Granadillo y Morelos, 2017, p. 50).

Definicion Operacional: Esta definicion confirma la obtencion de datos verificando
la hipotesis y dando solucién a la problematica (Cabezas, Andrade y Torres, 2018,
p. 60).

Estudio del trabajo: En la investigacion se aplicara el estudio del trabajo haciendo

uso de las dimensiones: estudio de tiempos que nos permitira conocer el tiempo

gue emplea cada colaborador en ejecutar cada actividad y el estudio de método
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con el fin de poder determinar las técnicas actuales utilizadas y la manera de
mejorarlas haciéndolas mas sencillas (Kiran, 2020, p. 1).

Productividad: La productividad se medira del resultado de la eficiencia por la

eficacia basados en el tiempo y cumplimiento (Gutiérrez, 2020, p. 22).

Dimensiones: La dimension viene a ser un componente de las variables de la
investigacion que es consecuencia de un analisis (Cabezas, Andrade y Torres,
2018, p. 62).

Para el estudio del trabajo, se consider¢ las siguientes dimensiones:

Estudio de métodos: Para Arteaga el estudio de métodos analiza la secuencia del
cuerpo al momento de realizar determinadas actividades, esto con el fin de
establecer la secuencia en la cual las mermas de tiempo y energia sean menores

luego de eliminar movimientos innecesarios (2020, p. 22).

Estudio de tiempos: Con el fin de optimizar la forma en la que se lleva a cabo una
determinada actividad, Paini sefiala que se debe efectuar un estudio de tiempos

para registrar los tiempos efectivos y tiempos muertos de trabajo (2019, p. 216).
Para la productividad, se consideraron las siguientes dimensiones:

Eficiencia: Garcia et al (2019, p. 4) mencionan que la eficiencia tiene como objetivo
el cumplir la meta al menor costo utilizando solo los recursos necesarios de: Tiempo

de entrega, gestion de inventario, costo de calidad, entre otros indicadores.

Eficacia: Para Garcia et al (2019, p. 5) la eficacia es alcanzar resultados utilizando

los recursos disponibles para cumplir con las metas propuestas.
Indicadores: Esta unidad se encarga de estudiar la dimension de cada variable

siendo medible de cada variable de la investigacion (Cabezas, Andrade y Torres,
2018, p. 59).
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Para la dimension estudio de método el indicador a trabajar es el indice de
actividades, el resultado de esta formula refleja porcentualmente las actividades

que agregan valor.

(TA —TANV)
JA=———2
TA

IA: Indice de actividad
TA: Total de actividades
TANV: Total de actividades que no agregan valor

Para la dimension estudio de tiempo el indicador a trabajar es el tiempo estandar.

TE=TN+S
TE: Tiempo estandar
TN: Tiempo normal
S: Suplemento

Para la dimension eficiencia el indicador a trabajar es tiempo de despacho.

C Tiempo util
Eficiencia = —————100%

Tiempo de jornada

Para la dimension eficacia el indicador a trabajar es la meta alcanzada.

o cant. de despachos realizados
Eficacia = + 100%
cant. de despachos programados

Escala de medicion: Segun la escala de medicion corresponde al siguiente orden:
De escala razdn, en ella se tiene un valor numérico con su unidad de medida,
considerando al cero como carencia de una medida (Cabezas, Andrade y Torres,
2018, p. 59). Para el detalle de la matriz de operacionalizacion apreciar en el anexo
10.

3.3Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis
Sujeto de estudio
Proceso de despacho en una empresa comercializadora de repuestos.

Poblacidn
Cabezas, Andrade y Torres (2018, p. 88) sefialan que poblacién es un conjunto de

15



elementos que tienen caracteristicas en comun, se considera como un todo dentro
de la investigacion o analisis. En la presente investigacion la poblacion estuvo
representada por el reporte de despachos diarios de repuestos de mayor rotacion,

durante un periodo de 20 dias, donde se mide productividad, eficiencia y eficacia.

e Criterios de inclusion: Se consider6é las horas laborales dentro de la
jornada de lunes a viernes de 08:00 am a 17:00 pm.
e Criterios de exclusidn: No se considero los sabados, domingos y feriados,

ni horas extra.

Muestra

Cabeza, Andrade y Torres (2018, p. 93) consideran a la muestra como una parte
de la poblacién, esto con el fin que el estudio a realizarse no resulte costoso ni
consuma demasiados recursos.

En la investigacion al ser cuantitativa, contar con una poblacion conocida y querer
estimar el parametro de la media poblacional se utiliza la formula de escala de
razon.

La muestra de la investigacion se determind por conveniencia que es igual a la
poblacién, razén por la cual no se emplearon técnicas de muestreo, el pre test se
realizé en el mes de enero 2022 durante 20 dias laborales, y el post test se realizd

entre febrero y marzo con un equivalente a 20 dias laborales.

Media e 7% s? Cuantitativa Escala
poblacional T g2 de Razon
Poblacion
desconocida
7 Proporcion 7% p(1-p) Cualitativa Escala
poblacional i b o2 nominal: dicotomica
Tamaiio de la
muestra
Media NZZ s2 Cuantitativa Escala
P- . ;| poblacional n= (N-D 212 S° de Razén
oblacion
conocida
,| Proporcién NZ2 p(1-p) Cualitativa Escala
poblacional n= (N-1) e2 422 p(1-p) nominal: dicotomica

Figura. 3 Formulas estadisticas para el calculo de la muestra

Fuente: Valderrama (2013, p. 184)
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Para el calculo de la muestra Valderrama (2013, p. 184) sefiala que se debe
conocer la varianza de la muestra (S2), el célculo de la varianza se realizé sobre

una muestra de 10 datos historicos.

S(x — x)?

n — 1

5§y —

Figura. 4 Desviacion estandar de muestras pequefas (n<30)

Fuente: Valderrama (2013, p. 184)

Tabla 1 Tabla de comprobacion de muestra

; L. Productividad - .
Dia Productividad . Varianza
Promedio
1 55.58 -2.10 4.43
2 63.87 6.19 38.27
3 60.35 2.67 7.11
4 56.25 -1.43 2.06
5 52.15 -5.53 30.63
6 55.54 -2.14 4.60
7 51.91 -5.77 33.34
8 64.52 6.84 46.73
9 51.04 -6.64 44,14
10 65.63 7.95 63.14
Promedio 57.684 - -
Sumatoria - - 274.43
S 5.52
s? 30.49
Leyenda Resumen
N Tamano de poblacion N 10.00
N.C Nivel de confianza N.C 0.95
Z Parametro Z 1.96
S Desviacion estandar S 5.52
S? Varianza S? 30.49
e Error estimado e 0.05
n Tamafo de la muestra n 9.9981

Fuente: Elaboracion propia

Queda demostrado que, para poblaciones pequefias, menores a 50 unidades, el

resultado de la muestra es practicamente el mismo que la poblacién, razén por la
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cual se trabaja a nivel de conveniencia con una muestra igual a la poblacion.

Unidad de anélisis

Es la unidad perteneciente a la poblaciéon de la cual se extraen los datos o la
informacion final que sera utlizada para examinar (Hernandez-Sampieri y
Mendoza, 2018, p. 198). En esta investigacion la unidad de analisis es el KPI o
indicador unitario de productividad, eficiencia y eficacia en el despacho diario de

repuestos de mayor rotacion.

3.4Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Baena (2017, p. 68) define las técnicas como las etapas de las operaciones en
conjuncién a elementos practicos, llevando el método a un nivel de praxis. Las
técnicas se convierten en respuestas al: ¢Como hacer? y posibilitan la aplicacion
del método en el &mbito en el que se aplica.

Las técnicas de recoleccion de datos son:

e Observacion Directa: Baena (2017, p. 72) define como observacion directa
a aquella donde el investigador procede a recopilar informacion recurriendo
a su sentido y capacidad de observacion.

e Analisis documental: Para Baena (2017, p. 69) el analisis documental
consiste en la recopilacion de datos necesarios para la investigacion,
acoplados en expedientes, informes, etcétera, para posteriormente ser
estudiada.

En este trabajo de investigacion la técnica de recoleccién de datos sera primaria ya
gue utilizaremos la observacion directa y el analisis documental en el proceso de

despacho.

Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos son aquellos medios fisicos que se utilizaran para investigar,
recoger y almacenar la informacion (Valderrama, 2013, p. 195), para Baena los
instrumentos sirven de apoyo a la técnica (Valderrama, 2013, p. 68).

Usaremos los siguientes instrumentos para desarrollar la investigacion:
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Instrumentos para la técnica de observacion directa:
e Fichas de registro, permite anotar los datos observados y las actividades del
proceso que permitié organizar la investigacion.
e Fichas de tiempos, se registran los tiempos de cada actividad, operario,
maquina u otros elementos.
e CronOmetro.

e Tablero.

Instrumentos para la técnica del analisis documental:
e Ishikawa.
e Diagrama Pareto.
e Histograma.
e Reporte de inventario.
e Registro de despachos diarios.
e Registro de picking.
e Registro de guia de remision.
e Mapa de procesos.

e Politicas internas de la empresa.

Validacion

Un estudio es valido cuando se encuentra libre de sesgos, esto significa analizar y
eliminar influencias sobre la investigacion al registrar y evaluar las variables de
estudio (Villasis-Keever, 2018, p. 415).

Segun Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018, p. 229) la validez es el grado de
exactitud que reflejan los instrumentos utilizados al medir las variables,
respondiendo a la pregunta: ¢Esta midiendo lo que se cree que esta midiendo? si

la respuesta es afirmativa se considera que la medida es valida.

e Validez de expertos
La validez de expertos hace referencia al grado en que los instrumentos
miden la variable de analisis, esto de acuerdo a la experiencia y juicio de los

expertos en la materia (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018, p. 235). En
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el trabajo presente los instrumentos son validados mediante el juicio de

expertos calificados en el area a investigar, fueron dos profesionales

colegiados de la escuela de ingenieria industrial los encargados de evaluar

como apropiados los indicadores y las dimensiones propuestas anexo 22.

Tabla 2: Validacion de expertos

INDICADORES OPINION
EXPERTOS Pertinente Relevancia Claridad Aplicable
sl NO sl NO L1l NO sl NO
1. Gustavo Adolfo X X X X
Montoya Cardenas
2. Ronald Fernando X X X X
Davila Laguna
RESULTADO S 5l Sl Sl

Confiabilidad del instrumento

Fuente: Elaboracion propia

Para Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018, p. 228) la confiabilidad hace referencia

a la coherencia y consistencia de los resultados de los instrumentos de medicion.

La confiabilidad de los instrumentos queda demostrada al verificar la ficha técnica

de estos.

Tirador 1

Ni confiabilidad ni validez

Tirador 2
Confiabilidad, pero no validez

Tirador 3
Confiabilidad y validez

Figura. 5: Representacion de la confiabilidad y la validez

Fuente: Hernandez-Sampieri y Mendoza, (2018, p. 236)
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En la investigacion la confiabilidad se da por medio del cronémetro CASIO HS — 70
W, el cual luego de ser calibrado en la tienda de compra cuenta con un 99,9988 %
de confiabilidad ver anexos 17 y 18. En la presente investigacion buscamos tener

tanto validez como confiabilidad en nuestros instrumentos.
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3.5Procedimientos
Se define como las etapas asignadas a la investigacion, siguiendo una secuencia

ordenada en su ejecucion (Cabezas, Andrade y Torres, 2018, p. 119).

A continuacion, se detallan las etapas sobre las que se procedera desarrollarse la

investigacion:

Primera etapa de procedimiento: Identificacion del problema

Como punto de inicio y para determinar la prioridad de la investigacién se utilizaron
herramientas. El primer paso fue elaborar un diagrama de Ishikawa (a traves de
lluvia de ideas) para determinar los posibles factores que afectan la productividad
de la empresa, luego se realiz6 una tabulacion de datos para proceder con el
diagrama de Pareto, por motivos de no ser observable una clara diferenciacion
entre los factores se realiz6 una encuesta a los trabajadores del area sobre los
puntos mas criticos registrando sus datos de forma cuantitativa, esto fue util para
tener una mejor vision sobre los puntos a trabajar para mejorar la productividad en

el proceso de despacho.

Segunda etapa de procedimiento: Recoleccion y procesamiento de datos

En esta etapa se realizé la recoleccion de datos para el pre test, luego de aplicar la
mejora se recolectaron los datos para la comparativa con el post test y ver los
cambios en la productividad. Con los datos obtenidos se realiz6 un analisis
utilizando el SPSS 22, esto con la finalidad de comprobar la hipétesis teniendo en

cuenta la escala razon.

Tercera etapa de procedimiento: Discusiéon y conclusiones

Después de obtener los resultados de la investigacion se procedio a realizar una
comparativa y discusion con los resultados de otras investigaciones previas de
articulos cientificos y tesis, se culmina en la elaboracion de conclusiones con

fundamento y base en la data resultante.
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3.5.1. Situacioén actual de la empresa

Se pretende dar a conocer la situacion actual de la empresa comercializadora de
repuestos previa a la ejecucién de la propuesta y de esta manera proponer e
implementar diferentes actividades que permitan solucionar las causas de su baja
productividad y asi dar a conocer los resultados determinados con la mejora de

procesos.

Generalidades de la empresa

La empresa fue fundada en Trujillo a través de un concurso organizado por el
gobierno peruano, inicialmente contemplaba especializarse en motores en la region
andina y con la expansion del sector automotriz encontré el mercado cada vez mas
favorable, hasta la llegada de la década de los 90, época en la cual debido a la
crisis econdmica la empresa se traslada a Lima y entra al mercado de repuestos de
motores de combustion, actualmente se ubica en el distrito de Ate. Con un metraje
de 5845m?,

Descripcion general de la empresa
La empresa es una comercializadora de repuestos para motores de combustion a
continuacion se detalla mas sobre ella.

Tabla 3: Datos generales de la empresa

BASE LEGAL

. Razén social: Empresa comercializadora de repuestos
) Actividad econémica: Comercial - Importador

0 Sector: Metalmecanica

LOCALIZACION

) Departamento: Lima
) Provincia: Lima Metrepolitana
0 Distrito: Ate

Fuente: Elaboracion propia

23



Layout

San Juan de
Lurigancho
‘ o
,,..F?
Victoria
San Borja

Parque Zooldgico ——
Huachipa ¥—Ate

Figura. 6: Mapa de la empresa

Fuente: Google Maps

La empresa comercializadora cuenta con la siguiente distribucién de planta.

Comedores
Gerencia SSHH "
P g
K| o0
= 2 o
& .| & ] 2
] al U 4 ‘a
g 5 g
& 8 L E
c . M~
E Finanzas o
A
2 -
Logistica < o g E
- 2 5 £
a o &
o o o O
2 & = £
=
Vendedor 3 Vendedor 4 [
. o= w
] © el
= I [ =
g =
2 St
£ N o
w o
z w
E o] (el e
= b =2 LR
5| Recepcion Vendedor 1 | Vendedor 2 | Caja E E 2 5
= Copias =
Via Publica

Figura. 7: Layout de la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Principios empresariales
Los principios empresariales bajo los cuales se rige toda su estructura

organizacional y su comportamiento se presentan a continuacion:

e Vision: Serreconocida como la primera opcién de compra en el mercado de
repuestos para motores, estando a la vanguardia en el desarrollo de
productos a la par de brindar soluciones operativas.

e Mision: Comercializar repuestos de alta calidad, asi como brindar
soluciones operativas de acuerdo a las necesidades de los clientes. Generar
rentabilidad acorde al plan de accién, logrando el compromiso de desarrollo
a nivel profesional con los colaboradores, contribuyendo al desarrollo y
beneficio social.

e Valores: La empresa define como valores corporativos los siguientes:

] compromiso

71 honestidad

[ calidad

[ trabajo en equipo

e Politica de Calidad
Los repuestos a comercializar deben ser de alta calidad, asi como también
el servicio brindado, priorizando la mejora continua de los procesos,
capacitacion de los colaboradores, disponibilidad de repuestos vy
cumplimiento de requisitos de los clientes.

e (Coddigo de éticay conducta
Tiene como objetivo que los colaboradores de la empresa lleven a cabo sus
labores con integridad, cumpliendo las leyes y regulaciones, esto para que

los intereses de la empresa no sean afectados.
Organigrama de la empresa

El organigrama representa la constitucién funcional de la empresa y la gestiéon

involucrada en la empresa comercializadora de repuestos.
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Figura. 8: Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Mapa de procesos

El mapa de procesos aqui presentado permite visualizar como se organizan las

areasy el proceso de desarrollo con él con fin de elaborar estrategias competitivas.
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Figura. 9: Mapa de procesos

Fuente: Elaboracion propia
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El mapa de procesos es una herramienta grafica importante donde se define la
secuencia e interacciones de los procesos, de esta forma muestra las actividades
y como se relacionan los elementos de la organizacion, asi también permite mejorar

la coordinacion entre los elementos involucrados (Medina et al, 2019, p. 332).

Caracteristicas del sector

Los repuestos de este tipo se clasifican por las caracteristicas propias del motor de
aplicacion, para lo cual se necesita saber serie, modelo y tipo de motor, para brindar
los repuestos exactos a nuestros clientes. Con ello ya sabemos la potencia del
motor y su ficha técnica. A nivel internacional los productos estan dentro del cédigo

8409 segun Trademap.

Tabla 4: Descripcién del codigo 8409

Producto: 8409 Partes identificables como destinadas exclusiva o principalmente a

los motores de émbolo "piston” de las partidas 8407 u 8408, n.c.o.p.

e 8407 - Motores de émbolo "piston" alternativo de encendido por chispa y motores
rotativos, de encendido por chispa "motores de explosion”
e 8408 - Motores de émbolo "pistdn" de encendido por compresion "motores diésel

o semidiésel"

Fuente: Trademap

Se presenta informacion relevante de nuestro producto a nivel internacional.
e Las importaciones que Peru realiza de este producto representan el 0.2 %
de las importaciones a nivel mundial, teniendo asi el puesto 49 a nivel
internacional.

e La distancia media de los paises proveedores es 11575 km (Trademap).

En la figura 10, se muestra el detalle de los paises que abastecen nuestro mercado
del producto 8409, dentro de los cuales Alemania y Japon ocupan los primeros

lugares.
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Figura. 10: Mercados proveedores para un producto importado por Per en 2020- Producto: 8409

Fuente: Trademap
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Principales clientes

Los clientes concentran los siguientes segmentos de mercado:

v Agricultura.
Construccién.
Generacion de energia.
Industria minera.

Petréleo y gas.

RN NRSEY

Ferrocarril y transporte.

Los clientes cuentan con repuestos para motores cuya aplicacion se da en los

siguientes equipos principalmente.

v Grupos Electrogenos.
Montacargas.
Tractores Agricolas.

Retroexcavadoras.

SN NN

Cosechadoras.

Productos

La empresa comercializa repuestos para los siguientes sistemas del motor:

" - =

5 0

) [

)
Sistema de Sistema de Aire y Sistema de Lubricacion Sistema de Block y
Filtracion Refrigeracion y Combustible Culata

Sistema Eléctrico y
Electronico

Figura. 11: Productos por sistema

Fuente: Elaboracion propia

Entre las cuales se presentan a continuacion.
v Empaque
v Soporte
v Kit de mantenimiento
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Kit de reparacién
Admisién
Refrigeracion
Lubricacion
Combustible
Eléctrico

AN N N N

Filtracion
Block

<

Productos de mayor rotacion

N° Descripcion

1 Filtro De Combustible
2 Filtro De Aire Primario
3 Filtro De Aceite

4 Filtro De Aire Secundario

Figura. 12: Productos de mayor rotacion

Fuente: Elaboracion propia

Proceso general de la empresa



El proceso principal es la comercializacion de repuestos donde intervienen las
areas de ventas, finanzas (créditos, caja), almacén (despacho). Detallaremos el

proceso a continuacion.

e COTIZACION DEL PRODUCTO:

El ejecutivo de venta recibe la solicitud de cotizacion a través de: visita personal en
las instalaciones, via telefonica o via correo electronico. Debe considerarse si el
cliente ya cuenta con un cédigo en el sistema para proceder con la cotizacion, caso
contrario se debera proceder al registro de los datos en el sistema SAP.

Una vez identificado el cliente, se realiza la consulta del tipo y cantidad de repuestos
gue se desea adquirir a fin de proceder con la cotizacion en el sistema SAP a través
de la transaccién VA21, en caso no se cuente con stock disponible se realiza la
consulta al area de logistica para coordinar fecha de llegada e informar al cliente;
luego se procede a entregar la cotizacién al cliente por la via solicitada.

e GENERACION DEL PEDIDO:
Una vez se recibe la aceptacién de la cotizacion, el ejecutivo de venta realiza la
consulta al cliente sobre la condicién de pago (crédito o contado) para ser incluida
en la posterior documentacion comercial.
EL ejecutivo de venta o su practicante, efectia el pedido en el sistema SAP,
teniendo en cuenta la informacién previa de la cotizacién realizada en el sistema a
través de las transacciones VA11l, VAO1, se obtiene un cédigo de pedido el cual en

el caso de crédito se solicitara liberacion al area de Créditos y cobranzas.

e LIBERACION DEL PEDIDO:
Inicia enviando via correo la liberacion del pedido, finanzas debe corroborar si el
cliente cuenta con linea de crédito y si este a su vez no cuenta con deudas

vencidas, una vez verificado libera el pedido y responde el correo.

e FACTURACION:
Una vez recibida la liberacion del pedido, el ejecutivo de venta o su practicante
generan la hoja de picking con las especificaciones de despacho a través de la

transaccion VLO1N. El sistema envia la hoja de picking al almacén vy la solicitud de
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impresion de factura hacia caja. Caja trabaja a la par de despacho y la cancelacion
de la factura es responsabilidad del &rea comercial con sus clientes para la salida

de los repuestos.

e DESPACHO:
El proceso inicia con la llegada de la hoja picking y la recoleccién de los repuestos,
se continla con la descontabilizacion en el sistema y emision de guia.
Posteriormente con los detalles de la guia de remision los repuestos se trasladan a
los estantes de productos para despacho (Lima- Provincia). Llegada la hora de
salida de mercaderia se trasladan los repuestos a zona de pesaje y pasa por
inspeccion de vigilancia, donde contrasta el stock fisico con la factura cancelada.

Se continda con el embalaje para el envio correspondiente.

Figura. 13: Diagrama de bloques del macroproceso de comercializacién de repuesto
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DIAGRAMA DE BLOQUES

Empresa Comercializadora de repuestos
Macro | Comercializacion
et 1501028 proceso de repuestos
Neyra Macedo, José Antonio
Elaborado por PgEz At Kagon N Producto Repuestos
PROCESO 1 .
COTIZACION DEL
PRODUCTO

PROCESO 2 Y

[ GENERACION DEL PEDIDO J
PROCESO 3

[ LIBERACION DEL PEDIDO ]
PROCESO 4 .

{ FACTURACION J
PROCESO 5 -

[ DESPACHO

Fuente: Elaboracién propia

Figura. 14 Diagrama de operaciones del macroproceso de comercializacién de repuesto
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DIAGRAMA DE OPERACIONES
Empresa Comercializadora de repuestos
Macro | Comercializacion
Fecha 15/01/2022 proceso de repuestos
Elaborado por Neyra Macedo, José Arlorio Producto Repuestos
Pérez Abanto, Karen Nicole
Requerimiento
& Cotizacion
Aceptacion del cliente
o Generacion del pedido
Liberacion del pedido
Facturacion
Hoja picking
[2] Despacho
Gula de remision
Factura
RESUMEN
‘ \ REPUESTOS VENDIDOS
] o
CIE
Total] 5

Fuente: Elaboracion propia

3.5.2. Situacion actual del proceso de despacho
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La empresa ejecuta el proceso de comercializacion a diario donde intervienen
ventas, créditos (finanzas), despacho (almaceén). Se percibe que los despachos que
deben ser entregados a provincia no salen de manera diaria o salen con retraso,
este fue el punto de partida de la investigacién, a raiz de estos problemas
detectados se procedié a ahondar en el proceso de despacho para hallar los
factores internos que afectan negativamente la productividad del proceso de
despacho, luego de una lluvia de ideas y realizar el diagrama de Ishikawa y Pareto
los resultados obtenidos indicaron que teniamos 4 causas principales (falta de
procedimientos claros, diagrama desactualizado de proceso, falta de registros para

almaceén, falta de orden en el area de trabajo) a solucionar.

Descripcion del proceso despacho Pre test

Picking

Esta primera actividad consiste en recibir la hoja de picking que sale de la impresora
de manera automatica luego que venta genera el pedido. A continuacion, el
almacenero picking debera recoger y dar lectura de los repuestos que se solicitan.
Lo siguiente es dirigirse a buscar el carrito de apoyo (en la zona de carritos) y
movilizar al estante adecuado para poder recoger los repuestos indicados en la hoja
picking (en la hoja se menciona la ubicacion de los repuestos). Concluida la
actividad de ubicar y colocar los repuestos en el carrito se procede a movilizar el
carrito cargado a la zona de carritos donde sera almacenado hasta que se genera
la guia de remisién. La actividad concluye entregando la hoja al almacenero del

mostrador.

Descontabilizacion

La actividad consiste en ingresar al sistema SAP una vez se ha recibido la hoja
picking, en especifico se recurre a la transaccion VLO2N, con este codigo se
realizara la descontabilizacion de los repuestos que se sefalan en la hoja picking,

esto es la disminucion del inventario.

Emisién de guia
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Esta actividad la contindia haciendo el almacenero de mostrador en el sistema SAP,
consiste en ingresar a la transaccion IDCP con el codigo de la hoja picking, una vez
conforme se imprimira la guia de remision, el colaborador debera levantarse de su

lugar para recoger la impresion y entregarle al almacenero picking.

Traslado de guia y repuestos

Una vez se han emitido las guias de remision es el almacenero picking quien las
recibe, luego de realizar una lectura y determinar hacia donde va dirigido el pedido
(Lima o provincia) procede a movilizar el carrito a la zona correspondiente para
descargar los repuestos junto a la guia de remision, la actividad concluye al
devolver el carrito a su posicion inicial. La siguiente actividad dard inicio una vez

caja se encargue de la emision y cancelacion de la factura.

Transporte a balanza

La hora de inicio de esta actividad es a las 3 de la tarde (pedidos a provincia), el
almacenero picking, se dirige a la zona de carritos para coger uno y trasladarse a
los estantes de pedidos terminados, se debera cargar el carrito con los repuestos,
guia de remisién y la factura cancelada, una vez termina de realizar esta actividad

procedera a llevar la carga a la zona de pesaje.

Pesaje

La actividad de pesaje se realiza fuera del area de almacén, para salir del area de
almacén se debe contar tanto con la guia de remision como con la factura, la
balanza se encuentra ubicada aproximadamente a mitad del camino entre almacén
y garita, en este punto se descargan los repuestos a la balanza con el fin de realizar
el pesaje y anotarlo, la funcidén de esta actividad es tener el peso del envio de los
repuestos corroborado con el fin de evitar errores por la parte receptora asi como
también por seguridad y evitar la sustraccion de alguna pieza durante el envio. Esta

actividad culmina cargando nuevamente los repuestos al carrito.

Transporte a garita
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Luego de realizado el pesaje, el colaborador procedera a movilizar el carrito a
garita, recorriendo un tramo similar al mencionado en “transporte a balanza”, una
vez llega ubicacion sefialada lo que continda es colocar los repuestos sobre la

mesa.

Inspeccion

Con los repuestos sobre la mesa vigilancia procede a la constatacion de los
repuestos con la guia y/o factura, en este punto se pueden dar dos situaciones, si
todo se encuentra conforme lo siguiente sera tomar una foto a los repuestos junto
a su guia y factura, caso contrario se informa al area de almacén para realizar la

correccion correspondiente.

Embalaje

La actividad final del proceso de despacho es embalaje, se inicia con la carga de
los repuestos en la caja junto a la guia de remision y factura, una vez se termina de
acomodar el contenido se procede a sellar la caja con cinta adhesiva,
posteriormente se realizara el embalaje con papel film a fin de un sellado total, los
datos del cliente que se registran (haciendo uso de plumoén tinta indeleble) son:
Nombres y DNI del receptor, provincia de destino. Para finalizar se debe colocar la

caja en la minivan acomodandose de forma que se aproveche el espacio disponible.
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Figura. 15: Flujograma del proceso de despacho Pre test

Fuente: Elaboracion propia en bizagi
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Empresa Comercializadora de repuestos
Método PRE TEST Proceso Despacho
Neyra Macedo, José Antonio
Elaborado por Pites A, K N Producto Repuestos

Hoja Picking

Picking

Descontabilizacion

Emision de guia
Guia de remisién

Traslado de guia y repuestos

Transporte a balanza

Pesaje
Guia de remision Transporte a garita
Factura
Inspeccién
RESUMEN Embalaje
@ -
Repuestos entregados
0
2
Total 9

Figura. 16: Diagrama de operaciones del proceso de despacho Pre test

Fuente: Elaboracion propia




DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS
operario/ material/ equipo
Focha 02/02/2022 RESUMEN
. Actividad imbolos PRE-TEST POST-TEST
Pre- test | Post- test| Area Almacén = 21
Método Operacion o
Transporte = 12
Espera 1
Producto Repuesto P Despacho B = D 3
Inspeccion D
Elaborado por Almacenamiento | \/ o
Combinado 1
. Neyra Macedo, José Antonio Ti 7 1801.48
. Pérez Abanto Karen Nicole 19tnpo Segundos -
Distancia metros 1155
Distancia Tiempo @ Generan Valor
Sub Proceso Actividades m) fng) ® = B H V & = -
|Picking 417.09
Recoger hoja picking 0 3.10 * v
Lectura de hoja picking 0 12.54 v
Movilizarse hacia el carrito 8 19.99 _® v
[Coger el carrito 0 239 v
Dirigirse a la ubicacién de r 15 49.60 v
[Colocar los repuestos en el carrito 0 267.04 Y/ v
Dejar en la zona de carritos (con los 12 34.43 ‘\ 7
repuestos)
Entregar hoja picking a almacenero 1 8 28.01 \'\ v
Descontabilizacion 100.69
Recibir hoja picking 0 4.45 /\5 v
Ingresar al sistema SAP 0 21.07 f'/ v
Descontabilizar repuestos de la 0 75.17 Py i
hoja picking
|Emisién de guia 135.05
Ingresar a la transaccioén en SAP 0 49.76 b v
Imprimir guia de remision 0 28.60 s v
Pararse 0 4.29 v
Recoger la guia de remision 1 14.24 >' v
Entregar al almacenero picking 1 38.17 f/ v
[Traslado de guia y 118.80 !
Leer guia de remision o 9.96 ‘\ v
ICaminar hacia la zona de carritos 8 1834 v
Dejar la guia en el carrito 0 3.57 v
Mover el carrito a la zona de 9.13 v
pedidos terminados 35
Descargar en el estante los 0 70.62 .\/ v
repuestos con la guia de remisién
35 6.98 v
Regresar el carrito a su lugar
inicial \1
[Transporte a 140.83
balanza
Dirigirse al carrito 9 33.80 4 v
Movilizar el carrito a la zona de 35 6.71 > v
pedidos terminados /
[Cargar en el carrito los repuestos 0 61.13 v
icon la guia de remisiéon
Movilizar el carrito a la zona de 21 39.19 \. v
esaje ==l
|Pesaje 151.25 ===
Descargar repuestos en balanza 0 83.16 v
para su pesaje L= e =
|Cargar repuestos al carrito o 68.09 o« i v
[Transporte a garita 121.35
Movilizar el carrito a la zona de la 18 36.42 > g
\garita
[Colocar los repuestos en la mesa 0 84.94 < v
Inspeccion 151.62
/igilancia constata los repuestos 0 132.03 =3 N e Vi
icon la guia y factura _—]
[Tomar fotos a los repuestos con 0 19.59 — v
\guia y factura T/
[Embalaje 464.81 |
IColocar repuestos en caja con 0 243.00 + 7
iguia y factura
I
Embalar la caja con papel film 104.85 ® v
Registrar en la caja datos del 0 59.03 l\ v
ccliente destino
IColocar caja en minivan 4 57.94 BS v

Figura. 17: Diagrama de actividades del proceso de despacho Pre test

Fuente: Elaboracién propia



Como parte del estudio de métodos se analiza lo siguiente:

En la figura 17 se puede observar como se desarrolla el proceso de despacho
durante el pre test, contando con un total de 9 subprocesos y 36 actividades,
desarrollandose: 21 operaciones, 12 transportes, 1 espera y 2 inspecciones, todo
esto en el transcurso de 1801.48 segundos (30.02 minutos) y una distancia

recorrida de 107.5 metros.

A continuacién, se clasifica las actividades que no generan valor de las que si
generan valor durante el proceso de despacho, del total de actividades (36) las que

general valor son 23 y las que no generan valor son 13.

Utilizando la férmula se determinara en porcentaje cuantas actividades generan

valor:

(TA — TANV)
- TA

IA: Indice de actividad
TA: Total de actividades
TANV: Total de actividades que no agregan valor

1A

Luego:

(36 —13)
A=
36

IA = 0.6389
IA = 63.89%

Como parte del estudio de tiempo se analiza lo siguiente:

El primer paso fue obtener los tiempos promedios diarios, estos fueron medidos
segun las actividades realizadas y agrupadas por el subproceso que les
corresponde. Luego se procedié a multiplicarlas por el sistema Westinghouse que
determinamos (1.11) de acuerdo al desempefio laboral de los colaboradores. Con
el tiempo normal ya establecido y considerando los suplementos segun los
subprocesos efectuados se procede a utilizar la formula: Tiempo normal * (1 +
suplementos) de esta forma se obtiene el tiempo estandar de cada una de los
subprocesos, datos necesarios para poder determinar el tiempo estandar del

proceso de despacho.
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e Tiempo promedio
Para la investigacion se realizaron tomas de tiempo durante cada jornada laboral,

de esta forma se pudo determinar un promedio diario tanto del proceso de

despacho como de los subprocesos y de cada una de sus actividades.
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Tabla 5: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Pre

test 1
DIA 1 2 3 4 5
SUBPROCESO
Picking 426,75 401.33 452.44 421.18 391.43
Recoger hoja picking .08 3.05 3.5 2588 3.16
Lectura de haoja picking 12.31 10,59 12,77 13.12 11.56
Wovilizarse hacia el carrito 1842 2115 17.10 18.61 22.33
Coger el carrito 221 236 .56 221 3.00
Dirigirse alaubicacidn de repuestos 44.26 47,95 51.55 53.23 46.35
Colocar |os repuestos en el carrito 286.43 248,56 208,33 26017 244.26
Dejar en |a zona de carritos (con los repuestos) 34.44 36.81 37.38 41.23 38,16
Entregar hoja picking a almacenero 1 26.58 20,32 28.60 20,64 2221
Descontabilizacien 89,95 82.32 87.20 108.87 110.11
Recibir hojapicking 3.52 501 3.85 443 £.36
Ingresar al sistema SAP 22.56 22.00 2370 21.58 15,60
Descontabilizar repuestos de lahoja picking 73.88 £5.31 B9.65 80.56 .15
Emisién de guia 126,73 130,51 141,57 132,17 116,88
Ingresar ala transacdaon en SAP 42.53 43.95 51.05 51.24 44.7%
Imprimirguiade remision 26,35 27,36 28.52 29,01 25.28
Pararse 5,02 4,63 4,05 3.72 4.57
Recoger laguia de remision 12.80 15.06 14.08 12.91 11.45
Entregar al almacenera picking 40.02 30.47 43,87 35.25 a0.75
Traslado de guiay repuestos 120.79 117.74 108.89 123,76 117.45
Leerguiade remision 802 11.43 718 368 10,59
Caminar haciala zonade carritos 19.17 17.42 16.34 15.02 15.58
Dejarlaguiaen el carito 4,89 3.40 4.15 3.50 4.00
Wover el carrito ala zona de pedidos terminados 721 7.95 10,86 544 5.5
Descargar en el estante los repuestos con laguia de remisidn 74.57 7215 £2.18 76.05 7203
Regresar el carrito a0 lugar inicial £.53 5.35 818 7.63 4,51
Transporte abalanza 147.71 125,81 135.48 137.54 145.42
Dirigirse al carrito 311 33.44 34,70 33.72 38.26
Wavilizar el carrito ala zonade pedidos terminados 748 7.28 516 7.56 578
Cargar en el carrito los repuestos con laguia de remisidn 6740 52.3h 57.38 57.15 5. 82
Movilizar el carrito alazonade pesaje 4172 36.73 42,24 3511 38.56
Pesaje 152,81 167.63 156.76 148.24 156.7%
Descangar repuestosen balanza para su pesaje #.16 81.73 q7.61 89.04 86.06
Cargar repuestos al carrito B8.75 75.50 £9.15 58.20 70.65
Transporte a garita 115.56 188.43 105.57 122,89 110.83
Movilizar el carrito alazonade lagarita 33.62 35.62 35.81 38.21 36.65
Colocar |os repuestos en la mesa #1.54 72,81 £5.76 .68 74,24
Inspeceion 151.02 142,66 130,82 165,83 156.66
Vigilancia constatalos repuestos con laguiay factura 128.30 127.22 113.78 147.87 135.41
Tomar fotos & los repuestos conguiay factura 2272 15.44 17.14 21.56 17.25
Embalaje 464,38 457,00 468,34 855 461,01
Colocar repuestos en caja con gulay factura 233.35 248,16 225.08 250.08 2872
Embalar |z caja con papel film 118.10 113.28 117.74 50,05 110,53
Registrar en lacaja datos del cliente destino 5248 45,8 424 57.08 60,33
Colocar cajaen minivan 60.45 44.72 57.28 51.28 7113
TOTAL 1,805.81 1,747.43 1,801.17 181112 1,770.64

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Pre

test 2
DiA
6 7 8 9 10
SUBPROCESO
Picking 423.27 415.45 440.01 439.60 405.80
Recoger hoja picking 2.08 462 367 3.12 282
Lectura de hoja picking 12.98 12.32 14,51 12.60 10.79
Mavilizarse hacia el carrito 20.85 19.30 19.10 22.16 20.60
Coger el carrito 1.84 2.05 2567 1.56 231
Dirigirse ala ubicacion de repuestos 48,28 57.57 46.85 54.46 52.42
Colocar los repuestos en el carrito 270.59 248,72 289.46 281.19 253.96
Dejaren lazona de carritos (con |os repuestos) 35.83 43.43 3422 37.75 33.03
Entregar hoja picking aalmacenera 1 30.84 27.34 29.53 26.76 29.87
Descontabilizacion 102.25 94.62 94.40 96.12 109.54
Recibirhoja picking 4.92 2.73 3.05 429 433
Ingresar al sistema SAP 18.13 20.39 18.52 25.80 20.74
Descontabilizar repuestos de |a hoja picking 79.20 71.50 72.83 66.03 84,57
Emision de guia 133.56 121.85 145.04 135.87 142.66
Ingresarala transaccion en SAP 42.29 48.18 58.22 54.25 53.01
Imprimir guia de remisidn 25.46 23.10 30.70 30.86 29.91
Pararse 4,81 3.72 4563 4.50 5.23
Recoger |a guia de remisidn 15.18 16.22 13.49 14.11 17.01
Entregar al almacenero picking 45,82 3063 38.00 32.15 37.50
Traslado de guia y repuestos 117.34 109.29 132.12 125.07 120.76
Leer guia de remision 9.21 10.14 12.04 11.33 8.13
Caminar hacia la zona de carritos 17.84 18.92 21.92 19.49 20.86
Dejarlaguiaenel carrito 3.58 2.99 2.16 287 4.09
Mover el carrito a la zona de pedidos terminados 11.92 10.28 8.25 9.21 7.31
Descargaren el estante los repuestos con lagula de remisién 66.25 59.80 80.26 74.25 72.55
Regresar el carritoasulugarinicial 8.54 7.16 7.49 7.92 7.82
Transporte a balanza 142.82 142.73 124.09 146.27 144.35
Dirfgirse al carrito 36.97 35.83 32.64 28.73 28.40
Moavilizar el carrito a la zona de pedidos terminados 7.65 8.02 5.82 7.34 6.07
Cargaren el carrito los repuestos con |a gulade remision 60.29 58.80 4824 7131 69.61
Mavilizar el carrito a lazona de pesaje 37.91 40.08 37.39 38.89 40.27
Pesaje 153.42 154.76 156.50 151.06 154,11
Descargar repuestos en balanza para su pesaje 84.42 85.50 84.47 84.89 82.48
Cargar repuestos al carrito £5.00 69.26 72.03 86.17 7163
Transporte a garita 122.09 148.10 111.16 129.38 130.97
Mavilizarel carritoalazonade la garita 34.04 38.97 36.90 3471 39.18
Colocar los repuestos en la mesa 88.05 109.13 74.26 94.67 91.79
Inspeccidn 161.43 161.80 151.58 145.74 152.29
Vigilancia constata |os repuestos con la guia y factura 139.43 146.04 128.98 125.66 135.28
Tomar fotos a los repuestos con guia yfactura 22.00 15.76 22.60 19.08 17.01
Embalaje 457.93 478.45 4641.88 470.19 429.23
Colocar repuestos en caja con gula y factura 210.52 275.50 225.91 278.29 232.71
Embalar la caja con papel film 110.93 91.72 114.12 89.72 99.42
Registrar en |a caja datos del cliente destino 65.29 65.56 59.55 54.31 47.88
Colocar caja en minivan 71.19 45,67 6530 47.87 49,22
TOTAL 1,814.11 1,827.05 1,819.78 1,839.30 1,789.71

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Pre

test 3
DIA 11 12 13 14 15
SUBPROCESO
Picking 438.46 428.27 416.17 426.84 415.10
Recoger hoja picking 2.07 3.25 3.77 261 2.76
Lectura de hoja picking 14.42 12.56 12.35 12.14 11.94
Movilizarse hacia el carrito 19.28 18.92 21.33 20.29 17.71
Coger el carrito 2.53 2.34 3.07 1.66 242
Dirigirse a laubicacion de repuestos 48.45 5277 48.81 45.19 45.66
Colocar los repuestos en el carrito 292.51 284.37 268.89 284.12 272.65
Dejar en la zona de carritos (con los repuestos) 29.05 27.01 30.84 32.83 35.01
Entregar hoja picking a almacenero 1 30.15 27.05 27.11 28.00 26.95
Descontabilizacion 104.64 111.61 100.29 106.20] 107.39
Recibir hoja picking 4.01 5.08 4.94 391 3.87
Ingresar al sistema SAP 23.18 22.47 19.71 20.14 22.75
Descontabilizar repuestos de la hoja picking 77.45 84.06 75.64 82.15 80.77
Emision de guia 142.08 135.68 129.37 132.34 140.38
Ingresar a la transaccion en SAP 45.66 48.30 49.60 47.96 57.41
Imprimir guia de remision 36.40 30.66 25.60 2874 30.55
Pararse 3.3 415 3.74 510 3.89
Recoger la guia de remisién 16.57 15.82 13.34 1327 12.86
Entregaral almacenero picking 40.12 36.75 37.09 37.27 35.67
Traslado de guiay repuestos 109.58 128.47 124.41 115.30 122.39
Leer guia de remision 10.10 9.80 12.76 9.20 9.35
Caminar hacia lazona de carritos 16.07 17.89 19.90 20.12 18.85
Dejar la guiaen el carrito 5.01 2.98 3.7 172 4an
Moverel carrito a la zona de pedidos terminados 9.78 10.70 873 937 8.84
Descargar en el estante los repuestos con la gufa de remision 63.32 79.07 72.58 67.11 73.14
Regresarel carrito a su lugar inicial 530 2.03 6.72 6.78 8.00
Transporte a balanza 146.28 126.81 138.05 135.44 145.21
Dirigirse al carrito 38.29 32.56 35.13 3439 28.32
Movilizar el carrito a la zona de pedidos terminados 5.79 7.17 7.16 567 6.45
Cargaren el carrito los repuestos con laguia de remision 61.60 49,68 57.32 57.79 £9.54
Movilizar el carrito a la zona de pesaje 40.60 37.40 38.44 3759 40.90
Pesaje 146.26 102.70 151.43 159.32 153.02
Descargar repuestos en balanza para su pesaje 2321 36.40 23.61 85.07 87.64
Cargar repuestos al carrito 63.05 66.30 67.82 74.25 65.38
Transporte a garita 118.97 105.16 99.85 13146 121.03
Movilizar el carrito a la zonade la garita 34.15 33.30 38.77 1354 38.58
Colocar los repuestos en la mesa 84.82 71.%6 61.08 97.92 82.45
Inspeccién 128.53 133.60 164.64 141.80 169.03
Vigilancia constata los repuestos con la guia y factura 113.84 114.79 144,50 122.03 145.34
Tomar fotos a los repuestos con guia y factura 14.69 18.81 2014 19.77 23.69
Embalaje i 478.64 484,51 491.46 43557 465.82
Colocar repuestos en caja con gula y factura 248.82 255.64 246.73 23114 213.70
Embalar la caja con papel film 98.61 116.27 120,08 101.13 121.38
Registrar en la caja datos del dliente destino 65.87 56,81 60.80 55.14 63.44
Colocar caja en minivan 65.34 55.79 63.85 4316 67.30
R 18134 175681 181567 178427 183937

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 8: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Pre

test4

DIA 16 17 18 19 20 Promedio

SUBPROCESO
Picking 395.34 425,52 411.12 380.86 386.88 417.09
Recoger hoja picking 3.59 2.58 4.14 3.61 2.30 3.10
Lectura de hoja picking 12.72 11.52 11.32 11.10 16.80 12.54
Moavilizarse hacia el carrito 2013 21.84 19.78 19.63 2123 19.99
Cogerel carrito 2.20 1.99 3.31 2.19 2.87 2.39
Dirigirse ala ubicacion de repuestos 50.59 47.16 57.59 47.68 45.03 49.60
Colocar los repuestos en el carrito 24372  277.08) 25511 24272 23692 267.04
Dejaren lazona de carritos (con |os repuestos) 34.96 34.14 31.58 2817 32.72 34.43
Entregar hoja picking aalmacenera 1 27.43 29.21 28.29 25.76 29.01 28.01
Descontabilizacién 107.72 94.99 90.60 9%5.23 91.54 100.69
Recibirhoja picking 6.41 4.82 4.77 5.01 376 4.45
Ingresar al sistema SAP 1821 18.27 21.05 20.99 19.19 21.07
Descontabilizar repuestos de |a hoja picking 82.10 70.90 64.78 69.23 58.59 75.17
Emision de guia 133.85 145.50 139.88 131.28 143.83 135.05
Ingresarala transaccion en SAP 50.20 .62 47.98 47.18 56.68 49.75
Imprimir guiade remision 24.44 30.31 356.38 25.43 26.93 28.60
Pararse 378 3.65 3.85 4.42 5.01 4.29
Recoger |a guia de remisidn 16.38 12.08 13.00 14.75 1436 14.24
Entregar al almacenero picking 39.07 44.84 38.67 39.50 40.85 38.17
Traslado de guia y repuestos 117.89) 112,70,  110.27, 116.09 125.69 118.80
Leer guia de remision 10.50 8.43 12.92 10.03 9.01 9.95
Caminar hacia la zona de carritos 17.76 19.48 17.15 18.05 1851 18.54
Dejar laguia en el carrito 3.87 2.98 3.5 3.10 3.25 3.57
Mover el carrito a la zona de pedidos terminados 1140 7.63 6.87 1.57 1071 9.13
Descargaren el estante los repuestos con la gula de remisidn 69.02 65.39 63.75 71.97 76.53 70.62
Regresar el carrito asu lugarinicial 5.34 8.79 5.05, 5.37 768 6.93
Transporte a balanza 144.94 138.11 142,31 143.9 151,19 140.83
Dirfgirse al carrito 34.92 30.35 37.04 36.15 34.83 3.8
Movilizar el carrito a lazona de pedidos terminados 6.97 7.00 5.78 N 591 6.71
Cargaren el carrito |os repuestos con |a gula de remision 6390 59.50 58.4 63.07 7135 61.13
Movilizar el carrito a lazona de pesaje 37.15 41.06 41.07 36.63 39.10 39.19
Pesaje 141.24 156,16 147.29 158.05 157.42 151.25
Descargar repuestos en balanza parasu pesaje 8110 90.65 86.22 84.93 83.97 8.16
Cargar repuestos al carrito 60.14 65.51 81.07 73.12 73.45 88.09
Transporte a garita 140.52 143.62 111.65 134.06 115.6% 121.35
Mavilizar el carrito a lazonade la garita 33.62 38.23 37.78 36.00 40.58 36.42
Colocar los repuestos en la mesa 106.90 105.39 73.87 98.06 7511 84.94
Inspeccion 131.62 164.24 161.9 158.80 154.18 151.62
Vigilancia constata los repuestos con la guia y factura 11083 14083 14270 140.68) 13210 132.03
Tomar fotos a los repuestos con guia y factura 20.79 23.41 19.24 18.12 22.08 19.59
Embalaje 475,81 465.83 450.97 474.24 473.37 464.81
Colocar repuestas en caja con gula y factura 27233 2M4.87  21020] 265.25 25790 243.00
Embalar a caja con papel film 97.30) 98.52 100.51 29.01 92.14] 104.85
Registrar en |a caja datos del cliente destino 59.76 67.87 65.01 51.27 58.02 59.03
Colocar caja en minivan 46.42 4457 75.25 68.71 59.31 57.94
TOTAL 1,78893| 184667 1,766.03| 1,792.57| 1,799.79 1,801.48

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9: Registro de toma de tiempo general del proceso de despacho — Pre test

Tiempo ohservado (segundos)

Subproceso Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 i 13 14 15 16 17 18 19 20

Picking 426,75 | 40133 | 45244 | 42119 | 39143 | 423.27 | 41545 | 44001 | 439.60 | 405.80 | 438.46 | 42827 | 41617 | 42684 | 41510 | 39534 | 42552 | 41112 | 380.86 | 38688 | 417.090
Descontabllizacion 99.96 | 9232 | 97.20 | 10697 | 11011 | 102.25 | 9462 | 9440 | 9612 | 10954 | 104.64 | 11161 | 10029 | 10620 | 10739 | 107.72 | 94.99 | 90.60 | 95.23 91.54 100.69
Emision de guia 126.73 | 13051 | 14157 | 13217 | 11688 | 13356 | 121.85 | 145.04 | 135.87 | 142,66 | 142.08 | 13568 | 12937 | 13234 | 14038 | 133.85 | 14550 | 139.88 | 131.28 | 143.83 | 135.05
Traslado de guiay repuestos | 12079 | 117.74 | 108.89 | 12376 | 117.45 | 11734 | 109.29 | 13212 | 12507 | 12076 | 109.58 | 12847 | 12441 11530 | 12239 | 117.89 | 112.70 | 110.27 | 11609 | 12569 | 118.80
Transporte a balanza 147,71 | 129.81 | 13048 | 13754 | 14942 | 14282 | 14273 | 12400 | 14627 | 14435 | 14628 | 12681 | 13805 | 13544 | 145.21 | 14494 | 13811 | 14231 | 14396 | 15119 | 140.83
Pesaje 152,91 | 167.63 | 15676 | 148.24 | 15675 | 153.42 | 154.76 | 15650 | 15106 | 154.11 | 14626 | 10270 | 15143 | 15932 | 153.02 | 14124 | 15616 | 147.29 | 158.05 | 15742 | 151.25
Transporte a garita 115,56 | 108.43 | 10557 | 12289 | 11093 | 12200 | 143,10 | 11116 | 12938 | 13097 | 11897 | 10516 | 99.85 | 13146 | 121.03 | 14052 | 143.62 | 11165 | 13406 | 11569 | 121.35
Inspeccion 151.02 | 142.66 | 13092 | 16983 | 15666 | 161.43 | 161.80 | 151.58 | 14574 | 152.29 | 12853 | 133.60 | 164.64 | 14180 | 169.03 | 131.62 | 164.24 | 16194 | 15880 | 15418 | 151.62
Embalaje 46438 | 457.00 | 468.34 | 44853 | 46101 | 45793 | 47845 | 464.88 | 47019 | 429.23 | 478.64 | 48451 | 49146 | 43557 | 465.82 | 475.81 | 465.83 | 45097 | 474.24 | 47337 | 464.81
Total 1805.81 | 174743 | 1801.17 | 1811.12 | 1770.64 | 1814.11 | 1827.05| 1819.78 | 1839.30 | 1789.71 | 1813.44 | 1756.81 | 1815.67 | 1784.27 | 1839.37 | 1788.93 | 1846.67 | 1766.03 | 1792.57 | 1799.79

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 9 se puede apreciar, a modo de resumen, los datos obtenidos por subproceso ya realizada la sumatoria de las

actividades correspondientes, asi también se distinguen tanto el promedio a nivel general de los 20 dias de dichos subprocesos

como de la suma de las actividades en conjunto por dia.
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e Tiempo normal

Para determinar este tiempo se utilizé el sistema de valoracion Westinghouse ver

anexo 16, luego de realizar los calculos se obtuvo el tiempo normal.

Tabla 10: Calculo del tiempo normal del proceso de despacho - Pre test

Subproceso Promedio Valt.)racion Tiempo normal
Westinghouse
Picking 417.09 1.11 462.97
Descontabilizacion 100.69 1.11 111.76
Emision de guia 135.05 1.11 149.91
Traslado de guia y repuestos 118.80 1.11 131.87
Transporte a balanza 140.83 1.11 156.32
Pesaje 151.25 1.11 167.89
Transporte a garita 121.35 1.11 134.70
Inspeccion 151.62 1.11 168.25
Embalaje 464.81 1.11 515.94
Total - - -
SISTEMA WESTINGHOUSE
Destreza o Habilidad 0.03
Esfuerzo o Empeiio 0.05
Condiciones 0.02
Consistencia 0.01
Subtotal 0.11
TOTAL VALORACION 111

Fuente: Elaboracion propia

e (Célculo de suplementos

Para el calculo del tiempo estandar primero se realizo la puntuacion de acuerdo a
los suplementos constantes (necesidades personales, fatiga), posteriormente se
evaluo los suplementos variables segun las condiciones de trabajo, esfuerzo fisico,
etcétera ver anexo 17. Como ultimo paso se realizo la operacion de multiplicacion

entre los suplementos con el tiempo normal de cada subproceso correspondiente.
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Tabla 11: Suplementos de cada subproceso del proceso de despacho - Pre test

S S
& o e & & \ ; o &
K ¢ é‘\\ &\c-,\ Qy,o\vq & &S T F S
& ol 2
Necesidades personales 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Trabajar de pie 2 0 0 0 2 2 2 0 2
Postura anormal 2 0 0 0 2 2 2 0 2
Levantamiento de peso 33 0 0 33 33 33 33 0 33
Intensidad de luz [ 0 0 0 0 0 0 0 0
Calidad de aire 5 5 5 5 5 0 0 5 0
Tensién visual o 2 2 2 0 0 0 2 0
Tensién auditiva 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tensién mental 0 0 0 0 0 0 0 3 0
Monotonia mental 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Monotonia fisica 2 0 0 0 2 2 2 0 2
Total 54 17 17 50 34 49 49 25 49

Fuente: Elaboracion propia
e Tiempo estandar

Con los suplementos que se determinaron para cada uno de los subprocesos, se
procede a realizar la multiplicacion de dichos suplementos por el tiempo normal de
cada actividad, en la tabla se notan los valores de cada operacion para la obtencion

del tiempo estandar.

Tabla 12: Calculo del tiempo estandar del proceso de despacho - Pre test

Subproceso Promedio Valt.:raclon Tiempo normal | Suplementos% | Tiempo Estandar
Westinghouse
Picking 417.09 1.11 462.97 0.54 712.98
Descontabilizacion 100.69 1.11 111.76 0.17 130.76
Emision de guia 135.05 1.11 149.91 0.17 175.39
Traslado de guiay repuestos 118.80 1.11 131.87 0.50 197.80
Transporte a balanza 140.83 1.11 156.32 0.54 240.73
Pesaje 151.25 1.11 167.89 0.49 250.15
Transporte a garita 121.35 1.11 134.70 0.49 200.71
Inspeccién 151.62 1.11 168.29 0.25 210.37
Embalaje 464.81 1.11 515.94 0.49 768.75
Total - - - - 2887.63

Fuente: Elaboracion propia

En el anexo 22 se muestra la hoja de monitoreo de cada uno de los tiempos de los
subprocesos de despacho donde se observa que el tiempo estandar actual
promedio 2887.63 segundos. Para la presente investigacion trabajaremos con el

tiempo estandar diario.
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En la tabla 13 se observa de manera més minuciosa los promedios de cada uno de
los 7 subprocesos de forma diaria, asi también se nota que se utiliz6 de forma
secuencial el sistema Westinghouse, finalmente los suplementos para determinar
el tiempo estandar, de esta manera se determinaron los tiempos estandar diarios

cuyos valores se registran en la fila inferior.
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Tabla 13: Detalle del estudio de tiempos proceso de despacho - Pre test

Tiempo observado (segundos
Subproceso
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Picking 426.75 | 401.33 | 452.44 | 421.19 | 391.43 | 423.27 | 415.45 | 440.01 | 439.60 | 405.80 | 438.46 | 42827 | 416.17
Descontabilizacidn 99.96 92.32 97.20 106.97 | 11011 | 102.25 94.62 94.40 96.12 109.54 | 104.64 | 111.61 | 100.29
Emisidn de guia 126.73 | 130.51 | 141.57 | 132,17 | 116.88 | 133.56 | 121.85 | 145.04 | 135.87 | 142.66 | 142.08 | 135.68 | 129.37
Trasladode guiay repuestos | 120.79 | 117.74 | 108.80 | 12376 | 117.45 | 117.34 | 109.29 | 13212 | 125.07 | 120.76 | 109.58 | 12847 | 124.41
Transporte a balanza 147.71 | 129.81 | 139.48 | 137.54 | 149.42 | 142.82 | 14273 | 124.09 | 146.27 | 144.35 | 146.28 | 126.81 | 138.05
Pesaje 152.91 | 167.63 | 156.76 | 148.24 | 156.75 | 153.42 | 154.76 | 156.50 | 151.06 | 154.11 | 146.26 | 102.70 | 151.43
Transporte a garita 115.56 | 108.43 | 105.57 | 122,89 | 11093 | 122.09 | 14810 | 11116 | 129.38 | 130.97 | 11897 | 105.16 | 99.85
Inspeccion 151.02 | 142.66 | 130.92 | 169.83 | 156.66 | 161.43 | 161.80 | 151.58 | 14574 | 152.29 | 12853 | 133.60 | 164.64
Embalaje 464.38 | 457.00 | 468.34 | 448.53 | 461.01 | 457.93 | 47845 | 464.88 | 470.19 | 420.23 | 478.64 | 484.51 | 491.46
Total 1805.81 | 1747.43 | 1801.17 | 1811.12 | 1770.64 | 1814.11 | 1827.05 | 1819.78 | 1839.30 | 1789.71 | 1813.44 | 1756.81 | 1815.67
Estandar Diario 2899.10 | 2803.71 | 2893.33 | 2897.61 | 2837.42 | 2906.31 | 2933.96 | 2917.08 | 2954.68 | 2861.72 | 2911.04 | 2814.39 | 2909.64
) Tiempo observado (segundos Promedio Valt.:racion Tiempo | Suplementos Tiempo
14 15 16 17 18 19 20 Westinghouse | normal % Estandar
Picking 426.84 | 415.10 | 385.34 | 42552 | 411.12 | 380.86 | 386.88 417.09 1.11 462.97 0.54 712.98
Descontabilizacién 106.20 | 107.39 107.72 24.99 20.60 95.23 91.54 100.69 1.11 111.76 0.17 130.76
Emision de guia 132.34 | 140.38 133.85 145,50 [ 139.88 | 131.28 | 143.83 135.05 1.11 142.91 0.17 175.39
Traslado de guia y repuestos 115.30 | 122.39 117.89 112.70 | 110.27 | 116.09 | 125.69 118.80 1.11 131.87 0.50 157.80
Transporte a balanza 135.44 | 145,21 144,94 | 138.11 142.31 | 143.96 | 151.19 140.83 1.11 156.32 0.54 240.73
Pesaje 159.32 153.02 141.24 156.16 147.29 158.05 157.42 151.25 1.11 167.89 0.49 250.15
Transporte a garita 13146 | 121.03 140.52 143.62 111.65 | 13406 | 115.69 121.35 1.11 134.70 0.49 200.71
Inspeccién 141.80 | 169.03 131.62 164.24 | 161.94 | 158.80 | 154.18 151.62 1.11 168.29 0.25 210.37
Embalaje A35,57 | 465.82 | 475.81 | 465.83 | 450.97 | 474.24 | 473.37 464.81 1.11 515.94 0.49 768.75
Total 1784.27 | 1839.37 | 1788.93 | 1846.67 | 1766.03 | 1792.57 | 1799.79 - - - - 2887.63
Estdndar Diario 2860.99 | 2941.55 | 2869.14 | 2857.56 | 2827.77 | 2872.39 | 2883.25

Fuente: Elaboracion propia
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Como parte del calculo de la eficacia y eficiencia se analiza lo siguiente:

Como parte del célculo de la eficiencia se analizan los tiempos utiles entre el tiempo
total de las operaciones, mientras que para la eficacia el andlisis recae en la

cantidad de despachos.

L. Tiempo util
Eficiencia = —————100%

Tiempo de jornada

o cant. de despachos realizados
Eficacia = * 100%
cant. de despachos programados

Tabla 14: Calculo eficacia, eficiencia y productividad - Pre test

Dia T_ier-npo Estandar Tiempo Ut Tiempo Eficiencia % Desl?achos Despachos Eficacia % Productividad
Diario (segundos) Jornada Realizados [Programado %

1 2899.10 40587.41 51840.00 78.29 14 17.00 82.35 64.48
2 2803.71 36448.18 51840.00 70.31 13 18.00 72.22 50.78
3 2893.33 40506.58 51840.00 78.14 14 17.00 82.35 64.35
4 2897.61 37668.92 51840.00 72.66 13 17.00 76.47 55.57
5 2837.42 36886.48 51840.00 71.15 13 18.00 72.22 51.39
6 2906.31 40688.37 51840.00 78.49 14 17.00 82.35 64.64
7 2933.96 41075.39 51840.00 79.23 14 17.00 82.35 65.25
8 2917.08 37922.02 51840.00 73.15 13 17.00 76.47 55.94
9 2954.69 38411.03 51840.00 74.10 13 17.00 76.47 56.66
10 2861.72 40064.13 51840.00 77.28 14 18.00 77.78 60.11
11 2911.04 37843.55 51840.00 73.00 13 17.00 76.47 55.82
12 2814.39 39401.50 51840.00 76.01 14 18.00 77.78 59.12
13 2909.64 3782538 51840.00 72.97 13 17.00 76.47 55.80
14 2860.99 40053.80 51840.00 77.26 14 17.00 82.35 63.63
15 2941.55 38240.09 51840.00 73.77 13 17.00 76.47 56.41
16 2869.14 40167.91 51840.00 77.48 14 18.00 77.78 60.27
17 2957.56 3844834 51840.00 74.17 13 17.00 76.47 56.72
18 2827.77 39588.77 51840.00 76.37 14 18.00 77.78 59.40
19 2872.39 37341.12 51840.00 72.03 13 18.00 72.22 52.02
20 2883.25 40365.55 51840.00 77.87 14 17.00 82.35 64.12
Promedio - 75.19 - - 77.86 58.62

Fuente: Elaboracion propia

Para poder realizar un analisis de datos numéricos de forma mas precisa se

determiné el tiempo estandar diario, asi como también el tiempo util de cada dia.

La eficiencia se pudo calcular de acuerdo al tiempo que fue utilizado entre el tiempo
total de la jornada, alcanzando un promedio de 75.19 %. La eficacia resulté de la
division de los despachos realizados con los despachos programados de cada

jornada laboral, el promedio resultante fue 77.86 %. Como paso final se calculo la
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productividad, esta se determin6 como el producto de la eficiencia por la eficacia,

siendo en promedio un 58.62 %.

Tabla 15: Calculo eficacia y eficiencia resumen - Pre test

Promedio
Eficiencia 75.19
Eficacia 77.86
Productividad 58.62

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15 se aprecia a modo de resumen los resultados promedios de la

eficacia, eficiencia y productividad obtenidos en el andlisis pre test.

3.5.3. Mejora del proceso

Anélisis de alternativas

Luego de realizar un andlisis de causas que afectan negativamente el proceso de

despacho empleando el diagrama de Ishikawa ver anexo 1, y de apoyo la

estratificacién por areas ver anexo 9 se procedié a evaluar las alternativas de

solucion, llegando al consenso que la alternativa mas adecuada de acuerdo al

contexto es el estudio de trabajo con el fin de aumentar la productividad en el

proceso de despacho de una comercializadora de repuestos.

Tabla 16: Alternativas de solucion

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Solucién ala Costo de |Facilidad de | Tiempo de Total

problemdatica | aplicacion | aplicacién | aplicacién
Estudio de trabajo 2 2 2 2 8
Gestion de inventarios 0 1 2 2 5
Gestion de almacenamiento 0 1 2 2 5

Criterios

Muy Bueno 2

Bueno 1

Malo 0

Fuente: Elaboracion propia
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8 pasos de la OIT

Para la aplicacion del estudio de trabajo en la investigacién se utilizaron los 8 pasos
de la OIT, esto se realiz6 mediante el cronograma del diagrama de Gantt, resulta
fundamental el observar y registrar las operaciones durante el desarrollo de las
mismas, asi también durante la mejora y puesta en marcha con el fin de mantener

el lineamiento previamente establecido.

v Seleccionar
v Reqgistrar
v Examinar
v Establecer
v Evaluar

v Definir

v Implantar
v

Controlar

La elaboracién del diagrama Gantt que permite llevar un cronograma de la

implementacion y la toma de fotos de las evidencias, sera el siguiente:
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Cronograma de actividades

Tabla 17: Diagrama de Gantt

Cronograma de implementacién
.. Diciermnkbre Enero Febrero Marzo Abril
Etapa Actividades
SO1| SC02) SO3| S04 SO5) S06| SO7 | S08| SO9) S10§ S11) S12| S13| S14| S15] S16| S17) S18] S19] S20 | 521 | S22
Zeleccionar Se selecdona el proceso (Ishikaway Fareto)
. Recolectar datos sobre el proceso actual (se
Pre test Registrar ) ° (
realiza DOPy DAP)
TAlCUTG NUTNEr o0 del proteso (58 elabora
i formato de recoleccion de datos; caleulo
Examinar . ]
tiempo estandar e indice de actividades
Desarrollo de lapropuesta de mejora (DOPy
Establecer )
DAP mejorado)
Evaluaddn de losindicadores Post test (con
sus respectivas dimensiones)
Evaluar
Comparaddndel Pre test con el Post test
Fosttest
. Establecer manual de procedimiento de
Definir
despacho
Capacitar alos trabajadores respeacto al
Implantar . )
nuevométodo de trabajo
Proponer lineamientos paramatener la
Controlar ) o
mejora { Auditorias)

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 1 — SELECCIONAR

Este primer paso se centra en seleccionar el area sobre la cual se va desarrollar el
estudio asi también se realiza los diagramas necesarios tal como Ishikawa y Pareto
que seran de utilidad para identificar de manera especifica los problemas que se
presenten ver anexos 1-8. Se procedio a los diadlogos pertinentes con los superiores
indicando las fallas encontradas que resultan perjudiciales para la empresa, se hizo
la propuesta de estudio e implementacion para mejorar su productividad, luego de

tener la autorizacion se dio pie al siguiente paso.
Paso 2 - REGISTRAR

En este segundo paso nos centramos en recolectar los datos de los procesos
previamente seleccionados, posteriormente se elabor6 el DOP y DAP (figura 16 y
17), para este punto se procedio a utilizar los instrumentos de medicion siendo el
principal el cronémetro, asimismo los datos se agruparon en tablas para mantener

un orden que facilite el siguiente paso tal como se muestra en las tablas 5-9.
Paso 3 - EXAMINAR

Con los datos ya agrupados en las tablas, lo siguiente fue realizar los calculos
numeéricos del pre test, con el DAP se pudo identificar las actividades lo cual resulté
util para determinar el porcentaje de las que generaban valor como se aprecia en
la pagina 41 ademas con los tiempos registrados se pudo determinar el tiempo
estandar diario (tabla 10 al 13) del proceso de despacho, finalmente se realizaron

los calculos de la eficacia eficiencia y productividad pre test (tabla 14 y 15).
Paso 4 - ESTABLECER
Desarrollo de la propuesta

El punto de partida para este paso fue establecer cudl seria la mejora a efectuar,
como se aprecia en la tabla 16 la alternativa de solucién mas adecuada fue el
estudio del trabajo, posteriormente se elaboraron los nuevos DOP y DAP (figura 19
y 20) de igual manera se establecio un nuevo indice de actividades que generan
valor como se aprecia en la pagina 60. Con las actividades establecidas se procedio

al registro de toma de tiempos y se agruparon (tabla 18 al 21).
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Despacho

Almacenero picking

o g |

s

FicHing

Trazlado de gliia v repuestos

ol

Transzporfe a garita

|+HO

Embpmlaje

Almacenero mostrador

e

L

Descontabilizaddn

—]

Sistemna

Ermizidn de guia

Sistema

Si

Vigilancia

o

Factura .
Inspecciaon

& Coindden los

3 repuestos oon guia

o factura?

Derivar a
almacen

Figura. 18: Flujograma del proceso de despacho Post test

Fuente: Elaboracién propia en bizagi
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Empresa Comercializadora de repuestos
Método POST TEST Proceso Despacho
Elaborado por ':fgg ':ggﬁ?;’égrs:nn‘c"o’;f Producto |  Repuestos

Hoja Picking

Picking
Descontabilizacion
Emision de guia
Guia de remision
Traslado de guia y repuestos
Guia de remision Transporte a garita
Factura
Inspeccion
Embalaje
Repuestos entregados
RESUMEN
® -
| o
® | :
Total 7

Figura. 19: Diagrama de operaciones del proceso de despacho Post test

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS
operario/ material/ equipo
e 0110372022 RESUMEN
Pre- test | Post- test| Area Almacén ” @) 20
Método Operacion
Transporte = 1"
Product R t P Despacho S D :
0 ERUOS bes Inspeccién O 1
Elaborado por Almacenamiento |/ i
Combinado (@] 1
* Neyra Macedo, José Antonio , 163049
e  Pérez Abanto Karen Nicole Tiempo segundos :
Distancia metros 93.50
: Distancia |  Tiempo @ Generan Valor
Sub Proceso Actividades m) sg | @(ms|BD|H\V
sl I NO
PPicking 389.20
Recoger hoja picking 0 313 * v
lLectura de hoja picking 0 12.34 ‘\ v
Movilizarse hacia el carrito 8 14.74 v
ICoger el carrito 0 2.59 v
Dirigirse a la ubicacion de repuestos 15 46.40 v
IColocar los repuestos en el carrito 0 269.58 f/ v
Dejar en la zona de espera (con los 3 20.82 7
repuestos)
Entregar hoja picking a almacenero 1 1.5 19.61 \o\ v
Descontabilizacion 101.28
Recibir hoja picking 0 4.20 | e v
Ingresar al sistema SAP 0 22.74 ] v
Descontabilizar repuestos de la 0 74.33 'Y .
lhoja picking
[Emisién de guia 135.99
Ingresar a la transaccion en SAP 0 48.96 ¢ v
Imprimir guia de remisién 0 2748 i v
Paace 0 4.10 L J
Recoger la guia de remision 1 13.99 v
Entregar al almacenero picking 1 41.46 v
raslado de guia y 127.85
repuestos
Leer guia de remision 0 10.23 A4 v
\ICaminar hacia la zona de espera 1.5 16.74 v
Dejar la guia en el carrito 0 363 v
Mover el carrito a la zona de 21.01 > v
idos terminados 3.5
Descargar en el estante los 0 69.34 .\/ v
repuestos con la guia de remisién
35 6.89 o7
Regresar el carrito a su lugar
inicial
T porte a garita 25595
Dirigirse al carrito 2 S ® v
Movilizar el carrito a la zona de 3.5 6.72 , 7
idos terminados /
ICargar en el carrito los repuestos 0 62.12 7
icon la guia de remision
Movilizar el carrito a la zona de 39 68.38 >. N
arita
(Colocar los repuestos en la mesa 0 84.59 O< v
Inspeccion 141.48
\Vigilancia constata los repuestos 0 121.32 ~e v
con la guia y factura
[Tomar fotos a los repuestos con 0 20.15 c— v
uia y factura
[Embalaje 47874
(Colocar repuestos en caja con 0 24181 v
uia y factura S
Pesar y anotar peso en guia 16.86 —Fe v
Embalar la caja (con guia y 0 103.93 — ‘/
factura) con papel film
Registrar en la caja datos del 0 57.47 o
cliente destino
(Colocar caja en minivan 4 58.68 e v

Figura. 20: Diagrama de actividades del proceso de despacho Post test

Fuente: Elaboracion propia




Se puede apreciar como se desarrolla el proceso de despacho durante el post test,
se cuenta con un total de 7 subprocesos y 34 actividades, desarrollandose: 20
operaciones, 11 transportes, 1 espera, 1 inspeccion y 1 actividad combinada todo
esto en el transcurso de 1630.49 segundos (27.17 minutos) y una distancia

recorrida de 84.5 metros.

A continuacion, se clasifica las actividades que no generan valor de las que si
generan valor durante el proceso de despacho, del total de actividades (34) las que
general valor son 23 y las que no generan valor son 11. Las actividades que no

generan valor siguen siendo indispensables para el desarrollo de la misma.

Aplicando la férmula se determinara el nuevo indice de actividades que generan

valor:

’ (TA—TANV)
- TA

IA: indice de actividad
TA: Total de actividades
TANV: Total de actividades que no agregan valor

Luego:
4 (34 —11)

34
IA = 0.6765

1A = 67.65%

Como parte del estudio de tiempo, después de aplicar la mejora se procedié a

realizar las observaciones con el fin de registrar los nuevos datos.
e Tiempo promedio
En la siguiente tabla se muestra el resumen de los tiempos por dia a nivel de detalle,

se incluye tanto la sumatoria de las actividades dentro de cada subproceso como

también el promedio por actividad.
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Tabla 18: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Post

test 1
DIA 1 2 3 4 5
SUB PROCESO
Picking M 39529 3B.33 362.15 382.67
Pecoger hoja picking 41 354 3.67 347 281
Lectura de hoja picking 1243 11.69 .77 10.34 1M
Movilizarse: hacia el carrito 16.3 12.96 14.48 13.86 14.87
Coger el carrito 191 M 21 13 2.9
Dirigirse a la ubicacion de repuestos 5143 515 .94 4143 52.86
Colocar los repuestos en el carrito 25213 27032 260.45 253.83 155.41
Dejar carrito en zona de espera {con los repuestos) 203 07 nrw 2158 2236
Entregar hoja picking a almacenero 1 14.4 .3 .08 1534 20,18
Descontabilizacidn 95.24 104.63 97.45 103.04 109.48
Recibir hoja picking 589 4,56 433 297 3.49
Ingresar al sistema SAP 2352 2067 26.45 236 397
Descontahbilizar repuestos de la hoja picking 6583 79.4 b6.67 71.71 82.02
Emision de guia 138.5% 13L02 135.03 133.69 135.6%
Ingresar a la transaccion en SAP 5105 4319 45.45 496 4531
Imprirmir guiade remisidn 30,61 26,82 Pl 3159 26.14
Pararse 343 43 478 3.65 429
Recoger la gula de remision 1335 1279 13.68 14.92 12.69
Entregar al almacenero picking 401 43,92 #.01 13.93 3B
Traslado de guiay repuestos 13233 13036 118,01 140.18 126.39
Leer guia de remisidn 0.4 1097 9.01 na 10.88
Caminar a la zona de espera 12 1193 1562 176 1454
Dejar la guia en el carrito L2 413 417 3.79 442
Mover el carrito a la zona de pedidos terminados 2381 pL YL} M.87 2042 BB
Descargar en el estante los repuestos con la guia de remision 68 64 6825 69.57 8L19 66.3
Resresar el carrito a su lugar inicial 712 825 577 571 112
Transporte a garita 153.52 247.92 25142 45.80 17144
Dirigirse al camito 35.69 3214 36.96 B 345
Movilizar el carrito a la zona de pedidos terminadas 6.02 617 6.33 6.56 6.21
Cargar en el carrito los repuestos con la gula de remision 60.37 6214 84 62,91 60.82
Movilizar el carrito a la zona de garita 6787 6381 66.89 68.11 69.72
Colocar los repuestos en lamesa 8357 7866 82.82 75,11 103.24
Inspeccion 140.28 14343 142.30 140.85 140.69
Vigilancia constata los repuestos can la gula y factura 11945 410 120.83 7134 123.26
Tomar fotos alos respuestos con guia yfactura 2083 1932 47 19.51 1743
Embalaje 455.97 43040 466.49 489.68 480.42
(olocar repuestos en caja 12523 2837 23205 12531 uin
Pesary anotarpeso en guia 12 16,62 1748 16,02 1513
Ermbalar la caja {con guia yfactura) con papel film 100.55 95.61 93.63 1225 8N
Registrar en lacaja datos del cliente desting 5863 5421 60.09 55.07 6109
Colocar caja en minivan 543 1559 0324 70.28 8.1
TOTAL 158893 |  1,583.05 Le05.03| 161539 L1@G2M4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Post

test 2
DA 6 7 8 9 10
SUB PROCESO
Picking 388.43 400.75 380.20 37186 385.26
Recoger haja picking 4.02 2.27 4.29 4.55 25
Lectura de hoja picking 14.28 113 1311 10.7 1239
Movilizarse hacia el carrito 15.17 14.47 1]3.52 15.04 17.26
Coger el carrite 3.58 2.55 277 187 282
Dirigirse ala ubicacién de repuestos 44.98 4432 46.96 43.52 45.66
Colccarlos repuestos enel carrito 268,39 27855 257.58 259.89 265.5
Dejar carrito en zena de espera (con los repusstos) 209 2249 2119 2161 2243
Entragar hoja pickinga almacenerc 1 7.1 4.3 20.78 14.68 16.7
Descontabilizacion 102.45 98.38 107.64 9.83 106.64
Recibir hoja picking 3.68 4.80 4.53 3.54 443
Ingresar al sistema SAP 25.68 227 19.87 38 2184
Descontabilizar repuestos de a hoja picking 73.09 70.78 8.24 69.49 8037
Emision de guia 141.78 145.79 129.27 136.25 135.34
Ingresar ala transaccion en SAP 53.58 56.08 52.18 42.27 50.05
Imprimir guia de ramisién 21.87 27.06 26.41 26.65 2555
Pararse 3.66 3.86 3.89 4.29 3.78
Recoger la gula de remision 13.42 14.29 1232 16.2 15.4
Entregar al almacenero picking 43.25 44.5 34.47 46.84 40.58
Traslado de guiay repuestos 135.84 118.60 128.81 139.70 115.73
Leer guia de remision 9.78 9.28 10.56 931 10.33
Caminar a lazona de espera 17.79 15.54 18.89 189 14.38
Dejar la guia en el carrito 3.22 3.39 4.52 292 288
Mover el carrito a la zona dz pedidos terminados 17.66 31 19.42 22.33 185
Descargar &n el estante los repuzstos con la gula de remisidn 8136 60.24 £3.8 79.35 61.12
Regresar el carrito a sulugar inicial 6.03 7.05 6.62 6.89 8.04
Transporte agarita 27191 248,64 260.55 255.52 267.64
Dirigirse al carrito 35.16 3333 34.21 35.95 36.43
Movilizar el carrito a la zona de pedidos terminados 3.45 6.29 5.89 6.53 5.04
Cargar an el carritolos repuestos con la gula de remision 58.31 58.25 67.38 59.15 7043
Movilizar el carrito a la zona de garita 68.61 66.82 68.63 £9.56 7037
Colcearlos repuestos enlamesa 101.38 83.95 84.44 84.33 8437
Inspeccion 132.61 14156 136.55 142.66 135.10
Vigilandia constata los repusstos con la guia v factura 114.07 120.13 112.09 121.56 116.53
Tomar fotos a los respuestos con gula y factura 18.54 2143 24.46 211 18.57
Embalaje 510.56 439.74 480.95 495.46 513.00
Colccarrepuestos en caja 261.25 215.73 253.68 262.49 26937
Pesary anotar peso en guia 16.96 16.26 16.71 18.02 17.33
Embalar |a caja {con guia y factura) conpapel film 127.39 9766 R.47 83.74 113.39
Registrar en la caja datos del cliente dastino 54.64 54.18 58.62 61.99 64.26
Colccar caja en minivan 5032 55.81 58.47 64.22 48.65
TOTAL 1,683.58 1,593.46 1,623.97 1638.28| 1,658.71

Fuente

: Elaboracion propia
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Tabla 20: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Post

test 3
DIA 1 ) B 1 15
SUB PROCESO
Picking 409.81 404.36 377.39 390.20 389.74
Recoger hgja picking 3.01 3.59 233 257 29
Lectura de hoja picking 15.15 14.53 11.85 11.22 10.52
Movilizarse hacia el carrito 136 13.54 16.26 16.83 14.06
Coger el carrito 216 3.27 272 3.04 2.86
Dirigirse ala ubicacion de repuestos 51.86 45.12 42.19 47.09 45,79
Colcearlos repuestos enel carrito 285.02 282.54 260.48 268.64 275.53
Dejar carrito en zona de espera {con los repugstos) 01 19.9 18.29 20.28 18.82
Entregar hoja pickinga almacenerc 1 15.01 2187 22.27 20.43 18.86
Descontabilizacidn 99.12 110.53 91.05 95.46 92.99
Recihir hoja picking i 2.81 4.16 3.49 3.59
Ingresar al sistema SAP 19.82 5.71 19.16 23.68 15,52
Descentabilizar repuestos de la hoja picking 75.59 §2.01 67.73 £8.29 £3.88
Emision de guia 136.54 142.49 142.13 141.17 136.03
Ingresar ala transaccion en SAP 47.88 4947 45.08 51.23 51.7
Imprimir guia de ramision 24.94 2736 314 26.15 27.12
Pararse 4.67 4.86 381 3.38 4.14
Recogar la gula de remision 15.03 14.17 15.03 14.87 13.73
Entregar al almacenerc picking 44.02 46.63 45.81 45.53 38.34
Traslado de guiay repuestos 125.25 121.60 140.75 136.09 123.02
Leer guia de remisidn 12.81 10.53 9.52 8.73 8.69
Caminar a lazona de espera 18.23 17.62 16.38 16.57 15.15
Dejar la guia enel carrito 3.4 3.05 3.97 3.77 3.72
Mover el carrito a la zona dz pedidos terminados 22.46 22.08 18.85 2279 22.68
Dascargar en el estante los repusstos con |a gufa de remisién 6171 £0.37 85.3 78.25 £5.85
Regresar el carritc a sulugar inicial 6.64 7.95 6.73 5.98 £.93
Transporte agarita 258.32 266.52 257.21 244.45 242.15
Dirigirse al carrito 36.5 32.37 35.81 36.56 36.27
Movilizar el carrito a la zona de pedidos terminados 7.08 175 71 7.48 5.94
Cargar n el carritolos repuestas con la gula de remision g5.52 62.68 B1.64 62.83 56.87
Movilizar el carrito a la zona de garita 66.81 £9.15 70.13 £8.2 67.16
Colcearlos repuestos enlamesa 8241 94.57 82.52 £9.38 75.91
Inspeccion 136.37 135.01 144.53 138.17 149.61
Vigilandia constata los repuestos con la guia v factura 118.25 113.06 124.92 120.71 131.84
Tomar fotos a los raspusstos con gula y factura 18.12 21.95 19.61 17.46 1777
Embalaje 499.93 487.35 459.95 486.95 496.56
Colccar rapuestos en caja 256.08 432,63 218.36 248,51 262.51
Pesary anotar peso en guia 18.05 17.06 15.46 15.09 18.09
Embalar la caja {con guia y factura) con papel film 100.21 119.69 106.13 9.17 95.83
Registrar en la caja datos del cliente dastino 58.96 55.43 66.93 58.42 54.57
Colccar caja en minivan 66.63 52.54 53.07 g6.76 gh.16
TOTAL 1,665.34 1667.86| 1,613.01 1632.49| 1,630.10

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21: Registro de toma de tiempo especifico del proceso de despacho — Post

test4
DIA 16 17 18 19 2 Promedio
SUB PROCESO
Picking 382035 30647 392.26 400,50 418.01 389.20
Recoger hoja picking 3.08 15 £} 28 292 33
Lectura de hoja picking 12.42 13.68 19 11.03 B4 1234
Movilizarse hacia el carrito 1518 143 151 4.2 1359 1474
Coger el camito 259 212 2.9 248 248 259
Dirigirse ala ubicacién de repuestes 4.4 46.% 4335 4,92 49,55 46.40
Colcearlos repuestos enel carrito 265,61 27732 IS8 28179 191.05 269.58
Dejar carritc en zona de espera {con los repusstos) 1852 2034 1838 042 201 20.82
Entregar hoja pickinga almacenero 1 1848 18.0 1955 286 258 1861
Descontabilizacion 10252 102.88 96.42 108.68 1M.17 101.28
Recibir hoja picking 5.94 6.41 45 308 4.05 420
Ingresar al sistema SAP 3.5 iz} B 5.8 1879 2274
Descontabilizar repuestos de la hoja picking 733 70.24 57.82 8171 8133 74.33
Emision de guia 13499 13843 13112 12954 12499 13599
Ingresar a la transaccion en SAP 4437 50.65 47.15 50.58 4831 48%
Imprimir guia de remisién 299 2853 16.58 .77 2484 2143
Pararse 348 43 a4 389 4,96 410
Recoger la gula de remision 133 13.07 148 1341 1326 139
Entregar al almaceneropicking 38 418 3742 34.89 362 4146
Traslado de guiay repuestos 117.58 19.78 12637 123.58 125.95 121.85
Leer guia de remision 1114 1164 1042 939 9.83 103
Caminar a la zona de espera 143 1555 1708 17.39 18.14 16.74
Dejar la guia enel carrito 425 309 181 279 393 3.63
Mover el carritoa la zona de pedidos terminados 1825 17.57 189 1721 2194 2101
Descarzar n el estante los repuestos con |a gula de remision 6146 64.09 70.35 7025 6431 69.34
Regrasar &l carrito a sulugar inicial 818 7.7 5.85 6.55 6.8 6.89
Transporte agarita 19.94 mn 5.2 23479 261.03 255.95
Dirigirse al carrito 514 B 33.51 3034 B ELNE]
Movilizar el carrito a la zona de pedidos terminadcs 5.98 15 7.08 7.19 6.84 B.72
Cargar en el carritolos repuestos con la gufa de remision 63.01 6L% B5.46 5631 6787 6212
Movilizar el carrito a la zona de garita 67.08 69.33 67.38 67.68 69.33 b8.33
Colecar los repuestes enlamesa 8473 10.79 7298 [EYY 83.44 8459
Inspeccion 136,54 15191  142.30 149.58 149.46 14148
Vigilancia constata | os repuestos con la gula y factura 117.49 2716 L0 129.44 129.15 12132
Tomar fotos a los respuestes con gula y factura 19.05 24.75 1LA3 2014 2031 20.15
Embalaje 463,67 50105 A 489.75 449.76 8.7
Colccar repuestes en caja 21879 268.47 257.66 13574 21532 2181
Pasary anotar paso en guia 115 16.35 18 15.57 1801 16.86
Embalar la caja {con guia v factura) conpapel film 139 102.07 43.35 113.06 g5.83 103.83
Registrar en la caja datos del cliente destino 5452 59.98 52.03 5203 5267 5147
Colccar caja en minivan 4821 54.18 56.01 7295 6783 5868
TOTAL 158759 168829| 161211 16342 1633 163049

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 22: Registro de toma de tiempo general del proceso de despacho - Post test

Tiempo observado (segundos)

Sub Proceso Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Picking 373.04 | 395.29 | 383.33 | 362.15 | 382.67 | 388.43 | 400.75 | 380.20 | 371.86 | 385.26 | 409.81 | 404.36 | 377.39 | 390.20 | 389.74 | 382.35 | 396.47 | 392.26 | 400.50 | 418.01 | 389.20
Descontabilizacion 95.24 | 104.63 | 9745 | 103.04 | 109.48 | 102.45 | 98.38 | 107.64 | 96.83 | 106.64 | 99.12 | 110.53 | 91.05 | 9546 | 92,99 | 102,52 | 102.88 [ 9642 | 108.68 | 104.17 [ 101.28
Emision de guia 138.55 | 131.02 | 135.03 | 133.69 | 135.65 | 141.78 | 145.79 | 129.27 | 136.25 | 135.34 | 136.54 | 142,49 | 142.13 | 141.17 | 136,03 | 13499 | 138.43 | 131.12 | 129.54 | 12499 | 13599
Traslado de gufa y repuestos | 132.33 | 130.36 | 129.01 | 140.18 | 126.39 | 13584 | 118.60 | 128.81 | 139.70 | 115.73 | 125.25 | 121.60 | 140.75 | 136.09 | 123.02 | 117.58 | 119.78 | 126,37 | 123.58 | 125.95 | 127.85
Transporte a garita 253.52 | 247.92 | 25142 | 245.80 | 277.44 | 271.91 | 248.64 | 260.55 | 255.52 | 267.64 | 258.32 | 266.52 | 257.21 | 244.45 | 242,15 | 249.94 | 277.77 | 24642 | 234.79 | 261.03 [ 255.95
Inspeccidn 140.28 | 143.43 | 142,30 | 140.85 | 140.69 | 132.61 | 141.56 [ 136.55 | 142.66 | 135.10 | 136.37 | 135.01 | 144.53 | 138.17 | 149.61 | 136.54 | 151.91 [ 142.30 | 149.58 | 149.46 [ 141.48
Embalaje 45597 | 430.40 | 466.49 | 489.68 | 480.42 | 510.56 | 439.74 | 480,95 | 495.46 | 513.00 | 499.93 | 487.35 | 459.95 | 486.95 | 496.56 | 463.67 | 501.05 | 477.22 | 489.75 | 449.76 | 478.74
Total 1588.93| 1583.05 | 1605.03| 1615.39| 1652.74 | 1683.58 | 1593.46| 1623.97 | 1638.28 | 1658.71 | 1665.34 | 1667.86 | 1613.01 | 1632.49 | 1630.10| 1587.59 | 1688.29 | 1612.11 | 1636.42 | 1633.37

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla presentada se muestra un resumen de los datos de los 20 dias post test, de puede notar los promedios de los

subprocesos como la sumatoria de las actividades por dia, se distingue que actualmente los subprocesos son 7.
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Paso 5 - EVALUAR
Evaluacién de indicadores

Este paso consta de dos etapas, en la primera lo que se realizé fueron las
operaciones para establecer el nuevo tiempo estandar diario (tabla 23-26) asi como
también eficiencia, eficacia y productividad post test (tablas 27 y 28). Como
segunda etapa se realizo la comparacion de pre test con el post test (tabla 29 y
figuras 21-23).

e Tiempo normal
El tiempo normal se pudo determinar mediante el uso del sistema de valoraciéon
Westinghouse después de realizar el analisis correspondiente, para este analisis
se tuvo en cuenta las capacidades de los trabajadores, asi como los puntos
descritos en el anexo 17.

Tabla 23: Calculo del tiempo normal del proceso de despacho - Post test

Sub Proceso Promedio valordon Tiempo

, | Westinghouse | normal
Picking | 389.20 1.11 | 432.02
Descontabilizacion 101.28 1.11 112.42
\Emision de guia | 135.99 1.11 | 150.95
\Traslado de guia y repuestos | 127.85 1.11 | 14191
Transporte a garita 255.95 111 284.10
|Inspeccion | 14148 111 | 157.04
Embalaje 478.74 111 | 531.40

| _SISTEMA WESTINGHOUSE

|Destreza o Habilidad | 003

|Esfuerzo o Empeiio | 005 |

|Condiciones | 0.02

|Consistencia | 001

|Subtotal | 011 |

TOTAL VALORACION 111

Fuente: Elaboracion propia
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e Calculo de suplementos

En la tabla 24 se puede apreciar en la fila inferior el total de los suplementos
otorgados de acuerdo a cada subproceso, estos serdn utilizados para poder
determinar el tiempo estandar.

Tabla 24: Suplementos de cada subproceso del proceso de despacho - Post test

& v -
& 3 &> > S &
& P A
:_}3Q\’ < (/oé\ \‘_)\b v?visé:} \\;;.,Q S
& > &

Necesidades personales 5 5 5 5 5 5
Fatiga 4 4 4 4 4 4
Trabajar de pie 2 0 o] 0 o] 2
Postura anormal 2 0 0 0 0 2
Levantamiento de peso 33 8] a 33 a 33
Intensidad de luz 0 0 0 0 0 0
Calidad de aire 5 5 5 5 5 0
Tensidn visual 0 2 2 2 2 0
Tensidn auditiva 0 0 0 0 0 0
Tension mental 0 0 0 0 8 0
Monotonia mental 1 1 1 1 1 1
Monotonia fisica 2 0 0 0 0 2
Total 54 17 17 50 25 49

Fuente: Elaboracion propia
e Tiempo estandar

El tiempo estandar del post test se realizé después de calcular los suplementos
para cada uno de los nuevos subprocesos, en la investigacion se trabajo con el
tiempo estdndar diario. En la tabla 25 se aprecia los estdndares a modo de
resumen.

Tabla 25: Célculo del tiempo estandar del proceso de despacho - Post test

Sub Proceso Promedio Valc.aracion Tiempo |Suplementos| Tiempo

Westinghouse normal % Estandar
Picking 389.20 111 432.02 0.54 665.30
Descontabilizacion 101.28 111 112.42 0.17 131.53
Emision de guia 135.99 111 150.95 0.17 176.61
Traslado de guiay repuestos 127.85 111 141.91 0.50 212.86
Transporte a garita 255.95 1.11 284.10 0.54 437.52
Inspeccion 141.48 1.11 157.04 0.25 196.30
Embalaje 478.74 1.11 531.40 0.49 791.79
Total - - - - 2611.92

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 26 se puede notar a detalle los promedios diarios de cada uno de los
subprocesos, en las columnas finales se cuenta con el calculo del tiempo promedio,

tiempo normal y el tiempo estandar total, en la fila inferior a modo de resumen se

encuentran los tiempos estandar diarios.
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Tabla 26: Detalle del estudio de tiempos proceso de despacho - Post test

sub Proceso Tiempo observado [segundos}
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Picking 373.04 | 395.29 | 383.33 | 362.15 | 382.67 | 388.43 | 400.75 | 380.20 | 371.86 | 385.26 | 409.81 | 404.36 | 377.39
Descontabilizacidn 95.24 | 104.63 | 97.45 | 103.04 | 109.48 | 102.45 | 98.38 | 107.64 | 96.83 | 106.64 | 99.12 | 110.53 | 91.05
Emisidn de guia 138.55 | 131.02 | 135.03 | 133.69 | 135.65 | 141.78 | 145.79 | 129.27 | 136.25 | 135.34 | 136.54 | 142.49 | 142.13
Traslado de guia y repuestos | 132.33 | 130.36 | 129.01 | 140.18 | 126.39 | 135.84 | 118.60 | 128.81 | 139.70 | 115.73 | 125.25 | 121.60 | 140.75
Transporte a garita 25352 | 24792 | 251.42 | 245.80 | 277.44 | 271.91 | 248.64 | 260.55 | 255.52 | 267.64 | 258.32 | 266.52 | 257.21
Inspeccion 140.28 | 143.43 | 142.30 | 140.85 | 140.69 | 132.61 | 141.56 | 136.55 | 142.66 | 135.10 | 136.37 | 135.01 | 144.53
Embalaje 455.97 | 430.40 | 466.49 | 489.68 | 480.42 | 510.56 | 439.74 | 480.95 | 495.46 | 513.00 | 499.93 | 487.35 | 459.95
Total 1588.93| 1583.05| 1605.03 | 1615.39| 1652.74| 1683.58| 1593.46| 1623.97| 1638.28| 1658.71| 1665.34 | 1667.86| 1613.01
Estandar Diario 2543.76| 2533.44 | 2570.73 | 2585.38 | 2646.96| 2700.55| 2548.34| 2602.35| 2625.13 | 2658.92 | 2672.74| 2671.22 | 2583.21

Sub Proceso Tiempo ohservado (segundos) Promedio Valoracion Tiempo |Suplementos Tiempo Estandar

14 15 16 17 18 19 20 Westinghouse | normal %
Picking 390.20 | 389.74 | 382.35 | 396.47 | 392.26 | 400.50 | 418.01 | 389.20 111 432.02 0.54 665.30
Descontabilizacion 8546 | 9299 | 102.52 | 102.88 | 96.42 | 108.68 | 104.17 | 10128 111 112.42 0.17 131.53
Emision de guia 141.17 | 136.03 | 134.99 | 13843 | 131.12 | 12954 | 12499 | 135.99 111 150.95 0.17 176.61
Traslado de guiay repuestos | 136.09 | 123.02 | 117.58 | 119.78 | 126.37 | 123.58 | 12595 | 127.85 111 141.91 0.50 212.86
Transporte a garita 24445 | 24215 | 248,94 | 277.77 | 24642 | 234.79 | 261.03 | 255.95 111 284.10 0.54 437.52
Inspeccidn 138.17 | 149.61 | 136.54 | 15191 | 142.30 | 149.58 | 149.46 | 141.48 111 157.04 0.25 196.30
Embalaje 486.95 | 496.56 | 463.67 | 501.05 | 477.22 | 489.75 | 449.76 | 478.74 1.11 531.40 0.49 791.79
Total 1632.49 | 1630.10 | 1587.55 | 1688.29 | 1612.11 | 1636.42 | 1633.37 2611.92
Estandar Diario 2615.85 | 2611.25 | 2541.37 | 2704.83 | 2584.39 | 2618.64 | 2615.30
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 27: Calculo eficacia y eficiencia — Post test

) Tiempo Estandar | . | Tiempo L Despachos | Despachos | | Productividad
Dia L. Tiempo Util Eficiencia % . Eficacia %
Diario (segundos) Jomada Realizados |Programado %
1 2543.75 43243.94 | 51840.00 33.42 17 0 35.00 70.91
2 2533.44 45601.90 | 51840.00 87.97 18 0 90.00 78.17
3 2570.73 43702.48 | 51840.00 84.30 17 0 85.00 71.66
4 2585.38 4366.11 | 51840.00 79.80 16 0 80.00 63.84
5 2645.95 44938.25 | 51840.00 36.80 17 19 39.47 77.67
6 2700.55 43208.83 | 51840.00 83.35 16 19 34.21 70.18
7 2548.34 43321.79 | 51840.00 83.57 17 20 85.00 71.03
8 2602.35 41637.57 | 51840.00 80.32 16 19 84.21 67.64
9 2625.13 44627.16 | 51840.00 36.09 17 19 29.47 71.02
10 2658.92 45301.62 | 51840.00 87.19 17 19 39.47 78.02
11 267274 4543661 | 51840.00 87.65 17 19 39.47 78.42
12 67122 45410.70 | 51840.00 87.60 17 19 39.47 78.38
13 2583.21 46437.81 | 51840.00 89.69 18 0 90.00 80.73
14 2615.85 41853.59 | 51840.00 30.74 16 19 34.21 67.99
15 2611.25 44351.31 | 51840.00 85.63 17 19 395.47 75.62
16 2541.37 45744.74 | 51840.00 38.24 18 0 90.00 75.42
17 2704.83 45982.12 | 51840.00 88.70 17 19 39.47 79.36
13 2584.39 43934.58 | 51840.00 84.75 17 20 85.00 72.04
15 2613.64 41838.26 | 51840.00 80.82 16 19 84.21 £8.06
20 2618.30 44528.13 | 51840.00 85.90 17 19 39.47 76.85
Promedio - 35.13 - 87.13 74.35
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 27 se realizan las operaciones necesarias en base al tiempo estandar

diario del post test para determinar la eficiencia, eficacia y productividad nueva. La

eficiencia se calcula segun el tiempo que se utiliza entre el tiempo total de la jornada

dedicado al despacho, se obtiene un promedio de 85.13 %. La eficacia es el

resultado de la divisibn de los despachos realizados entre los despachos

programados de forma diaria, alcanzando un promedio de 87.13 %. Finalmente,

con la eficacia y la eficiencia se determiné la productividad como el producto de

estas dos dimensiones, siendo el resultado promedio un 74.25 %.

Tabla 28: Calculo eficacia y eficiencia resumen - Post test

Promedio
Eficiencia 85.13
Eficacia 87.13
Productividad 74.25

Fuente: Elaboracion propia
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Comparacion Pre- Post

Concluido el analisis pre y post podemos apreciar la comparacion de los valores

obtenidos en ambos momentos con lo cual se observa la mejora.

Tabla 29: Comparacién pre y post

Dia Eficienda % pre |Eficienda % post| FEficacda% pre Eficada % post | Productividad % pre | Productividad % post
test test test test test test

1 78.29 83.42 82.35 85.00 64.48 70.91
2 70.31 87.97 72.22 90.00 50.78 79.17
3 78.14 84.30 82.35 85.00 64.35 71.66
4 72.66 79.80 76.47 80.00 55.57 63.84
5 71.15 86.80 72.22 89.47 51.39 77.67
6 78.49 83.35 82.35 84.21 64.64 70.19
7 79.23 83.57 82.35 85.00 65.25 71.03
8 73.15 80.32 76.47 84.21 55.94 67.64
£l 74.10 86.09 76.47 89.47 56.66 77.02
10 77.28 87.19 77.78 89.47 60.11 78.02
11 73.00 §7.65 76.47 89.47 55.82 78.42
12 76.01 87.60 77.78 89.47 59.12 78.38
13 72.97 89.69 76.47 90.00 55.80 80.73
14 77.26 80.74 82.35 84,21 63.63 67.99
15 73.77 85.63 76.47 89.47 56.41 76.62
16 77.48 88.24 77.78 90.00 60.27 79.42
17 74.17 88.70 76.47 89.47 56.72 79.36
18 76.37 84.75 77.78 85.00 59.40 72.04
19 72.03 80.82 72.22 84.21 52.02 68.06
20 77.87 85.90 82.35 89.47 64.12 76.85
Promedio 75.19 85.13 77.86 87.13 58.62 74.25

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 29 notamos las mejora en la variable dependiente y sus dimensiones,
en la eficacia se nota una mejora a lo largo de los 20 dias de pre test en
comparaciéon con el post test, siento esta mejora en promedio un 9.94 %, asi
también en la eficiencia a lo largo de los 20 dias posteriores a la implementacion
de la propuesta de mejor se logré incrementar esta dimension en un 9.27 %,
finalmente en las ultimas dos columnas de la tabla se nota una mejora en los dias

de post test , siendo el promedio de la mejora de la productividad un 15.63 %.
En la figura 21, perteneciente a la eficiencia, se puede apreciar de forma gréfica el

efecto de la mejora, que elevo la eficiencia y asi respectivamente en la figura 22 y
23 para eficacia y productividad.

71



86.00
84.00
82.00
80.00
78.00
76.00
74.00
72.00
70.00

88.00
86.00
84.00
82.00
80.00
78.00
76.00
74.00
72.00

80.00
70.00
60.00
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

0.00

Comparacion de eficiencia
85.13

75.19

Eficiencia % pre test Eficiencia % post test

Figura. 21: Comparacion de eficiencia pre y post

Fuente: Elaboracion propia

Comparacion de eficacia
87.13

77.86

Eficacia % pre test Eficacia % post test

Figura. 22: Comparacion de eficacia pre y post

Fuente: Elaboracién propia

Comparacion de productividad
74.25

58.62

Productividad % pre test Productividad % post test

Figura. 23: Comparacion de productividad pre y post

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 30: Comparacion despachos

Despachos Realizados
Pre test Post test
14 17
13 18
14 17
13 16
13 17
14 16
14 17
13 16
13 17
14 17
13 17
14 17
13 18
14 16
13 17
14 18
13 17
14 17
13 16
14 17
Promedio
13.5 16.9
13 16

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 30 se puede apreciar la diferencia entre la cantidad de despachos
realizados en el pre test y en el post test, la diferencia entre ambas etapas es 3

despachos lo que significa un incremento del 23.07 %.
Paso 6 — DEFINIR

Se establecio el manual de procedimiento de despacho después de la mejora, la
cual fue entregada a los colaboradores con el fin de una mejor comprension de las

actividades a realizar ver anexo 21.
Paso 7 - IMPLANTAR

En este paso los colaboradores recibieron capacitacion con la finalidad de que

sigan el nuevo procedimiento que se realizo en la mejora.
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Paso 8 - CONTROLAR

Para mantener el control sobre el proceso hemos considerado tener en cuenta 3

tipos de controles (independientes del control de vigilancia).

Control de los despachos: Este es un control virtual que se dard solo para
despachos a provincia a través de una hoja Excel la cual es compartida entre el
area de despacho y ventas. Este archivo debe ser llenado por el almacenero de
mostrador una vez el almacenero de picking le entregue la GR de almacén ademas
de la GR de transporte (la cual traera el repartidor una vez se han entregado los
repuestos a la agencia de transporte). La informacién que se debe consignar es:
fecha- nimero de guia de la empresa- peso- nombre de la empresa de transporte
donde se envia- numero de guia del transporte — destino ver anexo 23.

Control de GR: Se realizara de forma fisica. Las GR trabajadas y despachadas

seran reservadas en carpetas segin mes para el control documentario.

Control de la mejora: Se considera trabajar con una matriz de riesgo elaborado en
un Excel donde se detalle: las actividades, los puntos de riesgo y responsable de

evaluar el desempefio, con una frecuencia establecida ver anexo 22.
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ANALISIS ECONOMICO

En la tabla 31 se muestra el costo de la implementacion de la mejora propuesta.

Tabla 31: Costo de la implementacién

Meyra Macedo José Antonio

Elaborado por - -
Pérez Abanto, Karen Nicole

Fecha 5/04/2022
Area Despacho
PRESUPUESTO DE LA APLICACION
Materiales Costos 5/.
Crondmetro 320,00
Lapiceros 5.00
Tableros 10.00
Hojas Bond 8.00
Impresiones 25.00
Capacitacion Costos
e
Capacitador 240.00
Personal Costos
e o0
Total 136700

Fuente: Elaboracion propia

Se puede apreciar que el costo de inversion de la mejora fue 1367 nuevos soles.

Tabla 32: Célculo del costo ahorrado

Tiempo Ahorrado Costo ahorrado
Tiempo pre (s) 1801.48 Costo horas trabajo 18
Despachos Pre test 13 Horas mes 37.92
Despachos Post test 16 Ahorro 682.53
Diferencia 3.5
Tiempo ahorrado (s) 6305.18
T.A. Horas mes 37.92

Fuente: Elaboracion propia
Con el tiempo ahorrado de forma diaria se realiz6 una valoracion econémica de la
forma mensual, asi obtenemos que al mes se ahorra 682.53 nuevos soles, esto

proyectado durante un periodo de 12 meses.
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Tabla 33: VAN y TIR

Proyeccion aun afo

TO Mes 01 Mes 02 Mes 03 Mes 04 Mes 05 | Mes 06 | Mes 07 Mes 08 Mes 09 Mes 10 Mes 11 Mes 12

Inversion S/. 1,367.00
Flujo

Econdmico | S/. 1,367.00 S/.682.53 | 5/.682.53 | 5/.682.53 | S/.682.53 | 5/.682.53 | 5/.682.53 | S/.682.53 | S/.682.53 | 5/.682.53 | 5/.682.53 | 5/.682.53 | 5/.682.53
(Ahorro)

Tasa 10%

VAN S/. 3,283.55

TIR 49.53%

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede notar en la tabla 33 al realizar el calculo obtenemos un VAN de 3283.55 nuevos soles, el TIR resultante de 49.13
% indica que el retorno sobre la inversion es beneficioso para la empresa.
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El B/C se ha calculado para un horizonte de 12 meses y se muestra en la siguiente
tabla.

Tabla 34: Cuadro beneficio/costo

SPIEER (DIS il sule o Beneficio Costo de la Propuesta
de Repuestos
Beneficio VAN /Costo S/.3,283.55 S/.1,367.00
Relacién Beneficio Costo 2.40

Fuente: Elaboracion propia

El beneficio costo resultante es de 2.40, lo que indica que el proyecto es rentable

porque el valor de los ingresos supera el valor de los costos

3.6Método de anélisis de datos

La data obtenida se va a procesar mediante el andlisis de datos (organizada y
utilizando una herramienta) la estadistica obtenida servird para determinar la
variacion de las variables tanto de los elementos de la estadistica descriptiva como
de las pruebas de la estadistica inferencial (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018,
p. 311).

Para la investigacion el analisis se realizara con el software estadistico SPSS 22,
de esta manera se podra realizar una mejor evaluacion y diagnostico de las

variables.

Andlisis descriptivo

Se realizard el andlisis descriptivo de los KPI o indicadores de la variable
dependiente, independiente, y de sus dimensiones. En el andlisis descriptivo el
objetivo principal es reconocer las tendencias resultantes de aplicar el instrumento
a las variables, esto luego de realizar las descripciones de los datos, valores o
puntuaciones de las variables (Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018, p. 328).
Las variables de la investigacion seran evaluadas haciendo uso de los datos
registrados, asi también con los datos obtenidos se podra realizar una evaluacién
del antes y el después de la implementacién de la mejora, el programa SPSS 22

mostrara la media, mediana, moda, varianza y desviacion estandar.
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Andlisis inferencial

Para realizar el andlisis inferencial primero se realizaré la prueba de normalidad,
dependiendo del caso sera la prueba de Shapiro-Wilk (menor de 30 datos) o la de
Kolmogorov-Smirnov (mayor de 30 datos) la que sefalara si los indicadores son
paramétricos 0 no paramétricos; en las investigaciones pre experimentales se
analiza la diferencia del antes y el después, asi también sobre el disefio si los datos
resultantes son paramétricos se emplea la T-Student de pares relacionados (se
mide la media) en caso no ser paramétrico se utiliza la prueba de signos de
Wilcoxon (se analiza la mediana) la presencia de cambios se debe a la aplicacién
de la variable dependiente (Herndndez-Sampieri y Mendoza, 2018, p. 338).

En el presente trabajo se empled la prueba de normalidad utilizando Shapiro-Wilk
debido a que nuestros datos muestrales son en base al promedio diario en el
periodo de 20 dias tanto en el pre como en el post, la investigacion al ser
preexperimental se evaluard en base a la diferencia (post-pre) de las pruebas de
eficiencia, eficacia y productividad, si la investigacion es paramétrica se utilizara la

prueba de T-Student en caso no lo sea se optara por Wilcoxon.

3.7Aspectos éticos

En la investigacion se tienen en cuenta los aspectos éticos que conciernen a las
relaciones interpersonales, la correcta conduccién del proceso, la responsabilidad
social, la necesidad de servir al bien comun, respetar la dignidad y los valores
culturales de las personas (Biagetti, Gdutis y Ma, 2020, p. 4).

Se sigue el cbédigo de ética en la investigacion de la universidad César Vallejo:

e Autonomia de las personas: Se tratd con respeto a todos los involucrados
en la investigacion, sin vulnerar sus dichos personales.

e Justicia: Tratar a las personas de acuerdo al cédigo de conducta moral
correcto y apropiado.

e Honestidad: Se respeta la propiedad intelectual de todos los autores citados
en la investigacion.

e Rigor Cientifico: Se ha realizado un analisis minucioso de los datos a
presentar siguiendo las metodologias pertinentes a la investigacion.

e No maleficencia: No se hace uso inadecuado de la informacion obtenida, asi
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como tampoco se busca perjudicar a la empresa como a ningun colaborador.
e Beneficencia: El hacer el bien a las partes involucradas, los resultados de la

investigacion resultan de beneficio para la empresa.

En el presente trabajo se respetaron los derechos intelectuales de los diferentes
autores, utilizd paras las citas y referencia el manual con referencia al estilo ISO
690 y 690-2 adaptado de la norma de la International Organization for

Standardization (ISO) cuyo uso fue base para la investigacion.

V. RESULTADOS

Andlisis descriptivo

Este andlisis se encargara de realizar la descripcion de los datos obtenidos, ya sea
de los graficos o tablas, tanto del pre test, post test como de la diferencia entre
ambas. El analisis descriptivo de la variable independiente se realizar4 de la
comparacion de los datos que se registraron durante la investigacion, mientras que
para la variable dependiente se utilizara el programa SPSS V22 con el fin

determinar la mediana, media, desviacion estandar, asimetria, curtosis.

e La media: Se conoce como el promedio, es la suma de los datos dividido
entre la cantidad de datos.

e La mediana: Es aquel valor en posicion central de los datos cuando estos se
encuentran ordenados de menor a mayor valor.

e Desviacion estandar: Nos sefiala que tan dispersos se encuentran los datos
con respecto a la media, mientras mayor sea la desviacion estandar mayor
sera la dispersion.

e Asimetria: Es la falta de simetria de los datos respecto a la media, nos indica
si la mayoria de los datos se distribuyen hacia el lado derecho o izquierdo.

e Curtosis: Determina el nivel de concentracidén de datos respecto a la mediana
y el eje inferior, se le conoce como grado de apuntamiento y se interpreta
como que tan elevado o aplanado se encuentra la distribucion respecto a la

campana de Gauss.
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A continuacion, se presenta el resumen de procesamientos de los datos:

Andlisis descriptivo de la variable independiente: Estudio del trabajo

El analisis descriptivo de la variable independiente se realiz6 mediante sus
dimensiones, a continuacion, se detalla la diferencia tanto del estudio de tiempos

como del estudio de métodos.

Analisis descriptivo de la dimension Estudio de métodos

INDICE DE ACTIVIDADES %

Pre test Post test

68 67.65

67
66
65
64
63
62

63.89

PRE TEST POST TEST

Figura. 24: Comparacion del indice de actividades

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la gréfica, durante el pre test se contaba con un indice
de actividades de 63.89 %, después del post test el nuevo indice de actividades fue
de 67.56 %, esto representa un aumento del 3.76 % de las actividades que generan
valor.

Tabla 36: indice de actividades pre y post

indice de actividades %
Pre test Post test
63.89 67.65

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis descriptivo de la dimensién Estudio de tiempos

Tabla 37: Tiempo estandar pre y post

Tiempo Tiempo
. Estandar Estandar
Dia Diario Pre | Diario Post
(segundos) | (segundos)
1 2899.10 2543.76
2 2803.71 2533.44
3 2893.33 2570.73
4 2897.61 2585.38
5 2837.42 2646.96
6 2906.31 2700.55
7 2933.96 2548.34
8 2917.08 2602.35
9 2954.69 2625.13
10 2861.72 2658.92
11 2911.04 2672.74
12 2814.39 2671.22
13 2909.64 2583.21
14 2860.99 2615.85
15 2941.55 2611.25
16 2869.14 2541.37
17 2957.56 2704.83
18 2827.77 2584.39
19 2872.39 2618.64
20 2883.25 2619.30
Promedio 2887.63 2611.92

Fuente: Elaboracion propia

COMPARACION TIEMPO ESTANDAR

=g=—=Tiempo Estandar Diario Pre (segundos)

==fll==Tiempo Estandar Diario Post (segundos)

3000.00
2900.00 \/—\/”“/\/\/\Mf*
2800.00
2700.00
2600.00 M

2500.00

2400.00

2300.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Figura. 25: Comparacion del tiempo estandar

Fuente: Elaboracion propia



En la tabla 37 se puede notar que el tiempo estandar promedio durante el pre test

era de 2887.63 segundos. Después de realizar las mejoras se determiné que el

nuevo tiempo estandar promedio fue de 2611.52 segundos, esto significa una

reduccion en el tiempo de 276.11 segundos.

Analisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad

Tabla 38: Analisis descriptivo de la variable dependiente productividad

Estadisticos
Froductividad Froductividad
_Antes _Despues

M Walido 20 20
Perdidos 0 0

Media 58,1240 742510
Error estandar de la media 119727 112227
Mediana 57,8200 76,7350
Moda 46 667 £3,847
Desviacidn estandar 535435 501895
Warianza 28,669 25,1490
Asimetria - 364 - 516
Error estandar de asimetria 12 812
Curtosis -.642 -1,029
Error estandar de curtosis 292 992
Rango 18,549 16,89
Minirmo 46 GE 63,54
Maximo 65,25 80,73
Suma 116248 148502
Percentiles 26 55 62745 70,3700
50 57,9200 76,7350

7h £3,9975 78,4100

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

En la tabla 38 se aprecia que la productividad media antes era del 58.12 % y

después incremento llegando a un 74.25 %, se establece que la productividad

mejoro en un 16.13 %.
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Analisis descriptivo de la dimensidn eficiencia

Tabla 39: Analisis descriptivo de la dimension de la eficiencia

Estatlisticos
Eficiencia_ant | Eficiencia_De
es SpuUes

M Walido 20 20
Perdidos ] ]

Media 76,1865 85,1265
Error estandar de la media G1414 G7136
Mediana 78,0900 85,7650
Moda 70,317 79,807
Desviacidn estandar 2, 74650 3,00243
Warianza 7,543 90145
Asimetria -185 -, 435
Error estandar de asimetria 512 A12
Curtosis -1,360 -,927
Error estandar de curtosis 892 992
Rango 842 9,80
Minirmo 70,31 78,80
Maxirmo 79,23 89,649
Suma 1603,73 170263
Percentiles 25 72,9775 83,3675
a0 76,0900 85,7650

7a 77,7725 87,6375

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Se puede apreciar que la media de la eficiencia durante el pre test era de 75.19 %

y en el post test incremento llegando a 85.13 % lo que implica una mejora del

9.94 %.
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Analisis descriptivo de la dimension eficacia

Tabla 40: Analisis descriptivo de la dimension de la eficacia

Estadisticos
Eficacia_Ante Eficacia_Des
5 puUES

M Walido 20 20
FPerdidos 1] 0

Media 77,8585 87,1300
Error estandar de la media 77788 B72M
Mediana 77,1280 89,4700
Moda 76,47 8047
Desviacidn estandar 347881 3,00631
Yarianza 12,102 9032
Asimetria -018 -, 705
Error estandar de asimetria 512 A12
Curtosis -B26 - 527
Error estandar de curtosis 492 992
Fango 10,13 10,00
Minimo 7222 80,00
Maximo 8235 50,00
Suma 186717 1742 80
Percentiles 25 76,4700 84 4075
50 77,1250 89,4700

74 82,3500 89,4700

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

En la tabla 40 se muestra que la media de la eficacia en el post alcanzé un valor de

87.13 % mientras que durante el pre fue de 77,86 %, esto evidencia una mejora del

9.27 %.
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Analisis inferencial

El andlisis inferencial permite la validacion la hipotesis general y las especificas
planteadas donde:

e Hipdtesis nula: Es la negacion de la hipétesis que se plantea.

e Hipdtesis alterna: Es la alternativa respecto a la hipoétesis nula, es decir la

hipotesis presentada.

Primero se realizar4 la prueba de normalidad segun la cantidad de datos de la
muestra, si son menores a 30 se debera utilizar Shapiro-Wilk, en caso sean
mayores a 30 datos se procede con Kolmogorov-Smirnov, esto sirve para
determinar si los datos presentan normalidad (paramétricos) o no.

El siguiente paso sera respecto al resultado obtenido anteriormente, si los datos
son parameétricos se procede a evaluar con la prueba T de Student, si los datos son
no parameétricos se utiliza la prueba Wilcoxon. Con estas pruebas se procedera a
evaluar la hipotesis nula, bajo la regla de decision la cual si es rechazada se

aceptard la hipotesis alterna.

Andlisis inferencial de la Hipo6tesis general

Prueba de normalidad de la Productividad

Tabla 41: Prueba de normalidad de la productividad con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_Productividad 135 20 ,EDD‘ ,9349 20 230

* Esto es un limite inferior de |a significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

En la tabla 41 se observa que la significancia de la prueba de normalidad de
Shapiro-Wilk es 0.230 y como es mayor a 0.05 se dice que los datos son
paramétricos o normales (Guillen, 2016, p.17) es decir que su distribucion de

frecuencias es similar a la campana de Gauss o curva normal.
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Contrastacion de la Hipotesis General

Tabla 42: Estadistica de prueba T-Student para la productividad

Correlaciones de muestras emparejadas

I Correlacidn Sig.

Par1 Productividad_Antes &

Productividad_Despues 20 -,262 264

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

) 95% de intervalo de confianza
o Media de de Ia diferencia
Desviacion Error
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1  Productividad_Antes -
Productividad_Despues -16,12700 824258 184310 -19 98465 -12,26935 -8.750 19 0o

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

R . 95% de intervalo de confianza
X Media de de la diferencia
Desviacidn error
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Productividad_Antes - _ -
Productividad_Despues -16,12700 8,24258 1,84310 -19,98465 -12,26935 -8,750 19

4,3197E8
I

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

En la tabla 42 se presenta la significancia de la prueba T de Student la cual es
4.3197E-8 (4.3197 x 10®) es decir aproximadamente 0.000 lo que segin Guillen
(2016, p.19). Si sigma > 0,05 se acepta la Hipdtesis nula, si sigma<0,05 se acepta
Hipdtesis alterna. En nuestro caso se acepta la hipétesis alterna. También se puede
decir que la probabilidad de obtener, por azar (por la suerte), un valor tan diferente
0 mas que el obtenido (74.25 % de productividad post test) es 4.3197 x 10 %,
casi 0.00 %, ya que la probabilidad de obtener este valor por azar es muy baja,
podremos decir, que probablemente, si existe una diferencia real de las muestras
pre test y post test. Dicho de otro modo, rechazamos la hipotesis nula y
abrazaremos la alternativa: La hipétesis general es que la aplicacion del estudio del
trabajo mejora la productividad en el proceso de despacho en una comercializadora

de repuestos, Ate 2022.
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Andlisis inferencial de la hipotesis especifica 1
Prueba de normalidad de la Eficiencia

Tabla 43: Prueba de normalidad de la diferencia de la Eficiencia antes y después
con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogarov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_Eficicencia 107 20 2000 056 20 469

* Esto es un limite inferior de la significacian verdadera.
a. Correccion de significacidn de Lilliefors
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

En latabla 43 se aprecia que la significancia de la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilk es 0.469 y como es mayor a 0.05 (Guillen, 2016, p.17) se dice que los datos
son paramétricos, es decir que su distribucion de frecuencias es similar a la curva

de normalidad.

Contrastacion de la hipétesis especifica 1

Tabla 44: Estadistica de prueba T-Student para la Eficiencia

Correlaciones de muestras emparejadas

I Correlacidn Sig.

Par1  Eficiencia_Antes &

Eficiencia_Despues 20 -1139 817

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

. 95% de intervalo de confianza
o Media de de |a diferencia
Desviacidn error
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 Eficiencia_Antes -
Eficiencia_Despues -9,94000 4,30380 JH6238 -11,95429 -7,92571 -10,329 18 000

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
- Media de de la diferencia
Desviacidn error
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1  Eficiencia_Antes - =
Eficiencia_Despues -9,94000 4,30390 ,96238 -11,95429 -7,92571 | -10,329 19

3,1188E9

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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En la tabla 44 se presenta la significancia de la prueba T de Student la cual es
3.1188E-9 (3.1188 x 10°) es decir aproximadamente 0.000 lo que de acuerdo a

Guillen (2016, p.19). Si sigma > 0,05 la Hipotesis nula es aceptada, si sigma<0,05

se acepta Hipotesis alterna. En nuestro caso la hipotesis alterna es aceptada.

Ademas, se puede decir que la probabilidad de obtener por azar, un valor tan

diferente 0 mas que el obtenido (85.13 % de eficiencia post test) es de 3.1188 x 10"

9%, casi 0.00 %, debido a que la probabilidad de obtener este valor es muy baja,

se puede decir que probablemente si existe una diferencia real de las muestras pre

test y post test. Rechazamos la hipotesis nula y por esto se acoge la hipétesis

alterna: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el proceso de

despacho en una comercializadora de repuestos, Ate 2022

Andlisis inferencial de la hip6tesis especifica 2

Prueba de normalidad de la Eficacia

Tabla 45: Prueba de normalidad de la diferencia de la Eficacia antes y después

con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_Eficacia 228 20 ,ooa 8849 20 026

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

En la tabla 45 puede observar que la significancia de la prueba de normalidad de

Shapiro-Wilk es 0.026 y como es menor a 0.05 se dice que los datos no son

paramétricos (Guillen, 2016, p.17).
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Contrastacion de la hipoétesis especifica 2

Tabla 46: Estadistica de prueba Wilcoxon para la Eficacia

Rangos
Rango Suma de
M promedio rangos
Eficacia_Despues - Rangos negativos o® oo 0o
Eficacia_Antes Rangas positivos 20° 10,50 210,00
Empates ¢
Total 20
a. Eficacia_Despues = Eficacia_Antes
b. Eficacia_Despues = Eficacia_Antes
c. Eficacia_Despues = Eficacia_Antes
Estadisticos de prueba® Estadisticos de prueba®
Eficacia_Des Eficacia_Des
Pues - pues -
Eficacia_Ante Eficacia_Ante
5 S

z 38280 | ['Z -3,925°

Sig. asintdtica (hilateral) ooo Sig. asintdtica (bilateral) b,000087

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo signo
b. Se hasa enrangos negativos. b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

En la tabla 46 se presenta la significancia de la prueba Wilcoxon la cual es 0.000087
es decir un numero muy reducido, lo que de acuerdo a Guillen (2016, p.19). Si
sigma > 0,05 la Hipétesis nula es aceptada, si sigma<0,05 se acepta Hipoétesis
alterna. Al comparar el valor obtenido en nuestro caso y resultando ser inferior a
0.05 la hipétesis alterna es aceptada. Asi también se puede aseverar que la
probabilidad de obtener por azar un valor diferente o superior que el obtenido (87.13
% de eficacia post test) es de 0.000087 %, casi 0.00 %, al ser esta probabilidad
muy baja se puede decir que probablemente si existe una diferencia real de las
muestras pre test y post test. Rechazamos la hipotesis nula y por esto se acoge la
hipotesis alterna: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en el

proceso de despacho en una comercializadora de repuestos, Ate 2022.
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V. DISCUSION

Discusion para la Productividad

La significancia de la prueba T de Student para la productividad es 4.3197E-8
(4.3197 x 108) es decir aproximadamente 0.000 lo que segun Guillen (2016, p. 19),
si sigma > 0,05 se acepta la Hipotesis nula, si sigma<0,05 se acepta Hipotesis
alterna. En nuestro caso se acepta la hipotesis alterna. También se puede decir que
la probabilidad de obtener, por azar (por la suerte), un valor tan diferente o mas que
el gue hayamos obtenido (del valor de la variable) es 4.3197 x 10 %, casi 0.00%,
ya que la probabilidad de obtener este valor por azar es muy baja, podremos decir,
gue probablemente, si existe una diferencia real de las muestras pre test y post test.
Dicho de otro modo, rechazamos la hipétesis nula y abrazaremos la alternativa. La
productividad media antes era del 58.12 % y después incrementd llegando a un
74.25 %, se establece que la productividad mejor6 en un 16.13 %. Esto se
comprueba en la tesis de Calderon (2017) donde la aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la productividad en el proceso de despacho de un 22.79 %.

Discusion para la Eficiencia

La significancia de la prueba T de Student para la eficiencia es 3.1188E-9 (3.1188
x109) es decir aproximadamente 0.000 lo que de acuerdo a Guillen (2016, p. 19),
si sigma > 0,05 se acepta la Hipotesis nula, si sigma<0,05 se acepta Hipotesis
alterna. En nuestro caso la hipotesis alterna es aceptada. Ademas, se puede decir
que la probabilidad de obtener por azar, un valor tan diferente o0 mas que el obtenido
(85.13 % de eficiencia post test) es de 3.1188 x 10°%, casi  0.00 %, debido a
gue la probabilidad de obtener este valor es muy baja, se puede decir que
probablemente si existe una diferencia real de las muestras pre test y post test.
Rechazamos la hipétesis nula y por esto se acoge la hipotesis alterna. La eficiencia
media antes era del 75.19 % y después increment6 llegando a un 85.13 %, se
establece que la eficiencia mejoré en un 9.94 %. Esto se comprueba en la tesis de
Rojas (2018) donde la aplicacién de mejora del proceso incrementa la eficiencia un
7.31 %.
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Discusion para la Eficacia

La significancia de la prueba Wilcoxon para la eficacia 0.000087 es decir
aproximadamente 0.000 lo que de acuerdo a Guillen (2016, p. 19), si sigma > 0,05
la Hipotesis nula es aceptada, si sigma<0,05 se acepta Hipotesis alterna. Al
comparar el valor obtenido en nuestro caso y resultando ser inferior a 0.05 la
hipotesis alterna es aceptada. Asi también se puede aseverar que la probabilidad
de obtener por azar un valor diferente o superior que el obtenido (87.13 % de
eficacia post test) es de 0.000087 %, casi 0.00 %, al ser esta probabilidad muy baja
se puede decir que probablemente si existe una diferencia real de las muestras pre
test y post test. Rechazamos la hipotesis nula y por esto se acoge la hipotesis
alterna. La eficacia media antes era del 77.86 % y después incrementé alcanzando
un 87.13 %, se establece que la eficacia mejor6 en un 9.27 %. Esto se comprueba
en la tesis de Arbieto (2017) donde la aplicacién del estudio de métodos y tiempos

incrementa la eficacia en la linea de despacho un 8.61 %.

91



VI. CONCLUSIONES

La productividad media pre test era del 58.12 % y en el post test incrementd

llegando a un 74.25 %, se establece que la productividad mejoré en un 16.13 %

La eficiencia media en el pre test era del 75.19 % y en el post test incrementé

llegando 85.13 %, se concluye que la eficiencia mejord un 9.94 %
La eficacia media obtenida del pre test era del 77.86 %, en el post test incrementé

alcanzando un 87.13 %, se llega a la conclusion que la eficacia mejor6 en un 9.27
%.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Las recomendaciones que presentamos a continuacion, después de obtener

resultados en nuestra investigacion son:

Recomendacién para seguir mejorando la productividad

En lo concerniente a la mejora de la productividad se recomienda continuar con la
nueva forma de trabajo planteada, asi como ampliar la aplicacion del estudio del
trabajo de la empresa distribuidora de repuestos a otras areas (tales como compras
y ventas); poniendo en préactica las dimensiones del estudio de trabajo con el fin de

beneficiar a la empresa.

Recomendacién para seguir mejorando la eficiencia

Con respecto a la mejora de la eficiencia se sugiere contar con una mejor
distribucién de recursos, asi como conocer los tiempos de las diferentes areas con
el fin de optimizar las actividades y reducir los tiempos muertos.

Recomendacion para seguir mejorando la eficacia

En lo que respecta a la mejora de la eficacia, con el fin de continuar incrementando,
lo sugerido es continuar con investigaciones y aplicaciones de mas métodos de

trabajo, centrdndose en la metodologia de las actividades que se realizan de forma

inadecuada o no aportan beneficios.
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ANEXOS

Anexo 1

Diagrama de Ishikawa

MAQUINAS MATERIALES MEDICION
Falta de registros
para almacen
Nose ubica stock fisico —ee
Falta de
* Demora en la
transporte ) . ]
. liberacion de pedidos
Ineficiencia del
: "\ Falta de seguimiento al
sistema o
Stock insuficiente pedido
lf— — .

Baja
productividad
en el proceso
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_ Per;gnal Confusion en gl emvié despacho
insuficiente de mercaderia E"'UE? a5 —eee Falta de orden en el
v incompletas : i
— Falta de procedimientos area de trabajo
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Falta de supervisor en Nose detalla suficiente . Falta de
) . . Falta de coordingCion f se— .
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Procesos almacén que considere ABC
—
MANO DE OBRA METODO MEDIO

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2

Causas de la baja productividad

Causas que originan la baja productividad en el proceso de despacho

Cl

Falta de transporte

Cc2

Ineficiencia del sistema

C3

No se ubica stock fisico

ca

Stock insuficiente

C5

Falta de registros para almacén

C6

Demora en laliberacién de pedidos

Cc7

Falta de seguimiento al pedido

Cc8

Personal insuficiente

Cc9

Confusion en el envié de mercaderia

C10

No se detalla suficiente informacién para el envio

C11

Falta de supervisor en almacén

C12

Entregas incompletas

C13

Inadecuada programacion del despacho

Cci14

Falta de coordinacion entre areas

C15

Falta de procedimientos claros

C16

Diagramas desactualizados de procesos

C17

Falta de orden en el area de trabajo

C18

Falta de sefializacién

C19

Inadecuado disefio de almacén que considere ABC

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3

Matriz de confrontaciéon o correlacién
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 4

Puntaje de priorizacion

Causas Puntaje Puntaje % relativo | % absolute
relativo absoluto
Falta de procedimientos claros 27 27 12.33% 12.33%
Diagramas desactualizados de procesos 22 49 10.05% 22.37%
Falta de registros para almacén 21 70 9.59% 31.96%
Falta de orden en el area de trabajo 20 90 9.13% 41.10%
Ineficiencia del sistema 19 109 8.68% 49.77%
Inadecuado disefio de almacén gue considere ABC 17 126 7.76% 57.53%
Falta de coordinacidn entre areas 16 142 7.31% 64.84%
No se detalla suficiente informacion para el envio 13 155 5.94% 70.78%
Falta de sefializacion 13 168 5.94% 76.71%
No se ubica stock fisico 11 179 5.02% 81.74%
Falta de seguimiento al pedido 8 187 3.65% 85.39%
Falta de supervisor en almacén 7 194 3.20% 88.58%
Inadecuada programacion del despacho 7 201 3.20% 91.78%
Falta de transporte 6 207 2.74% 94.52%
Personal insuficiente 4 211 1.83% 96.35%
Stock insuficiente 3 214 1.37% 97.72%
Demora en la liberacion de pedidos 2 216 0.91% 98.63%
Confusién en el envid de mercaderia 2 218 0.91% 99.54%
Entregas incompletas 1 219 0.46% 100.00%
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 5
Primer diagrama de Pareto
Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia
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Como con el primer analisis con el puntaje de priorizacion no visualizamos grandes
diferencias se procedioé a tener un nuevo puntaje segun el criterio de los propios

trabajadores para establecer valores de frecuencia.

Anexo 6
Encuesta para establecer valores de frecuencia

E1 E2 E3 E4 | E5 E6 E7 E8 |Total |Frecuencia

Falta de transporte 3 1 1 2 3 1 2 2 15 1
Ineficiencia del sistema 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1
Nao se ubica stock fisico Z 1 1 4 4 3 4 4 3 3
Stock insuficiente 3 3 4 3 3 1 1 1 19 3
Falta de registros para al macén 4 2 3 2 2 4 4 4 25 5
Demora en laliberacion de pedidos 4 1 2 2 2 2 2 1 16 1
Falta de seguimiento al pedide 1 1 1 1 1 1 1 1 g 1
Personal insuficiente 3 1 1 3 2 2 1 1 il 1
Confusién en el envié de mercaderfa 2 1 1 2 1 2 2 3 il 1
No se detalla suficiente informacion para el envio 5 1 2 1 1 5 4 4 3 3
Falta de supervisor en almacén 4 3 2 3 4 2 1 1 20 3
Entregas incompletas 3 1 1 3 4 1 1 1 15 1
Inadecuada programacion del despacho 3 2 2 1 1 2 3 2 16 1
Falta de coordinacién entre areas 4 1 1 2 1 2 2 3 16 1
Falta de procedimientos claros 3 5 4 4 4 3 3 2 28 5
Diagramas desactualizados de procesos 5 4 5 2 2 2 3 3 26 5
Falta de orden en el area de trabajo 2 3 2 3 4 4 4 3 25 5
Falta de sefializacidn 2 2 1 3 3 1 2 1 15 1
Inadecuado disefio de al macén que considere ABC 2 3 2 3 2 1 1 1 15 1

El Almacenero 1

E2 logistica de entrada 1

E3 logistica de entrada 2

E4 picking 1

ES picking 2 Rangos Minimo Méximo Frecuencia Puntaje

E6  |repartidol Alta 25 40 Alta 5

E7  [repartido2 Media 17 % Media 3

E8 repartido 3 Baja 1 16 Baja 1

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 7

Tabulacién de puntaje

ltem Causas que originan la baja productividad en el proceso | Puntaje de | Frecuencia | Puntaje total
de despacho influencia

Cl Falta de transporte 6 1 6
c2 Ineficiencia del sistema 19 1 19
c3 No se ubica stock fisico 11 3 33
c4 Stock insuficiente 3 3 9
c5 Falta de registros para almacén 21 5 105
Co6 Demoraen laliberacion de pedidos 2 1 2
c7 Falta de seguimiento al pedido 8 1 8
cs Personal insuficiente 4 1 4
c9 Confusidn en el envid de mercaderia 2 1 2
Ci0 No se detalla suficiente informacion para el envio 13 3 39
C11 Falta de supervisoren almacén 7 3 21
C12 Entregas incompletas 1 1 1
C13 Inadecuada programacién del despacho 7 1 7
C14 Falta de coordinacion entre areas 16 1 16
C15 Falta de procedimientos claros 27 5 135
Cl6 Diagramas desactualizados de procesos 22 5 110
c17 Faltade orden en el area de trabajo 20 5 100
C18 Falta de sefializacion 13 1 13
C19 Inadecuado disefio de almacén que considere ABC 17 1 17

Causas

4

Puntaje total -!

Falta de procedimientos claros 135
Diagramas desactualizados de procesos 110
Falta de registros para almacén 105
Falta de orden en el area de trabajo 100
No se detalla suficiente informacién para el envio 39
No se ubica stock fisico 33
Falta de supervisor en almacén 21
Ineficiencia del sistema 19
Inadecuado disefo de almacén que considere ABC 17
Falta de coordinacion entre areas 16
Falta de sefializacion 3
Stock insuficiente 9
Falta de seguimiente al pedido 8
Inadecuada programacién del despacho 7
Falta de transporte 6
Personal insuficiente 4
Demoraenlaliberacion de pedidos 2
Confusién en el envid de mercaderia 2
Entregas incompletas 1




Puntaje

Causas . Puntaje absoluto| % relativo | % absoluto
relativo

Falta de procedimientos claros 135 135 20.87% 20.87%
Diagramas desactualizados de procesos 110 245 17.00% 37.87%
Falta de registros para almacén 105 350 16.23% 54.10%
Faltade ordenenel area de trabajo 100 450 15.46% £9.55%
No se detallasuficiente informacidn parael envio 39 485 6.03% 75.58%
No se ubica stock fisico 33 522 5.10% 80.68%
Falta de supervisor en almacén 21 543 3.25% 83.93%
Ineficiencla del sistema 19 562 2.84% 86.86%
Inadecuado disefio de almacén gue considere ABC 17 579 2.63% 89.49%
Falta de coordinacion entre areas 16 595 2.47% 91.96%
Falta de sefializacidn 13 608 2.01% 83.97%
Stock insuficiente 9 617 1.39% 95.36%
Falta de seguimiento al pedido 8 625 1.24% 96.60%
Inadecuada programacion del despacho 7 632 1.08% 97.68%
Falta de transporte 6 638 0.93% 98.61%
Personal insuficiente 4 642 0.62% 99.23%
Demora en laliberacion de pedidos 2 644 0.31% 99.54%
Confusidn enel ervio de mercaderia 2 646 0.31% 59.85%
Entregas incompletas 1 647 0.15% 100.00%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 8

Segundo diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 9

Estratificacion por area

Causas que originan incumplimiento de Puntaje de ‘
. . Areas
despacho influencia
Falta de procedimientos claros 27
Diagramas desactualizados de procesos 22
Falta de registros para almacén 21
Inadecuade disefio de almacén que considere ABC 17
No se ubica stock fisico 11 Almacén
Inadecuada programacion del despacho 7
Falta de transporte 6
Confusion en el envic de mercaderia 2
Entregas incompletas 1
Ineficiencia del sistema 19
Falta de coordinacion entre areas 16
Falta de supervisor en almaceén 7 .,
: - Gestion

Personal insuficiente 4
Stock insuficiente 3
Demora en la liberacion de pedidos 2
No se detalla suficiente informacion para el envio 13

oy : Ventas
Falta de seguimiento al pedido 5]
Falta de orden en el area de trabajo 20

- SGSST
Falta de sefalizacion 13

120 114

100
80
60 51
40
20

33

Almacén Gestidén SGSST

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 10

Matriz de operacionalizacion

Morelos, 2017, p.
50).

(Gutiérrez, 2020, p. 22).

~ cant. de despachos programados
* 100%

VARIABLE CI(D)I?\::CE,,I\EIE:'II'SEL OIBIIEEIEEL\ICIZ(I:(I)?\I’XL DIMENSIONES INDICADORES INDICE ESCALA
Segln Tejada En la investigacién se
(2017 p. 43) el | aplicara el estudio del 1A: indice de actividad
objetivo del | trabajo haqend(? uso de ESTUDIO DE indice de TA: Total de actividades .
estudio de trabajo | las dimensiones: estudio METODOS actividades . - Razén
es examinar la | de tiempos que nos TANV: Total de actividades que no agregan valor
manera en la que | permitira  conocer el 1A= (TA—-TANV)
se realiza una | tiempo que emplea cada TA
VARIABLE actividad, se | colaborador en ejecutar
INDEPENDIENTE modifica 0 | cada actividad y el
ESTUDIO DEL simplificg, e_studio de método con el _
TRABAJO estandarizando | fin de poder determinar TE: Tiempo estandar
tiempos con el fin | las técnicas actuales TN: Tiempo normal
de eliminar trabajo | utilizadas y la manera de ESTUDIO DE Tiempo estandar S: Suplemento Razén
innecesario. mejorarlas  haciéndolas TIEMPO
mas  sencillas.  Los TE=TN+S
instrumentos a emplear
son el cronémetro y
fichas de observacion
(Kiran, 2020, p. 1).
Se refiere a la | La productividad se ] . .
VARIABLE relacién existente | medira del resultado de EFICIENCIA L'ee;nggﬁs Eficiencia = M*lOO% Razén
DEPENDIENTE entre los | la eficiencia por la p Tiempo de jornada
PRODUCTIVIDAD elementos de | eficacia basada en el
entradas y los | tiempo y cumplimiento. . .
resultados o | El instrumento a utilizar Eflcaaa
salidas (Fontalvo, | sera la ficha de registro cant.de despachos realizados 5
Granadillo y | de la productividad EFICACIA Meta alcanzada Razon

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11

Definiciones de procesos

Agrupan a los procesos que comparten un objetive comun, por lo que resulta
1 Macroprocese | fundamental definir correctamente los objetivos, asegurando su coherencia con los
objetives institucionales. (Mantilla, Rojas, 2019, p. B1)

Se define como el conjunto de actividades relacionadas por principio de causalidad
Proceso [causa — efecto) y que han sido articuladas para obtener como resultado final la
presentacion de un servicic o la generacién de un producte. {Mufioz-Martinez,
Monroy-Cifuentes y Torres-Sanchez, 2017, p. 293)

Son partes bien definidas en un macroproceso. 5u identificacian puede resultar Gtil
3 Subproceso para azislar los problemas que pueden presentarse y posibilitar diferentes
tratamientos dentro de un mismo macraoproceso.

Es la suma de tareas, normalmente se agrupan en un procedimiento para facilitar
sy gestion. La secuencia crdenada de actividades da como resultado un subproceso

4 Actividad i )
o proceso, normalmente ze desarrolla en un departamento o area funcional.
(Becerra, Andrade y Diaz, 2019, p_ 12)
Trabajo que debe realizarse en un determinado tiempo; es la minima expresion de
5 Tarea una actividad.

Forma especifica de llevar a cabo un proceso. En muchos casos loz procedimientos
e expresan en documentos que contienen el objeto y el campo de aplicacian de
7] Procedimiento | una actividad; que debe hacerse y quién debe hacerlo; cuando, dande vy como se
debe llevar a cabo; gue materiales, equipos v documentos deben utilizarse; vy como
debe controlarse y registrarsze.

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 12

Jerarquia de actividad y proceso

MACROPROCESO

PROCESO
SUBPROCESO

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 13

Nomenclatura BPMN de flujogramas en Bisagi

Elemento Definician Simbolo
Inicio Indica el Inicio de un proceso ]
Fin Indica el fin del proceso, sin importar gue existan
mas caminos por donde el flujo pueda continuar. O
. Indica accion, es la actividad que se realiza dentro
Actividad ! 9
del proceso.
Indica gue existen un grupo de actividades que
Subproceso L .
generan un producto/servicio intermedio
Decision Este simbolo indica decision, puede tomarse uno u
exclusiva otro camino pero no los dos al mismo tiempo.
Se utiliza cuando en un punto se activan uno o mas
Compuerta caminos. o para sincronizar caminos activados
inclusiva previamente por una compuerta inclusiva usada
como punto de divergencia.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 14

Simbolos utilizados en los diagramas de operaciones — DOP

Actividad

Simbolo Descripcion

Operacién

transporte o inspeccion.

proceso

Indican cuando se sufre una modificacion
interna o externa cuando se monta o se
. desmonta, cuando se le prepara para un

Indican las principales actividades vy

Inspeccion

ninguna transformacion.

Cuando se examina un objeto, para su
identificacion o cuando se le comprueba
para determinar si esta de acuerdo a las
- caracteristicas especificas (estandares)
fijadas en cuanto a la calidad y/o cantidad.
En una inspeccion el producto no sufre

Operacion-
Inspeccion

- Es wuna actividad que combina la
operacion y la inspeccion de forma

Fuente: KIRAN, pag. 100




Anexo 15
Simbolos utilizados en los diagramas de andlisis de procesos — DAP

Actividad Simbolo Descripcion

Indican cuando se sufre una modificacion interna o

externa cuando se monta o se desmonta. cuando
Operacion . se le prepara para un transporte o inspeccion.

Indican las principales actividades y procesos.

Se verifica para determinar si esta de acuerdo a las

caracteristicas especificas (estandares) fijadas en
Inspeccion - cuanto a la calidad y/o cantidad. En una inspeccion

el producto no sufre ninguna transformacion.
Transporte - Ocurre un transporte cuando la pieza se mueve o

cambia de lugar.

Tiene lugar un almacenamiento cuando se guarda
Almacenan . .

y protege un objeto de un traslado no autorizado.
Demora . Se interfiere o retrasa el paso siguiente.
Operacion- Es una actividad que combina la operacién y la
Inspeccidn inspeccion de forma simultanea.

Fuente: KIRAN, pag. 100

Anexo 16

Tabla de valorizacion Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

+0.13 Al Extrema +0.13 Al Exceszivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Exceszivo
+0.11 El Excelente +0.10 EBEl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.03 C1 Bueno
+0.03 c2 Buena +0.02 c2 Bueno
-0.00 D Eegular 0.00 D Eegular
-0.03 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 Fl Deficiente -0.12 Fi Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.08 A Ideales +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 c Buena
+0.00 D Regulares +0.00 D Fegular
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente




Anexo 17

Suplementos

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bisicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

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

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incémoda 0 1
incomoda (inclinado) 2 3
Muy incémoda (echado,
; 7 7
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25 0 1
5 1 2
10 3 4
2
B o 20
max
35,5 22 -
D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la 0 0
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0
8 10

Hombres Mujeres

4
2

F. Concentracién intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o

muy fatigosos
G. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

H. Tension mental
Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

I. Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante monotono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido

Trabajo muy aburrido

45
100
0 0
2 2
5 5
0 0

2
5 5
11
4
8 8
0 0
11
4 4
0 0
2 1
502

! Introduccion al Estudio del trabajo — segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normativo
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Anexo 18

Demostracion estandar diario dia 1 del proceso de despacho - Pre test

Subproceso [ Picking | Descontabilizacion |Emision de guia Tras::z:;:suiay Tra:;:::t:a Pesaje m';’:;:" Inspeccion | Embalaje
Tiempo 426,75 99,96 12613 1209 wn 15291 115,56 15102 | 46438 ot
Valoration 111 111 11 111 11 111 111 111 111
Tiempo normal 473,695 110.9556, 140.6703 134.0769 163.9581] 169.7301 1282716 167,632 5154618
Suplemento 0.5 0.17 0.17 0.5 0.54) 049 049 0.25 0.49
TiempoEstandar | 729.48645 129.818052] 164584251 20111535 252.495474| 252.8978 191.124684)  209.54025| 768.03808] 2899.10044

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 19

Ficha técnica
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Certificado de garantia




Anexo 21
Manual de Procedimiento

los repuestos

I

Colocar los
repuestos en el
carrito

J
J 1

Dejar enla
zona de espera

{

Se encantro
todos los
repuestos Mo

Al

Entregar HP

Informar al EV .

i Revisado Pc:
Comercializadora PROCESO DE DESPACHO
de repuestos Aprobado Fecha:
OBJETIVO Definir los lineamientos para mantener la metodologia del proceso de despacho.
ALCANCE Este procedimiento aplica al proceso de despacho desde el picking hasta el embalaje.
DEFINICIONES No aplica
ABREVIATURAS HP: Hoja picking GR: Guia de remision AP: Almacenero picking
EV: Ejecutivo de venta AM: Almacenero mostrador Vig: Vigilancia
DESARROLLO
FLUJO SUBPR. | RESP DESCRIPCION
Recoger HP
Lectura HP
Mavilizarse .. ..
hacia &l carrito Inicia con la recepcidn de la HP,
se da lectura y se moviliza en
busqueda de un carrito,
_ continua con coger el carrito y
Coger el carrito empezar a recolectar los
repuestos segun la HP a la vez
que son acomodados en el
Dirigirse a la carrito, cuando por algin motivo
ubicacion de Pick. AP | no se ubica el stock fisico se

debe comunicar al EV para
anular la HP u otra solucién ya
que se debe colocar el stock
exacto para continuar sin
problemas, finalmente se dirige
con el carrito a la zona de espera
y se entrega la HP al almacenero
1 o de mostrador.




o

Recibir HP

I

El colaborador debe recibir la HP
para ser trabajada, se da inicio
ingresando al sistema SAP con

Ingresar al
T Desc. AM | usuario y clave, posteriormente
se ingresa a la transaccién
i VLO2N para descontabilizar los
repuestos del stock actual.
Deconabilizar
repuestos de la
HP
Ingresara la
transaccion
I: Esta actividad la continda
haciendo el almacenero de
Imprimir GM mostrador en el sistema SAP,
consiste en ingresar a la
I transaccion IDCP con el cédigo
Pararse Emi. AM | de la HP, una vez conforme se

Recoger GM

Entregar GM al
almacenero

picking

imprimird la guia de remision, el
colaborador debera levantarse
de su lugar para recoger la
impresion y  entregarle al
almacenero picking.




Caminar hacia
7ona de espera

Una vez se han emitido las guias
de remision es el almacenero
picking quien las recibe para
luego dar lectura y saber hacia
dénde ira dirigido el pedido
(Lima o provincia), a
e continuacién, procede a dirigirse
carrito a la hacia el carrito y movilizar a la
zona de p. Trsl. K
i GR. AP zona correspondiente  para
descargar los repuestos junto a
la guia de remisién, la actividad
sl Wa aLima concluye al devolver el carrito a
Me su posicién inicial. La siguiente
actividad iniciara a partir de las 3
pm, y se debe contar con los
repuestos junto a su respectiva
guia y factura cancelada.

Dejar GR en
carrita

Descargar en zona
para provincia

Descargar en
zona para Lima

Regresar €l
carrito a su
lugar

Dirigirse al
carrito

Movilizarelcarritoala
zona de p.terminados

¢ El almacenero picking coge un
carrito y se dirige a recoger los

Cargarenel .
9 repuestos con guia y factura,
carrito los - .
repuestos con la Trsl. AP | luego moviliza el carrito con su
GR v factura carga a garita, una vez alli
descarga todos los repuestos
Movilizar el sobre la mesa.

carrito a garita

Colocar los
repuestos enla
mesa




Se constata
repuestos con
GR y/o factura

Informar a
almacenero

Tomar una foto
de los
repuestos

Insp.

Vig

Con los repuestos sobre la mesa
vigilancia procede a la
constatacion de los repuestos
con la guia y/o factura, en este
punto se pueden dar dos
situaciones: si todo se encuentra
conforme lo siguiente sera
tomar una foto a los repuestos
junto a su guia y factura, caso
contrario se informa a almacén
para realizar la correccidon
correspondiente.

Colocar respuestos
en caja con GR y
factura

Pesar y anotar
peso enGR
[almacén)

Embalar la caja
con film

Registrar en la caja
datos del receptor

Caolocar caja en
minivan

Emb.

AP

El embalaje inicia colocando los
repuestos en la caja junto a la
guia de remision y factura, una
vez se termina de acomodar el
contenido se pesa y anota en la
guia que se queda con el
almacenero. Se procede a sellar
la caja con cinta adhesiva,
posteriormente se realizara el
embalaje con papel film a fin de
un sellado total, los datos del
cliente que se registran
(haciendo uso de plumén tinta
indeleble) son: Nombres y DNI
del receptor, provincia de
destino. Para finalizar se debe
colocar la caja en la minivan
acomodandose de forma que se
aproveche el espacio disponible.

Documentos y registros asociados
Hoja Picking HP
Guia de remision GR
Factura FC

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 22
Matriz de identificacion de riesgos

Revisado:

© FC7802
MATRE DE IDENTIFICACION ¥ VAL ORACION DE RIESGOS Jose Neyra - Karen Perez ~
Aprobado: YersidnFecha
R 260422
Fecha de actualizacion: 25/04,2022 Area’proce ALMACEN- PROCESO DE DESPACH
Miembros del Equipo: Supervisor de Almacen
Celocar: (A), (M o (B)

X AMENAZAPELIGRO RIESGO , . Nivelde | (Significativo) / RESPONSABLE DEL | SEGUIMIENTOY

] ACTNIDAD (cAUSA) (CONSECUENCIA Severidad | Probahilidad | Punt. | “piocho | Mo Significative) CONTROL CONTROL VERIFICACION




Anexo 23
Registro para el control de despachos (Provincia)

Control de los Despachos (Provincia)

Revisado:

Joze MNewra - Karen Perez

FC-48-12

Aprobado:
R

version/Fecha
20/04/22

ALMACEN- PROCESO

Fecha de actualizacién: 2510412022 Arealproceso: OE DESPACHO
Responsable: Almacenero de mostrador
FECHA NOMERO DE GUiA PESO O MERESS DE NOMERO DE GUi& DE TRANSPORTE DESTINO

TRANSPORTE




Anexo 24

Ficha de registro de tiempo diario Pre test

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPO DIARIO

RESPONSABLES DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO

FECHA

N° DEFICHA

PEDIDO

ACTIVIDAD

Picking

Recoger hoja picking

Lectura de hoja picking

Movilizarse hacia el carrito

Coger el carrito

Dirigirse a la ubicacion de repuestos

Colocar los repuestos en el carrito

Dejar en lazonade carritos (con los repuestos)

Entregar hoja picking a almacenero 1

Descontabilizacion

Recibir hoja picking

Ingresar al sistema SAP

Descontabilizar repuestos de |a hoja picking

Emisio

n de guia

Ingresar alatransaccion en SAP

Imprimir guia de remision

Pararse

Recoger la guiade remision

Entregar al almacenero picking

Ubicaci

ion de repuestos

Leer guiade remision

Caminar hacia la zona de carritos

Dejar la guia en el carrito

Mover el carrito a lazona de pedidos terminados

Descargar en el estante los repuestos

Regresar el carrito asu lugarinicial

Transp

orte abalanza

Dirigirse al carrito

Movilizar el carrito a la zona de pedidos terminados

Cargaren el carrito los repuestos con lagula

Movilizar el carrito a la zona de pesaje

Pesaje

Descargar repuestos en balanza para su pesaje

Cargar repuestos al carrito

Transporte agarita

Movilizar el carrito a la zona de lagarita

Colocarlos repuestos en la mesa

Inspeccion

Vigilancia constata los repuestos

Tomar fotos a los respuestos con gulay factura

Embalaje

Colocar repuestos en caja con gulay factura

Embalar la caja con papel film

Registrar en la caja datos del cliente destino

Colocar cajaenminivan

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 25
Diagrama de actividades de Procesos

DIAGRAMADE ACTIVIDADES DE PROCESOS

operario/ material/ equipo
Fecha RESUMEN
. X Actividad [Simbolos PRE-TEST POST-TEST
Pre- test | Post- test| Area Almacén = O
Método Operacion
Transporte Q
Espera
Producto Repuesto P Despacho pe = D
Inspeccion (|
Elaborado por Almacenamiento 24
Combinado @]
Tiempo segundos
Distancia metros
Distancia Tiempo Generan Valor
Sub Proceso Actividades O E> D D @]

Sl NO

|Picking

Recoger hoja picking

Lectura de hoja picking

Movilizarse hacia el carrito

Coger el carrito

Dirigirse a la ubicacién de repuestos

IColocar los repuestos en el carrito

Dejar en la zona de espera (con los
repuestos)

Entregar hoja picking a almacenero 1

Descontabilizacion

Recibir hoja picking

Ingresar al sistema SAP

Descontabilizar repuestos de la
hoja picking

|Emisién de guia

Ingresar a la transaccion en SAP

Imprimir guia de remision

Pararse

Recoger la guia de remision

Entregar al almacenero picking

Traslado de guiay
repuestos

Leer guia de remision

Caminar hacia la zona de espera

Dejar la guia en el carrito

Mover el carrito a la zona de
edidos terminados

Descargar en el estante los
repuestos con la guia de remision

Regresar el carrito a su lugar
nicial

Transporte a garita

Dirigirse al carrito

Movilizar el carrito a la zona de
edidos terminados

Cargar en el carrito los repuestos
con la guia de remision

Movilizar el carrito a la zona de
arita

Colocar los repuestos en la mesa

Inspeccion

\Vigilancia constata los repuestos
con la guia y factura

'Tomar fotos a los repuestos con
guia y factura

|Embalaje

Colocar repuestos en caja con
guia y factura

Pesar y anotar peso en guia

Embealar la caja (con guia y
factura) con papel film

Registrar en la caja datos del
cliente destino

Colocar caja en minivan




Anexo 26
Fotos de la empresa

Escritorio mostrador de ventas y de almaceén



Zona de embalaje y sala de capacitacion

Pasillos del almacén de repuestos



'H_

.-\

Salida de almacén a garita

Salida
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION
ATRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N°

DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia: | Relevancia:| iClaridad Sugerencias
DIMENSION 1  Estudio de Métodos Si No Si No Si | No
TA —TANV)
1 IA= (TA—TANV) X X X
TA
DIMENSION 2 Medicion del Trabajo Si No Si No Si |No

2 TE=TN+S X X X
Observaci (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de gir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez vali : Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero industrial, Magi en Admini ion E gica de Empresas

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 20 de marzo del 2022

Sty
WS TS,
S

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Tiempo de jornada

N DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia [Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1  Eficiencia Si No Si | No | Si | No
R Tiempo 1til
3 Eficiencia = +*100% X X X

DIMENSION 2  Eficacia Si No Si| No| Si | No
< cant.de despachos realizados
4 | Eficacia = *100% | X X X
cant. de despachos programados
Observaci (precisar si hay iencia): HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable d és de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez validador: MSc. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero industrial, Magi: en Admini ion E: égica de Empresas

g

TPertinencia: E item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Lima, 20 de marzo del 2022

SRS X -
ey
TR

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES / ITEMS Pertinencia, | Relsuaniclal (Claridad Sugerencias
DIMENSION 1 Estudio de Métodos Si No Si No Si | No
X X X
TA —TANV
1 A= g____)
TA
DIMENSION 2 Medicion del Trabajo Si No Si No Si | No
X X X
2 TE=TN+S
Obser i (p si hay ia) Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y b del juez validad

: Dr. Ronald Fernando Davila Laguna

Especialidad del validador: Ingeniero industrial, Doctor en administracion

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DNI: 22423025

....... de 03....del 2022

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / ITEMS Peﬂiqencia

Relevancia
2

Claridad Sugerencias

DIMENSION 1  Eficiencia Si No Si

No

Si | No

X X

Tiempo 1itil

Eficiencia =
[ictencia Tiempo de jornada

*100%

X

DIMENSION 2  Eficacia No

Si | No

cant.de despachos realizados

Eficacia =
R cant. de despachos programados

*100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de apli

bilidad:

ble [x ]

Apellidos y nombres del juez validador: Dr. Ronald Fernando Davila Laguna

Aplicable después de corregir [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero industrial, Doctor en administracién

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

No aplicable [ ]

DNI: 22423025

....del 2022

Firma del Experto Informante.




