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RESUMEN

En la investigacion titulada: “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad en el area logistica de PDI del almacén gloria de la empresa Ransa
Comercial Callao, 2016”,con el objetivo de determinar que al aplicar el estudio del

trabajo mejoraria la productividad en el proceso de acondicionamiento de autos.

La investigacion es cuantitativa y de tipo aplicada, el disefio es causi
experimental.

La poblacion esta representada por el registro de produccién donde se encuentra
la programacion de la cantidad de acondicionamientos de autos en periodos
mensuales. Los datos de la investigacién se obtienen por medio de la aplicacion
del estudio de métodos y medicion del trabajo que seran las dimensiones de
nuestra variable independiente. La contrastacion de hipétesis se realizé mediante

la prueba de normalidad de Wilcoxon

Los resultados obtenidos por la prueba de Wilcoxon demuestran que al aplicar el
estudio de trabajo se mejora la productividad en el proceso de acondicionamiento
con un incremento del 33%, con la aplicacion del estudio de métodos un
incremento de la eficacia de 8% y con la medicidbn los movimientos se
incrementa la eficiencia de una media de 15 traslados a una de media de 11

traslados

Se concluye que la aplicacion de la variable independiente: el estudio del trabajo
mejora a la variable dependiente: productividad en el proceso de

acondicionamiento de autos del area de PDI de Ransa Comercial.

Palabras Clave:
productividad,eficacia,eficiencia,estudio,trabajo,métodos,medicion y tiempo.



ABSTRACT

In the research entitled: "Application of the study of work to improve productivity in
the PDI logistics area of the warehouse of Ransa Commercial Callao, 2016", with
the aim of determining that when applying the study of work would improve

productivity in The process of conditioning cars.

The research is quantitative and applied type, the design is experimental causi.
The population is represented by the production register where is the

programming of the number of kitchens manufactured in monthly periods.

The data of the investigation are obtained by means of the application of the study
of methods and measurement of the work that will be the dimensions of our

Independent variable.

The hypothesis testing was performed using the Wilcoxon normality test The
results obtained by the Wilcoxon test demonstrate that when applying the study of
work improves the productivity in the process of conditioning with an increase
33% of productivity with the application of the method study an increase of the
effectiveness of 8% And with the work measurement 15 increases the efficiency
of an average of 11 .lt is concluded that the application of the independent
variable: the study of the work improves the dependent variable: productivity in the

process of conditioning cars of the PDI area of Commercial Ransa.

Keywords: productivity, efficiency, efficiency, study, work, methods, measurement

and time.



l. Introduccioén



1.1.Realidad Problemética

Actualmente el mercado estd en constante movimiento y crecimiento como
resultado de la adherencia que se da entre todo los paises en la actualidad y
se podria decir que como desenlace de este el comercio internacional esta
llegando a su apogeo, los procesos logisticos empiezan a tomar un mayor
protagonismo para las empresas productoras. La gran variedad de estos
productos va de la mano de una gran distribucién, como consecuencia, una
gran cantidad de movimientos, de lo que se acostumbraba en donde se
limitaba al comercio local. La diferencia es abismal cuando se mueve bultos
entre mismas ciudades que mover un container de un continente a otro.
Mover camiones de ciudad a ciudad no necesita grandes movimientos
logisticos mas que cierta ayuda de poco personal y/o cierta maquinaria
necesaria mientras que en el otro si se necesita mas recursos ya que este
debe cumplir ciertos estandares de calidad y ademas de velar por la seguridad
de las partes interesadas como de sus mismos trabajadores y asi mantener al
cliente satisfecho. Las circunstancias llevaron a grandes empresas
trasnacionales e incluso medianas de produccion del mercado mundial,
requieran de los servicios de operadores logisticos, para una adecuada
distribucién, preparacion de su mercaderia y almacenamiento de sus
productos. Por otro panorama, podemos destacar que estas empresas
trabajan con grandes cantidades de mercaderia los cuales suelen ser muy
complejos de manejar, si no se tienen los recursos y conocimientos
necesarios para estas actividades. Esta responsabilidad, vuelve al operador
logistico en el pilar principal del negocio de los productores, ya que ellos
toman total responsabilidad, ya que este no solo se encarga trasladar los
productos hasta el cliente o almacén, sino del adecuado trato de los bienes,
de modo que la imagen de la empresa, que esta solicitando los servicios del

operador, no se vea afectada en ninguna parte de la cadena.

La caracteristica de tercerizar la distribucion de las empresas productoras, se
ve respaldada por el simple hecho que los operadores logisticos peruanos
cuentan con elementos que usualmente las empresas de produccién carecen,

en especial si se tratan de empresas transnacionales. Sin embargo a pesar
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que se busca la maxima eficiencia y eficacia en cada proceso de la cadena de
suministro siempre se encontraran fallas durante toda la cadena, cada
operador logistico presenta debilidades en muchos de sus diferentes procesos
ya sea perdiendo mercaderia, incumpliendo con el cliente, mala distribucion,
etc. Ademés hay muchos factores externos que afectan esto, Michael Porter
analizo todos estos factores que influyen en su libro de Estrategia Competitiva

gue no solo se lleva a empresas de produccion, sino que también se

puede asumir a empresas como operadores logisticos

Figura 1. El ambiente Externo

Ambiente Politico Ambiente Econémico

% /

Amenaza
Competidores
potenciales

Poder de Rivalidad en el Poder de
negociacion del sector negociacion del
— <«
proveedor comprador

T

Amenaza de
productos
Sustitutos

/ \

Ambiente Tecnoldgico Ambiente Social
-

Fuente: Porter Michael, Estrategia Competitiva

A esto se puede deber por muchos factores socioeconomicos del pais donde se
ubica la empresa, es por eso que el presente proyecto de investigacion expondra
de una manera cuantitativa una situacion especifica de un operador logistico, el
cual maneja un almacén no muy variado de productos, sin embargo estos deben
ser procesados de diferentes maneras, segun el producto y las especificaciones
gue se piden. Incluso se tomara en consideracion la circunstancia de que el bien

gue se maneja es propiedad, no sélo, de un cliente sino de varios, los cuales
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tienen distintas caracteristicas y exigencias y por consecuente exigen diferentes

tipos de informacion.

La organizacion objeto de estudio sera el almacén Gloria de la empresa Ransa
Comercial S.A. Operador logistico desde hace 77 afios dedicada al almacenaje,
distribucion y acondicionamiento de autos de clientes del area de Industria de los
cuales entre sus clientes mas resaltantes se encuentran M.C Autos del Perd
S.A,Revo Motors S.A, Euro Motors S.A, Divelmport S.A. y Automotores
Gildemeister Peru S.A., sin embargo en Ransa como en cualquier otra empresa
no es perfecta, a pesar de tener grandes ingresos en los afios anteriores hay

muchos problemas aun el cual se tienen que resolver.

Como primer paso, para una mejor perspectiva del proceso logistico del almacén
Gloria de la empresa Ransa, se presenta la Figura 2, lo cual nos mostrara la
cadena de suministro de un cliente en regular de este almacén desde el producto
terminado, la operacion logistica hasta el puerto en caso el cliente sea de otro
pais, seguidamente de otra operacion logistica desde las adunas del pais hasta el
almacén de Ransa(Gloria),seguido de la operacion logistica y almacenamiento
para finalmente ser despachado al cliente cuando este lo desee y donde lo desee.

Figura 2: Cadena de suministro de Ransa

Logistica de Entrada Logistica de Salida

iy ST P
. " p— 0
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Fuente: Ransa Comercial S.A
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Como se puede apreciar en la Figura 2 Ransa Comercial presenta una amplia
cadena de suministro, sin embargo durante todo el proceso de la cadena el
almacén Gloria serd el objeto de estudio donde para poder encontrar la
oportunidad de mejora del problema en base al problema se elaborara un
diagrama de Ishikawa donde se buscara la causa raiz de la baja productividad de
este almacén. Ademas de ser posible poder gestionar y/o mejorar una
oportunidad de mejora a lo largo de su cadena de su suministro sin mencionar los

procesos.

Tabla 1: Importaciones de autos menores del afio entre los meses del
afio del 2015y 2016

e Datos: Importaciones de autos menores
e Tipo de Medida: Unidades

e Cobertura: Nacional

30,000
25,000 -
20,000 - —
15,000
10,000
5,000

ene feb mar abr may Jun jul ago st oct nov dic
B2016| 16797 | 19629 | 14596 | 14929 | 16618 | 21,903 | 2545 | 22361 | %243 | 4757 | 5585
D015 23518 | 17808 | 16551 | 17368 | 14541 | 16750 | 4077 | 22 | 19081 | 18837 | 19017 | 21,286
ESTADISTICA DE IMPORTACION DE VEHICULOS MENORES. En ol grafico se muestra el comportamiento mensual de la importacion de
vehiculos mencres a noviembre 2016,

Fuente: Estadisticas de Asociacién Automotriz del Per
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Delatabla 1 se observa que en el afio 2015 hubo una menor cantidad de
importaciones de autos livianos con respecto al afio 2016 donde toma un mayor
protagonismo a fines de afio, donde los operadores logisticos desarrollaron un

papel muy importante para tal magnitud de operaciones.

Tabla 2: Importaciones de autos Pesados del afio entre los meses del afio
del 2015y 2016

e Datos: Importaciones de autos pesados
e Tipo de Medida: Unidades

e Cobertura: Nacional

1,000

1,800 = 5

LA . =

1,200 - [ -

800

400

200 |

ene feb mar abr may jun jul ago set oct nov dic
D6 %7 1,091 1,381 1,283 1,240 1432 1228 1,748 14% 1% 1,214
W5 5 1,01 1,516 137 1150 1,2% 1,6%0 1497 1,098 1,166 1,162 1,098

ESTADISTICA DE IMPORTACION DE VEHICULOS PESADOS. En el gréfico se muestra el comportamiento mensual de la importacién de
vehiculos pesadosa noviembre 2016,
Fuente: Estadisticas de Asociacién Automotriz del Peru
En la tabla 2 Se observa que en el afilo 2015 hubo una cantidad mejor de
importaciones de autos pesados ligera con respecto al afio 2016 donde también
logra aumentar la capacidad de autos pesados a fines de afo, donde los
operadores logisticos igualmente desarrollaron un papel muy importante para tal

magnitud de operaciones
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Ransa Comercial SA. una empresa dedicada al rubro de operaciones logisticas
sin embargo con un servicio interno muy fundamental hoy en dia el cual es el
acondicionamiento de autos, ha tenido muchos problemas al momento de querer
atraer mas clientes para este sector ya que no alcanzan a cumplir con las ordenes
de servicios altamente demandada y por la baja productividad de los procesos, y
lo cual ha generado a muchas preguntas, por ejemplo ¢Por qué? No pueden
cumplir con las metas en el tiempo establecido. A continuacion se aplicara un

Ishikawa para conocer los problemas

Figura 3: Diagrama de Ishikawa del incumplimiento de demoras de

despachos al cliente

Falta de Capacidad —
mantenimiento de Limitada Pr?cedso_nod I,
estandarizado
Desmotiva- Poca
Faltade ——\ | cion experiencia Mala comunicacion,
disponibilidad descordinacion Problema-
Incumplimiento
v/oretraso

" de érdenes del
cliente

Sol, lluviay
corrientes
fuertes de
aire

Mo control
de tiempos

Zona detrabajo
Materiales con de intemperie

defectos

Elevada
cantidad de
polvo

Seguimiento
ineficiente de
la calidad

Mediciones

Mal uso de
materiales

Medio Ambiente

Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 3 se aprecian las causas que generan el incumplimiento y/o retrasos
de 6rdenes de despacho del cliente. Este con el tiempo ocasionara a la larga una
gran desventaja competitiva frente a sus otros competidores, es por eso que

Ransa siempre esta en busca de la mejora continua.

Ya con el detalle del diagrama se comienza con el andlisis de las mismas a nivel
cuantitativo para la determinacion de su relevancia con respecto al impacto que

este provocaria, para tal analisis se registrara el tiempo de demora promedio de
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las causas (Ver Figura 3) a lo largo de la cadena de un cliente regular como por
ejemplo el cliente MC Autos, esta informacion fue recogida en el mes de Agosto
del 2016(Ver Tabla 1), informacion levantada por medio de una fuente primaria

(Ransa Comercial).

TABLA 3 — Causas de exceso de incumplimientos de despacho
(Agosto 2016)

item Detalle T. de
demoras

1 Falta de mantenimiento 25

2 Falta de disponibilidad 15

3 No control de tiempos 35

4 Seguimiento Ineficiente de la calidad 10

5 Capacidad limitada 18

6 Poca experiencia-desmotivacion 16

7 Poca experiencia-ausentismo 25

8 Materiales defectuosos 8

9 Mal uso de los materiales 10

10 Proceso no estandarizado 40

11 Mala comunicacion 20

12 Zona de trabajo-Lluvia, Sol

13 Elevada cantidad de polvo
Fuente: Elaboracién Propia

Con todos los datos ya establecidos, se prosigue con el andlisis de estos a través
del diagrama de Pareto, lo que me indicara las causas principales de los
incumplimientos de despachos, con el objetivo de enfocar los esfuerzos en la
oportunidad de mejora de estas causas.

18



TABLA 4 — Anélisis Pareto de exceso de incumplimientos de
despacho (Agosto 2016)

item Detalle T. de F.Real F.Abs
demoras (%) (%)
1 Falta de mantenimiento 25 10.77  53.86
3 Mala comunicacion 20 8.62 62.48
5 Capacidad limitada 18 7.75 70.23
6 Poca experiencia del 16 6.89 77.12
acondicionamiento-
desmotivacion
Falta de disponibilidad 15 6.46 83.58
Mal uso de los materiales 10 431 87.89
Seguimiento Ineficiente de la 10 431 92.20
calidad
8 Materiales defectuosos 8 3.44 95.64
12  Zona de trabajo-Lluvia, Sol 5 2.15 97.85
13 Elevada cantidad de polvo 5 2.15 100

TOTAL 232 100

Fuente: Elaboracion Propia

Infiriendo de los resultados conseguidos tras el procesamiento de datos por medio
del andlisis Pareto, se afirma que las principales causas que ocasionan el exceso
de incumplimientos de ordenes despacho son las primeras siete (7) que se
presentan sombreadas en la Tabla N° 2, de un total de 13 causas, representando
un total de 77.12%
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Figura 4: Diagrama de Pareto de causas del incumplimiento de

demoras de despachos al cliente
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Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 4, se muestra de manera gréfica el analisis de Pareto, con respecto
a la informacién de la Tabla N° 2, con base a eso se pueden generar las
oportunidades de mejora para centradas para las causas de del incumplimiento
de demoras de despachos al cliente, bajo las filosofias de la mejora continua ,por
otro lado se resalta un equivalente de 2 fuentes negativas dentro del total de las
siete (7) causas seleccionadas por el analisis de Pareto, el proceso no

estandarizado y la mala comunicacion

Finalmente, se entrega una mision precisa de solucion para conseguir la mejora
de la productividad de este operador logistico mediante la metodologia del

Estudio de Métodos y de la Medicion del trabajo como principales pilares de guia.
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1.2 Trabajos Previos

Cruz (2010). Andlisis de la Gestion de Almacenamiento de la Bodega Principal
de Productos Terminados: Caso de Productos de Consumo de Masivos, Peru.
Tesis para obtener el titulo de ingeniero Industrial.. Muestra los altos niveles de
rotaciones de los productos almacenados de la industria de consumo masivo por
lo que se presiona al operador ser mas flexible con sus operaciones, Esta tesis
proporciona al Colaborador industrial un panorama de la gestion de
almacenamiento que posee y una proyecciébn de la alternativa de mejora;
tomando en cuenta la eficiencia del layout y de los procesos como la recepcion y
despacho de producto. Para conseguir una configuracion 6ptima de la Bodega de
Producto Terminado se realiza una depuracion, definiendo el volumen de cada
uno de los skus y determinando su forma de estibaje en la unidad de carga, y
antes de determinar su clasificacion, se define que productos no participan en el
analisis como: lo descontinuados y obsoletos; los cuales 122 de los 2000
aplicacion seran obviados del ejercicio, pues no generan valor y se les

determinara una forma de eliminacion segun sea conveniente para la firma.

Jiménez (2012). Mejoras en la gestion de almacén de una empresa del ramo
ferretero, Peru. Tesis para obtener el titulo de ingeniero de Produccion.
FERROMFALCA es un caso comun de una pequefia empresa que crecid
rapidamente sin orden o planificacion estratégica rigurosa. Dichas deficiencias, al
crecer, se tornan muy evidentes y se transforman en grandes problemas para la
empresa, afectando directamente su productividad y eficiencia. Estos problemas
se evidencian en las distintas areas de gestion, especialmente en el area de
gestion de almacenes. Producto del desarrollo del presente proyecto de
pasantias, se lograron sefialar dieciséis propuestas de mejora para la gestion del
almacén de FERROMFALCA, que se apegaron a las necesidades manifestadas,
en un primer momento, por la gerencia de la empresa, las cuales se reflejaron y

analizaron posteriormente en las distintas fases metodoldgicas.

Flores,M (2009). En su tesis “Optimizacion de la produccion, en el proceso de
mezclado de la linea de caucho,en la empresa PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

S.A.” En su proyecto de investigacion el autor al reducir tiempos y mejorar la
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distribucion de sus recursos realizo un estudio en cada actividad del proceso y

llego a las siguientes conclusiones:

Sefalo que hubo un mejor desempeio de los trabajadores a consecuencia de
reducir esfuerzo, reducir tiempo y normalizar procesos con obtencion de

productos de calidad

Se genera propuestas de mejora se obtiene el crecimiento en la productividad en

la linea de fabricacion ademas de no generar altos costos para la empresa

Con la propuesta establecida se disminuyo el recorrido de 265.1metros a 197.95
metros respecto a los tiempos de ciclo del proceso de 36.59 se logré reducir a
32.79”, ademas se formé un mejor ambiente para el operario con una mejor

organizaciéon de los materiales en el area de trabajo.

LEDEZMA, Hugo. Automatizacion de Mandril Mecanico de Maquina Armadora de
carton. Tesis (de Ingeniero en Mantenimiento Industrial). Querétaro, México:

Universidad Tecnoldgica de Querétaro, Facultad de Ingenieria de Mantenimiento.

La produccién en la linea de armado de cajas de carton es muy baja debido a la
baja velocidad con que se trabaja, esto es debido a la maquina produce de
manera mecanica, lo cual ha generado una gran cantidad de paros por desgaste
de piezas de maquina, obstruccion de la caja e incluso ha llegado a romperse y
ello ha conllevado a tener una baja productividad debido a que se han tenido que
realizar ajustes y cambios de piezas, de igual manera la mayor cantidad de
desperdicios que se ha producido es en la parte del mandril debido a que ingresa
muy lento el producto lo cual ha ocasionado pérdidas monetarias y como

consiguiente no se ha podido entregar el producto en el tiempo pactado al cliente.

El principal objetivo de este trabajo de investigacion estd basado en la
automatizacion de una maquina mecanica Pearson la cual tiene como funcién el
armado de una caja de cartdn para ser implementada en la linea de trabajo en la
empresa Vitro, con el propdsito de aumentar su productividad y reducir las

mermas. Ya que este problema ha generado sobre costos de produccion.

Se pudo cumplir con los objetivos establecidos al inicio del trabajo incrementado

la productividad en un 5%, pero se espera que esta incremente en un 10% una
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vez que esta entre en una linea de fabricacion. Asi mismo se pudo reducir los

desperdicios en un 7% el cual generaba el principal problema de la organizacion.

JIRON, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los
procesos de produccion de la empresa Calzado Gabriel. Tesis (Ingeniero
Industrial). Quito, Ecuador: Universidad Técnica de Amato, Escuela de ingenieria
Industrial, 2013.

La presente investigacion analizo la excesiva cantidad de tiempos improductivos
que se genera en el proceso de fabricacién de calzado Gabriel a través de un
arbol de problemas se pudo determinar las principales causas de la excesiva
cantidad de tiempos muertos entre las cuales tenemos: la mala distribucién de los
sitios de trabajo, inadecuados meétodos de produccién y escaso uso de la
utilizacion de los principios de la ergonomia, lo cual ha ocasionado restricciones
en la capacidad de produccién. Con la finalidad de poder cumplir con los pedidos
requeridos por sus clientes la empresa trabaja horas extras la cual esta

generando sobre costos la produccion.

Por lo cual, la empresa se vio en la obligacibn de mejorar los procesos de
produccion de la compafia, a través del estudio de métodos, para lo cual se
analizd los movimientos generados por los colaboradores a través de del
Diagramas de Recorrido, Cursograma Sinoptico, Cursograma Analitico y
finalmente se realiz6 una toma del tiempo estandar al método actual y al método

propuesto.

Se lleg6 a la conclusién que existen que no agregan valor al proceso y después
de emplear el nuevo método propuesto se logra descartar 2 operaciones, se
consigue ademas combinar 32 operaciones con el objetivo de disminuir las
esperas Yy trasportes, se consigue eliminar 42 transporte entre trasladar el
material y posicionar. Al utilizar estas reducciones se realiza la siguiente
comparacion: El tiempo estandar tomado a un obrero en el proceso de
produccion es 3008.98 min/unid utilizando el método actual, con el método
desarrollado sera 2607.58 min/unid esto quiere decir que habra una reduccion de
401.40 min es decir 13,43% y en efecto el tiempo estandar de la planta de
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produccién disminuira en 863.23 min/unid a 766.31 min/unid reduciendo a 96.92

minutos proporcionando un aumento de la capacidad de produccién de 12.65%.

Francisco (2014). Andlisis y Propuestas de Mejora de Sistema de Gestién de
Almacenes de un Operador Logistico, Peru. Tesis para para optar el Grado de
Magister en Ingenieria Industrial con Mencion en Gestion de Operaciones.. Para
lograr un uso eficiente de los espacios, es importante que se pueda minimizar la
cantidad de stock total almacenado. Con ello se ofrece a los clientes el beneficio
de no mantener inmovilizados inventarios que ya no van a utilizar por diversos
factores como puede ser la obsolescencia tecnoldgica. Se ha demostrado que a
través de una adecuada catalogacion de los productos se facilita la identificacion
de los mismos y con ello se reducen los tiempos de operacion debido a que los
operarios identifican facilmente los productos optimizando las operaciones en la
gestion interna del Operador Logistico (almacenamiento, despachos, acomodo
(slotting), reubicacién, control de stocks y el picking).El compromiso de la alta
gerencia del Operador Logistico resulta fundamental en el desempefio efectivo de
la implementacion de la propuesta. Junto con esto la capacitacién del equipo de
trabajo, el entrenamiento y compromiso personal del personal son factores
decisivos en el proceso operativo de la empresa. Por ultimo se puede concluir que
la implementacion de la tecnologia presenta un resultado positivo que disminuye
en tiempos tanto en la operacion logistica e distribucion, como en el control de
inventarios, partiendo de una planeacién desde la recepcién hasta la entrega al

cliente, cumpliendo el nivel de demanda.

Moreno (2009). Propuesta de mejora de operacién de un sistema de gestion de
almacenes en un operador Logistico, Perl. Tesis para obtener el titulo de
ingeniero Industrial. Durante el trabajo se estudid la forma de laborar de un
operador logistico y la relacion que tiene con su sistema de gestion de almacenes.
Se realiz6 un estudio preliminar, en el cual se tomé informacién de personal a
distintos niveles, desde operarios hasta jefes de centros de distribucién, con lo
que se logro conocer distintas perspectivas de la empresa. Se ha visto que de la
eficiencia del operador depende, directamente, la eficiencia de la de los clientes a

los que se les brinda el servicio logistico, ya que si estos ultimos brindan
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informacion errada o fuera de tiempo las actividades del operador se veran
afectadas originando reprocesos, actividades innecesarias, etc. Se ha podido
observar en el campo que, a pesar de que una empresa opere afos en el giro del
negocio y sea una de las empresas lideres del rubro, siempre se podran encontrar
aspectos por mejorar. Podemos constatar que, con ayuda de la teoria ensefiada
durante los afios en la universidad, es posible detectar situaciones y aspectos
generadores de dificultades que, otra persona con una formacion distinta no
podria y, ademas, estamos en la capacidad de plantear soluciones a las
dificultades que encontramos. Se han separado los apartados de descripcion,
andlisis, diagnostico y propuesta por areas, a fin de poder aislar los distintos
procesos que comprende el operador de manera de poder entenderlos, identificar

la relacién entre ellos y detectar puntos de mejora en los mismos.

Parraga (2012). Factores determinantes en la gestion del almacén de productos,
caso: trapiche buena ventura 2012, Peru. Tesis para obtener el titulo de
Licenciado en Administracion de empresas.. Los factores cualitativos, técnicos
y operacionales influyen directamente en la eficiencia de la gestion del almacén
de la Cia. Buena Ventura. Los factores cualitativos que inciden en la eficiencia de
la Gestion del Almacén son: las habilidades y conocimientos de personal del
almacén para ofrecer una mejor calidad de atencion y optimizar tiempos de
entrega, asimismo los programas de incentivos que proporcione la empresa para
alcanzar los mismos. Los factores
operacionales que determinan la eficiencia de la gestién delalmacén son: el
control de los inventarios; la organizacion, distribucion y resguardo de los
materiales. Los factores técnicos que determinan la eficiencia en la gestion
de almaceén son: la localizacion estratégica del almaceén, la distribuciéon adecuada
de los espacios del almacén, el sistema de codificacion de los productos del
almacén y la utilizacion de indicadores claros de planificacion y control en el

almacén.

Arrieta (2012). Propuesta de mejora en un operador logistico: analisis, evaluacion
y mejora de los flujos logisticos de su centro de distribucion, Tesis para obtener el
Titulo de Ingeniero Industrial. Perd. La realizacion de mejoras en los procesos o

flujos logisticos de la empresa en estudio representd una gran oportunidad para
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optimizar el nivel de servicio brindado a sus clientes y al mismo tiempo le permitio
la reduccion de sus costos operativos. Es importante establecer una evaluacion
previa entre lo que la empresa en estudio puede ofrecer como empresa
tercerizador de servicios y lo que realmente se puede realizar debido a la
capacidad instalada que se posee. Hay que tener presente que la funcidén de un
tercerizador de servicios pasa por mejorar el nivel de eficiencia de sus clientes y a
la vez debe proporcionarles valor agregado a través de los servicios ofrecidos. Se
ha identificado que los productos que no son controlados adecuadamente a su
llegada al CDL, durante su recepcion, generaran reprocesos y un mayor consumo
de recursos en las siguientes etapas para la atencion de los pedidos. Es
importante definir y cumplir adecuadamente con los procesos desarrollados en
base a las buenas practicas logisticas y a la filosofia de trabajo de las 5’S. Dichas
propuestas han sido desarrolladas buscando la optimizacion de los procesos y el

adecuado uso de todos los recursos involucrado.

Molina (2015). Planificacion e implementacién de un modelo logistico para
optimizar la distribucion de productos publicitarios en la empresa Letreros
universales S.A, México. Tesis para obtener el Titulo de Ingeniero Industrial.. Se
detallaron los procesos relacionados con la logistica de entrada y de salida a
través de la medicion de los mismos con indicadores de gestién economicos (TIR-
VAN) para mejorar la productividad, alcanzando la inversion en esta alternativa,
46,81%de TIR, $32.389,64 de VAN, recuperacion del capital a invertir en 2 afios y
3 meses Yy coeficiente beneficio / costo de 2,02 que evidenciaron la factibilidad de
la propuesta. Se ha observado que el proceso de compra, recepcion y
almacenamiento de los materiales en la bodega de la empresa no esta
correctamente planificada, enteramente la distribucion se realiza sin ningan
criterio por parte del transportista. Se evalué el tiempo y las rutas del proceso de
distribucion de los productos publicitarios al domicilio del comprador,
observandose que la principal preocupacion radica en que la empresa demora en
entregarles los productos publicitarios en su domicilio, hasta cinco dias, segun el
67% de los clientes, esta situacion incidid para que se atrasen en sus obras

(49%), lo que también les genera problemas con sus clientes, provocando un alto
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riesgo en la pérdida del contrato correspondiente de su trabajo en caso de no
entregar a tiempo el producto.

Idrovo (2014). Andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la
fabrica artesanal de hornos industriales Facopa, Peru. Tesis para obtener el Titulo
de Ingeniero Comercial.. La empresa FACOPA es una fabrica en crecimiento ya
que no solo depende de una produccion de modelos estandar, sino también de
nuevos disefios que se plantean en el mercado actual, lo que ha permitido que
esté a la vanguardia en mejorar continuamente sus equipos. Para todo lo
mencionado anteriormente se ha puesto a consideracibn que es necesario
mejorar la productividad dentro de la empresa y revisar una propuesta o plan mas
seguro estratégico actualizado y eficaz. Para lograr los objetivos planteados
propuestos como tal debemos saber que este plan de mejora va actuar sobre la
estructura de la empresa, su debido plan de mantenimiento, los tiempos de
operacion mejorados a los anteriores, la comunicacion, evaluacion, capacitacion,
sefalizacion, seguridad industrial métodos de trabajo que es sobre lo que se ha
aplicado cambios esperando una reaccién favorable por parte del gerente y todo

el personal.

Tito (2012). Gestion por competencias y productividad Laboral en empresas del
sector confeccion de calzado de Lima Metropolitana, Perd. Tesis para optar el
grado académico de Doctor en ciencias administrativas.. Los resultados de la
investigacion demuestran que si es factible implementar la gestion en las
empresas del sector confeccion de calzado desde la perspectiva de las
competencias. Llegamos a esa conclusidbn después de haber demostrado
estadisticamente la validez de las hipétesis planteadas en la investigacion, y
haber analizado la abundante informacion generada con las tres encuestas (1ra:
pre test, antes de la capacitacion, 2da: post test, después de la capacitacion y 3ra:
de impacto, luego que transcurriera 90 dias aproximadamente, para conocer la
viabilidad de la aplicacion del modelo). Desde el punto de vista cualitativo, los
resultados obtenidos con las entrevistas en profundidad a 5 lideres del sector y
las observaciones que acomparfiaron en cada una de los talleres encuestados,
nos ratifican nuestras premisas planteadas en la investigacion. Dicho de otro

modo, en un escenario de elevado nivel de competitividad como lo es, el sector
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confeccion de calzado, ya sea por las importaciones de calzados chinos,
brasileros, italianos y de otros paises, asi como la atosigante competencia interna,
que se traduce en la innovacion permanente de modelos y variedades de
calzados, la implementacion en la gestion desde la perspectiva de las
competencias de sus colaboradores, es una alternativa viable en las empresas

fabricantes del calzado en Lima Metropolitana.

1.3 Teorias Relacionadas al tema

El presente proyecto de investigacion abordara la metodologia del estudio del
trabajo por consecuente con esta herramienta podra influir en la productividad del
operador logistico Ransa Comercial, el cual sera objeto de estudio brindando el

soporte tedrico para dicha investigacion.

1.3.1 Variable independiente: Estudio del trabajo:

El estudio del trabajo es una herramienta que ofrece varias técnicas para
incrementar la productividad como es el estudio de métodos y la medicion del
trabajo. La O.l.T (2004). Indica que “El estudio de trabajo es el examen
sistemético de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la
utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con

respecto a las actividades que se estan realizando” (p, 9)
Estudio de métodos

El estudio de métodos es una técnica que nos permitirA medir los métodos del
trabajo, para poder luego ser registrados y ser efectuados para mejorar las
actividades de manera sistematico, esta metodologia nos va a permitir mejorar los
procesos y generar el mejor uso de los recursos, obteniendo servicios en este

caso de la mejor calidad posible.

El estudio de métodos viene a ser la rama de la ingenieria industrial que busca la
integracion de los procesos con el hombre, puesto que en todo proceso de
fabricacion y/o servicio (despachos) necesitamos encontrar el equilibrio perfecto
con nuestro recurso principal que es trabajador con los demas recursos

presentes.
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Garcia R.(2005),nos describe que: “El disefio de métodos es la técnica que tiene
por objetivo aumentar la productividad del trabajo mediante la eliminacion de
todos los desperdicios materiales tiempo y esfuerzo: ademas, procura hacer mas

facil y lucrativa cada tarea ordenadal...]"(p.1).

La ingenieria de métodos es conocida por diferentes nombres como disefio de
métodos, medicion de trabajo, etc., a pesar de eso todo eso las empresas hacen
alusion a estudiar el método de trabajo realizado en diferentes tipos de

actividades para poder optimizarlo.

Podriamos decir que la ingenieria de métodos o disefio de métodos nos
proporciona un estudio amplio en varios aspectos o factores que estamos
interesados usar, pues conseguiriamos reduccién de tareas ademas de reducir
tiempos y agilizar las operaciones en procesos, que tal vez demandan mucho
tiempo y casi siempre se generan después de la insatisfaccion de los clientes por
diversidad de motivos (no se llega a cumplir las metas de despacho para este

caso)

Regresando al objetivo fundamental de la ingenieria de métodos Garcia R.
(2005), indica que es: “[...] aumentar la productividad con los mismos o menores
recursos si entendemos al trabajo como la actividad que integra los recursos
materiales, de mano de obra y de maquinaria, con el fin de producir los bienes o

servicio.”(p.2).

Garcia nos da a entender que uno de los principales pilares que la ingenieria de
métodos es mejorar la productividad, lo cual se asume que toda empresa busca
obtener para poder tener un mejor desarrollo y generar ventajas competitivas en
el mercado, ademas de desarrollar modelos mas eficientes y eficaces que

aumentara su ventaja sobre sus principales clientes.
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Analisis Sistematico de Actividades

Es la observacion profunda de las actividades que se ejecutan en cada tarea,
desde que llega la materia prima, hasta el uso de estos mismos con un objetivo

diferente, para el desarrollo de los productos terminados

Las pasos a seguir son: seleccionar el trabajo a estudiar, registrar todos los datos
del trabajo, examinar de forma critica el modo de trabajar, establecer un método
practico ,evaluar todas las opciones ,definir el nuevo método, implantar el nuevo

método en la practica y controlar la aplicacion del nuevo método. Para el

Estas ocho etapas constituyen el desarrollo l6gico que el especialista del estudio
de métodos debe seguir normalmente. No obstante, en la practica, las cosas no
ocurren siempre de ese modo. Asi por ejemplo, al mesurar los resultados
obtenidos con el nuevo método, puede que advertirse que sus ventajas son poco
importantes y que por tanto, no vale implantarlo. En este caso, es necesario

recomendar e idear otra solucion (OIT, 2004, P.78).

registro y obtencion de datos, se utilizan diagramas para poder sistematizar el
proceso estudiado, Estos diagramas contienen simbolos que nos permiten tener
una mejor visualizacion de cada actividad. La OIT define estos simbolos de la

siguiente manera:
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Figura 5: Simbolos del estudio de métodos

EVENTO | SIMBOLO CARACTERISTICAS

. HODIFICACION INTENCIONAL QUE SE LE HACE A LN OBJETO EN
OPERACION O CUALQUIERA DE SUS CARACTERISTICAS FISICAS O QUIKICAS
INSPECCION VERIFICACION DE LA CALIDAD Y/O CANTIDAD DE LA PARTE

\ G
TRANSPORTE INDICA MOVIMIENTO DE LOS TRABAJADORES, MATERIALES O
pE EQUIPOS DE UN LUGAR A OTRO

DEMORA D OCURRE CUANDO LAS CONDICIONES NGO PERMITEN LA INMEDIATA
REALIZACION DE LA ACCION PLANEADA (EVITABLE O INEVITABLE)

G- o TIENE LUGAR CUANDO UN OBJETO SE MANTIENE Y PROTEGE CON-
ALMACENAJE TRAUN TRASLADO NO AUTORIZADO (TEMPORAL O PERMANNTE)

COMBINADO O INDICA ACTIVIDADES REALIZADAS CONJUNTANENTE O POR L
MISHO OPERARIO EN EL MISHO PUNTO DE TRABAJO

Fuente: Libro de la OIT: Introduccion al estudio del trabajo

Diagramas de Procesos

Mayormente conocidos como “cursogramas”, ya que muestran una secuencia de
las actividades realizadas mediantes simbolos, ademéas nos muestran la relacion
del factor humano con los demas recursos utilizados, como maquinaria,

materiales y herramientas
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D.O.P (diagrama de operaciones de proceso)

Este diagrama es el mas utilizado para observar un proceso productivo y esto se
debe a lo siguiente:

Este diagrama nos ensefia una sucesion cronoldgica de todas las operaciones
de taller o en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales utilizar
en un proceso de fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia
prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado. Sefala la
entrada de todos los componentes y subconjuntos al ensamble con el conjunto
principal. “[...] todos los detalles de fabricacion o administracion se aprecian
globalmente en un diagrama de operaciones de proceso (De la Roca, 2005,
p.16).

Segun ese concepto podemos decir que es un dibujo sistematizado que muestra
dos actividades importantes que son las operaciones y las inspecciones, el DOP
es una herramienta basica que nos permitira conocer el proceso en un inicio, y

una buena opcion para el registro de datos.

En el siguiente cuadro presentaremos un ejemplo sobre un D.O.P del proceso de
produccion del Pisco Sour para poder entender mejor este cursograma tan
fundamental el cual detallara graficamente el disefio de un conjunto de

operaciones:
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TABLA 5: Operaciones del proceso del Pisco Sour

Huovos Pisco
'
Vericar caidad de Venficar caldad y cantidad
hueves de psco
Jar
Oblener clara do huevos
Agregar jarabe de goma
Lim
Agregar Imon
4 Cara do huevo
Resumen
O
3 Cubos da hi
4
Total 11
Agregar cubos de hiel

So agrega todos los ingradientes en
i licuadora

Se sinen las copas

Agregar gotas

Finamente agregar canela y sendr
i los chontes ol pisco sour

Fuente: Universidad Alas Peruanas, Ingeniero Sandro Criséstomo
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D.A.P (Diagrama de actividades de proceso)

Es una representacion gréfica simbdlica del proceso, que es muy parecido al
diagrama de operaciones, sin embargo este recolecta mucho méas datos y utiliza
mas actividades mediantes simbolo, se puede observar aparte de las operaciones
e inspecciones, en transporte, la espera y los almacenajes del producto

procesado. A continuacién el ejemplo DAP en el proceso de preparacion de Pisco

Sour
DIAGRAMA 6: Proceso de produccién del Pisco Sour
DiagramaM® 1 HomM?: 1 RESLUMEMN
Cioyein
PREPARAR PISCO SOUR Actadad Acual | Prop Econ
Cpatacitn 11
Trans porie 1
Actwdad: Espera
Preparacion de cocieles
Inspecadn 3
Amacena 1
Médodo: AcualPropussaio D tancin
Lugar, Cocileria Tiempo
Operano: AGH NY 1 Cosl
MOt a
Compuesopor. ACH Fecha: TROE2013 Miaterial
Aprobedopor:  FMGM Fecha: 190672001 3 Total
] d. L -
DESCRIPCION m | e O — D N/ |Observacin
Ingredientes almacensdos ] Ingredienies
Llvar & mie s jurto o che nmes -
Servr pisc -
‘ieriicar cald ad y caniidad pis oo ] Inspeccian
Poner jarabe de gom a L
Echar iman .-
——
Verficar cabdadde huewos Inapeccian
Obtener clara de huevos Y
Agregar cubos de hielo .
Poner cubos de helo *
Agregar lodai los ingredmenma on
fcuadora Poneran kusdors
Licuar los ingredie ntes [ — Tiompo 30 segundos
Sendr enlas copas o
AQregar 5margo oe Bngos e -
Agregar caneln &n pobko [ :’l::-l'l:b fnal psco
TOTAL 11 1 1

Fuente: Universidad Alas Peruanas, Ingeniero Sandro Cris6stomo

34




Diagrama Bimanual

Este diagrama se encarga principalmente de observar mas detenidamente al
operario, es decir que se encarga de investigar los movimientos manuales del
operario es una determinada tarea especifica. La O.LT. indica que es un
cursograma en que se consigna la actividad de las manos del operario indicando

cada relacion entre ella

Ejemplo de un diagrama bimanual de la actividad de cortes

FIGURA 6: Corte de tubos de vidrios

Diagrama bimanual

Oiagrama num. 1

Haojs num. 1

de ¥

|

Do v pleze:. Tubo de vidno de J rmm de diam.

b —— Plantiila
| ,i 7
FCoger Yaliores
f a0 Tubo de vidrio Posicion para marcar
L Compyuesto por. Fecha,
!Mmmw ‘- '13 vl Descripoion mano derechs
1Lbo 31 nma
Haste plontite t ST
Mote tubo en plantiiia 1 Liova luma hasts tubdo
t_fwmw Sostrene e
Sostiene tubo Muesca tudo con hma
Mace girar tubo 1207 180" 1 Sostene lima
Masta fondo — ) Acerca lima a tubo
[~ Sostiene tubo 1 Muesca tubo
“Retira tobo ' Pone lima en mesa
" Pase tubo & in Gerecha ¥ Va hasta tubo
Dodia tubo para partirio 1 Dobla tubo
oo ) § Soeits troso cortado
Corre # otra parte de Tubo — Va hasts ima
L 4
R —. il —
1 1
1 :
i H 1
L 1 !
’ 1 '
: 1 T
[ ]
Resumen
Mertoao Actus OB
lzq. Der. g Oer.
Ld = |
| ransportes < ;L 5
, Esporas - : -
Sostenimeentos ] ] 4
m — i = +
Totales 14 1 14 }

Fuente: Libro de la OIT: Introduccién al estudio del trabajo
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Medicion del Trabajo

O.L. T (2004). Indica que “La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para
el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun

una norma de rendimiento establecida” (p.19).
Andlisis de Tiempos

El andlisis de tiempos es una técnica que se encarga de medir cuanto tiempo
requiere cada actividad de un proceso de fabricacion de productos o preparacion

de servicio. La siguiente idea sostiene que:

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos
de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuada en condiciones determinada
y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segun una norma de
ejecucion preestablecida(OIT,2004,P273)

Los instrumentos necesarios para realizar el estudio de tiempos es un

cronometro, una tabla de observaciones y los formularios de analisis de tiempos.
Tiempo Estandar

El tiempo estandar proviene de un conjunto de tiempos observados que fueron

afectados por el ritmo del trabajo, y las interrupciones laborales
El tiempo estandar se podria calcular con la siguiente formula
Tstd=TN(1+S)

Es decir que el tiempo estandar sera igual a un tiempo normal adicionandole el
mismo tiempo pero siendo este afectado por los suplementos, considerando que
el tiempo normal proviene los tiempos observados, que serian inversamente

proporcionales al factor ritmo del trabajo para cada actividad durante el proceso.
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1.3.2 Variable dependiente: Productividad

La productividad es la relacion entre la eficiencia y la eficacia, por eficiencia esta
establecida para la optimizacion de los insumos y/o recursos para evitar un
desperdicio de estos y por eficacia se infiere en el uso de los recursos para lograr

objetivos establecidos

Lépez,(2013).Establece que la productividad es una capacidad de produccion y
tiene un costo por el tiempo de operacion, enfocado en la busqueda de beneficios
y sustento econdmico, todo ello de la mano con la parte ética y moral para que se
establezca un equilibrio con todas las partes.

De la misma manera bajo el concepto de Fernandez(2010, p 9),se puede
determinar a la productividad bajo el enfoque del equipo humano como la
capacidad de lograr objetivos y desarrollar respuestas de alta calidad, utilizando el
minimo de esfuerzo humano, técnico ,financiero y fisico ,permitiendo el
desenvolvimiento libre de las competencias del talento humano y con ello mejorar

su calidad de vida.

Asi mismo Carro y Gonzales(2012, p.3) describen a la productividad como el
indice de mejora del proceso productivo, que relaciona lo elaborado por un
sistema, las salidas o producto y los elementos como los insumos o la materia

prima, que intervienen para desarrollarlo.
1.3.2.1 Eficiencia

El termino eficiencia consiste en la medicion de los esfuerzos necesarios
para alcanzar los objetivos. El costo, el tiempo, el uso adecuado de los
factores materiales y humanos, cumplir con la calidad propuesta La
eficiencia se define, bien como la razén entre inputs y los outputs, la
cantidad de recursos empleados en la produccibn de un output
organizacional. Es la expresion que mide la capacidad o cualidad de la
actuacion de un sistema o sujeto econdmico para lograr el cumplimiento de

un objetivo determinado, minimizando el empleo de recursos.
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1.3.2.2 Eficacia

La eficacia mide los resultados alcanzados en funcién de los objetivos

gue se han propuesto, presuponiendo que esos objetivos se cumplan de

manera organizada y ordenada sobre la base de su relacion.

1.4 Formulacién del problema

1.4.1. Problema General

1.4.2.

¢ Como la aplicacién del estudio del Trabajo mejora la productividad
en el rea logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa

Comercial?

Problemas Especificos

¢, Como la aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficiencia en
el area logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa

Comercial?

¢ Como la aplicacién del estudio del Trabajo mejora la eficacia en el
area logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa

Comercial?

1.5 Justificacion del Estudio

1.5.1 Econémica

proceso de

Mediante la aplicaciéon del estudio del trabajo se podra conseguir conocer cada

manera critica, por ende los resultados que se obtengan del

proyecto de investigacion tendra un gran valor muy primordial, con el objetivo
principal de que la sociedad conozcan sobre lo importante que puede ser la
existencia de métodos de trabajo racionalizados y estudio de tiempos en los
procesos de las empresas y como es que se relaciona con la productividad
ademas gue se estableceran controles donde se podra medir y mejorar, ademas
de las oportunidades de mejora que se podran descubrir herramientas para

mejorar todos los ambitos de este para que de esta manera el almacén Gloria
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de la empresa Ransa Comercial sea uno de los mas oOptimos del area de
Industrial de Ransa Comercial ademas de poder volverse una empresa mucho

mas competitiva generando ventaja sobre sus demas competencia.
1.5.2 Técnica

Los resultados que se alcancen mediante la aplicacion del estudio
del trabajo, seran la prioridad para la mejora de la productividad, ya
que se facilitara el proceso por medio de la herramienta,
reduciendo y/o eliminando tiempos muertos en actividades
innecesarias y mermas del de proceso, ademas de establecer un
nivel de confiabilidad hacia sus principales clientes ya que esto a

un tiempo no muy lejano se convertird en una ventaja competitiva.
1.5.3 Social

El nivel de alcance que tiene esta aplicacion esta determinado
para los miembros de la cadena de suministro del almacén Gloria
ya estos podran cumplir satisfactoriamente sin necesidad de
exceso de trabajo, presién por parte de los clientes, de tiempo
perdido por la falta de comunicacién entre los almaceneros por
consecuente la satisfaccion de sus clientes y ganar niveles de

confiablidad para seguir teniendo una gran ventaja competitiva.
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1.6. Hipotesis
1.7.1. Hipotesis General

La aplicacion del estudio del Trabajo mejora la productividad en el area

logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.
1.7.2. Hipotesis Especificas

La aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area
logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

La aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area logistica
de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

1.7. Objetivos

1.6.1. Objetivo General

Determinar como la Aplicacion del estudio del Trabajo mejora la
productividad en el area logistica de PDI del almacén Gloria de la

empresa Ransa Comercial.
1.6.2. Objetivos Especificos
Determinar como la aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficiencia

en el area logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa
Comercial.

Determinar como la aplicacién del estudio del Trabajo mejora la eficacia en
el area logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa
Comercial.
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II. Método



El enfoque metodoldgico de este proyecto de investigacion se basara en la
expresion de la matriz de Operacionalizacion de variables, la que funcionara
como guia de desarrollo del estudio, la determinacién del tipo y disefio de
investigacion ademas de establecer la poblacion, muestra y muestreo, objeto

del cual sera el andlisis nuestra investigacion
2.1 Disefio de la Investigacion

La presente investigacion en referencia, se encuentra bajo el disefio de
investigacion Cuasi-experimental, refiriendo a este segun Valderrama (2015, p.
157-160) como la manipulacion intencional de las variable independiente para
analizar los efectos que se generarian sobre la variable dependiente dentro del
grupo de control creado por el investigador, sin seleccionar aleatoriamente la
muestra, la finalidad de la presente investigacién es obtener evidencia de la
relacion causa y efecto al manipular la variable independiente, Utilizando
indicadores logisticos y/o cualquier otra herramienta que nos ayude establecer
mediciones, ya que esto permitira conocer que mediante la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad en el almacén Gloria de la empresa

Ransa Comercial, Callao 2016.
2.2 Variables, Operacionalizacién
2.2.1 Definicién Conceptual

Estudio del trabajo (Variable Independiente): Por medio del estudio de tiempos
y movimientos se pueden determinar los tiempos estandar de cada una de las
operaciones que componen un proceso, asi como analizar los movimientos que
hace el operario para llevar a cabo la operacién. De esta forma se evitan

movimientos innecesarios que solo incrementan el tiempo de la operacion.

Estudio del Trabajo tal como un sistema de engranajes en el cual el Estudio de
meétodos simplifica las tareas y establece métodos mas economicos para
efectuarlas y la Medicion del Trabajo determina el tiempo estandar que debe
invertirse en la ejecucién de las tareas medidas con la técnica anterior,
logrando asi y siguiendo rigurosamente los pasos del método sistematico del
estudio del Trabajo considerables mejoras en aras de un incremento

significativo de la productividad.
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Productividad (Variable Dependiente): Los factores de produccion recalca que
son obtenidos entre la eficiencia y eficacia, sin embargo también son aquellas
aportaciones en términos de recursos materiales y humanos (capital y trabajo)
para la consecucion de bienes o servicios, una técnica de productividad queda
determinada cuando se especifican los factores en el proceso, la mayoria de

los que utilizaremos seran controles fijos y variables.
2.2.2 Definicién Operacional
Estudio del trabajo (Variable Independiente):

“El estudio del trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacién eficaz de los recursos y de
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estan
realizando (O.1.T,2004, P.9).

Productividad (Variable Dependiente):

Valor del indice resultante del producto entre la eficiencia, utilizacion de los
recursos de tiempo de manera adecuada y necesaria y/o requerida, eficacia,
que se muestra el logro de la produccién establecido a las érdenes de
despacho de los clientes en funcion a los materiales y tiempo consumido por
dicho proceso. Gutiérrez (2010, p 41).

2.2.3 Dimensiones
Estudio de tiempos:

Es la actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideracién de la

fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.
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Formula 1 —-Tiempo estandar

Tiempo de ejecucion del acondicionamiento
= — x100%
Tamaio de orden

Estudio de Movimientos:

Es el andlisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectlda el cuerpo al
ejecutar un trabajo.

Férmula 2 —=Estudio de Movimientos

#Actividades Necesarias

= 1009
#Actividades Necesarias — #Actividades Inncesariasx %

Eficiencia:

El indicador es medido por las 6rdenes de pedido realizadas por hora de

trabajo, contribuyendo con la flexibilidad en cantidades de pedidos.
Férmula 3 —Eficiencia del despacho

L. Tiempo util
Eficiencia = — x100%
Tiempo total

Eficacia:

Cumplimiento de las actividades realizadas con los recursos y con los tiempos

establecidos por jornada de trabajo.

Formula 4 — Eficacia del trabajo

Ordenes de acondicionamiento completadas

Eficacia = X100%

Ordenes planificadas
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Tabla 5 -Matriz de Operacionalizacion de las Variables

Variables

Definicién Conceptual

Definicién Operacional

Dimensiones

Indicador/Férmula

Escala

Independiente

Estudio del
trabajo

El estudio del trabajo es el
examen sistematico de los
métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar
la utilizacion eficaz de los
recursos y de establecer normas
de rendimiento con respecto a
las actividades que se estan
realizando (O.1.T,2004, P.9).

La medicion de la
variable independiente
referente a la aplicacion

del estudio del trabajo en

el acondicionamiento de
autos, se calculara

mediante los indicadores

de eficiencia de
actividades obtenidas

por los cursogramas y el

tiempo estandar del
trabajo.

RAzZON

Dependiente

Productividad

Los factores de produccion
recalca que son obtenidos entre
la eficiencia y eficacia, sin
embargo también son aquellas
aportaciones en términos de
recursos materiales y humanos
Gutiérrez (2010, p.4).

La productividad es el
valor del indice
resultante del producto
entre la eficiencia que es
la utilizacion de los
recursos de tiempo de
manera adecuada y
necesaria y/o requerida
y la eficacia, que se
muestra el logro de la
produccion establecido a
las 6rdenes de
despacho.

TEA 100%
=—x
- . TO - 0 .
Estudio de | TEA=Tiempo de ejecucion del
tiempos acondicionamiento
TO=Tamaro de orden
AN
= X100%
AN—-AI
mEs\jil’r'g;gnctigs AN=Actividades necesarias
Al=Actividades innecesarias
TU
—_ 1)
E = e x100%
Eficacia TU=Tiempo util
TT= Tiempo total
ODH
_- 0,
Ef op x100%
Eficiencia ODH=Ordenes de

acondicionamiento
completadas
OP=0Ordenes Planificadas

RAZON

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3 Poblacion y Muestra

2.3.1 Unidad de estudio

El espacio de estudio considerado en el presente trabajo de investigacion es el
Almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial enfocando el analisis de la
gestion de almacén de dicha organizacion

2.3.2 Poblacioén

Levin, Richard y Rubin David (2004. p.267) define a la poblacion como un
conjunto de seres que poseen la caracteristica a estudiar y que se enmarcan
dentro de los criterios de inclusion del total de los individuos a quienes se refiere
la investigacion, es decir, todos los elementos que vamos a estudiar, por ello
también se le llama universo, por consiguiente la poblacion a tratar seran los
acondicionamientos de los clientes de autos realizados en un lapso de 30 dias en

el almacén Gloria.

Se determina ya que se tiene la restriccion del factor tiempo, es decir el periodo
de investigacion se encuentra ya delimitado por un inicio y fecha de entrega del
proyecto de investigacion, ademas de que el sujeto de estudio de tal manera que
sea capaz pueda ser medido en las cuatro dimensionas ya presentadas en cada

variable.
2.3.3 Muestra

La muestra de la investigacion estara conformada por los acondicionamientos de
los clientes de autos realizados en un lapso de 30 dias en el almacén Gloria de la

empresa Ransa Comercial.
2.3.4 Muestreo

Se puede mencionar que en la investigacion no se aplica el muestreo, ya que es
tipo censal, es decir se considera todos los elementos de la poblaciéon en la

muestra, donde la poblacién es igual a la muestra.
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2.3.5 Criterios de exclusién e inclusién

De la muestra tomada se determin6 por 30 dias de trabajo de
acondicionamientos, del almacén Gloria, como criterio de exclusién se considera
solo los dias laborales definidos en la empresa de lunes a sabado, con el periodo

de 8 horas de trabajo diario, sin considerar domingos ni feriados.
2.4 Técnicas e Instrumento de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

Por el hecho de que este proyecto de investigacion es de campo, es decir el
estudio se encargara de describir el comportamiento de las variables de la
organizacion ademas se considera que la fuente es del tipo primaria, ya que el

levantamiento de informacion lo realiza el investigador

La técnica de recoleccion de datos serd la observacion mediante el cual se
registrara las consecuencias y efectos que se generen por el cambio, donde se
experimentara las operaciones de despacho y ademas los tiempos que se tome
en realizar los procesos, Segun Sampieri (2016), la técnica ayuda a registrar
sistematicamente, los procesos y/o acciones que demuestren que seran validas y
confiables. Ademas de fichas de registro para la recoleccién de informacion que
permitira realizar las anotaciones de la investigacion con la finalidad de explorar la
variable en estudio, adicionalmente el crondmetro nos permitira medir los
indicadores en funcién al tiempo y durabilidad de la actividad que pueden ser

utilizadas en diversos sucesos.

La confiabilidad de dicho instrumentos se medira mediante el juicio de expertos
donde 3 docentes de la escuela de ingenieria Industrial lo tomaran en cuenta

para el analisis respectivo
2.5 Métodos de anélisis de datos
2.5.1 Andlisis Descriptivo

Al momento de buscar generar un andlisis con mejores resultados tanto de la
situacion inicial del campo de estudio, como el cambio que se aprecia luego de
haberse aplicado la implementacion de una herramienta de mejora, siendo la

optimizacién de la gestion de almacén sobre la productividad, sera necesario el
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empleo de elementos con el cual se mantendra constante practica y de facil
entendimiento, por dicho motivo se emplearan graficos, histogramas, tablas entre
otros mas de los cuales analizaran el comportamiento de la variable
independiente y dependiente frente a los posibles cambios ya pre establecidos
por la herramienta ademéas de ayudar a ejercer de analisis concluyentes en base

a los resultados obtenidos.
2.5.2 Andlisis Inferencial

La presente investigacion es del tipo aplicada y que se rige bajo el método
cientifico, acogera su sistema de estudio para la consecucion de la validez o
aprobacion de un conocimiento ya establecido. Por lo tanto el presente trabajo de
investigacibn en camino a su aprobacion se apoya en la contrastacion de la
hipétesis empleando modelos estadisticos que permitirdn realizar una
comparacion de medias, habiendo muchas herramientas para el analisis
estadisticos siendo recomendable la “t de student”, si es que las 2 variables seran
parameétricas o “la prueba de Wilcoxon” cuando al menos uno de ellos no es
paramétrico ademas la pertinencia del empleo de cualquiera de estas va a
depender de un analisis previo, denominados como pruebas de normalidad las
gue determinan el comportamiento de los datos ,si la serie de datos es mayor a
40,también tenemos a Kolmogrov-Smirnov, en cambio cuando es menor a esta
cifra se utilizara “Shapiro Wilk” estableciendo si la serie de datos son del tipo

paramétrico o no paramétrico.
2.6 Aspectos Eticos

La presente investigacion constata los valores éticos en el desarrollo tanto teérico
como practico de este, por ello se alega que en la tesis “Aplicacion del estudio del
trabajo Para Mejorar La Productividad En El Area Logistica Del AlImacén Gloria
De La Empresa Ransa Comercial Callao, 2016” se respeta los derechos de
autoria de tesis, ensayos, articulos, tratados entre otros, insumos basicos de la
investigacion mediante las referencias en el texto asi como las fuentes de

informacion citada.
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2.7 Desarrollo de la propuesta
2.7.1 Situacion Actual

Ransa Comercial SA. Una empresa dedicada al rubro de operaciones logisticas
sin embargo con un servicio interno muy fundamental hoy en dia el cual es el
acondicionamiento de autos, ha tenido muchos problemas al momento de querer
atraer mas clientes para este sector ya que no alcanzan a cumplir con las ordenes
de servicios altamente demandada y por la baja productividad de los procesos, y
lo cual ha generado a muchas preguntas, por ejemplo ¢Porque? No pueden
cumplir con las metas en el tiempo establecido, a la larga una gran desventaja
competitiva frente a sus otros competidores, es por eso que Ransa siempre esta

en busca de la mejora continua.

Ya con el detalle del diagrama se comienza con el andlisis de las mismas a nivel
cuantitativo para la determinacion de su relevancia con respecto al impacto que
este provocaria, para tal andlisis se registrara el tiempo de demora promedio de
las causas (Ver Figura 3) a lo largo de la cadena de un cliente regular como por
ejemplo el cliente RevoMotors, esta informacién fue recogida en el mes de Agosto

del 2016(Ver Tabla 1), informacion levantada por medio de una fuente primaria.

A continuacion un histograma con respecto a la efectividad en el area de PDI
entre el 2015 y 2016. Donde podemos observar que durante varios meses no se
lograba el objetivo planeado, por las ya mencionadas razones.

Para la propuesta a desarrollar se realizaran un conjunto de estudios relacionados
a los métodos del trabajo y los tiempos del proceso en el acondicionamiento de

autos de la empresa Ransa.

Asi mismo se presentara una tabla de la efectividad del area de PDI en los afios
2015 donde podremos apreciar graficamente como estuvo impactando esta en

ese afno.
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TABLA 7 : EFECTIVIDAD RANSA 2015-2016

40 200%
35 175%
30 150%
25 125%
20 - - - . 100%
15 w i’ . % 75%
10 i ‘ ’i - | e *Q 50%
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= = = = "E E
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mmmm TERMINADOS DEL DA mmmms TRABAJOS PENDIENTES «=@==EFECTIVIDAD == OBJETIVO

Fuente: Ransa Comercial

En la tabla 7 podemos observar de manera grafica el comportamiento del
cumplimento de las ordenas de acondicionamiento con respecto al objetivo de
cumplirse estas donde claramente la tendencia en cada mes era que no se
llegaba al objetivo salvo en algunos meses puntuales sin embargo aun generaba

asi excesivos gastos en todos los aspectos que influia este proceso de PDI

Para el andlisis de los datos se utilizara el software SPSS. La investigacién es

cuantitativa por lo cual se utilizara lo siguiente:

Un analisis descriptivo para describir el comportamiento de una variable y

determinar su media, moda y mediana, entre otros puntos

Para la prueba de hipotesis la muestra es menor a 30 y las variables son
cuantitativas, entonces se realizara la prueba de normalidad para determinar si los
datos se obtienen de una poblacion con distribucién normal o si es paramétrica, o

si no es de una distribucién normal

Si la distribucién obtenida es normal se procedera a aplicar la prueba de t-student,
y si la distribucion es no normal se procedera a aplicar la prueba de Wilcoxon para

el andlisis inferencial de las hipotesis.

Los indicadores para la recoleccion de datos son los siguientes:
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e Estudio de tiempos

Tiempo de ejecucion del acondicionamiento
=P TEY x100%

Tamaiio de orden

e Estudio de Movimientos

#Actividades Necesarias

= 0,
#Actividades Necesarias — #Actividades Inncesarias x100%
e Eficiencia
Tiempo util
o = P 5100%
Tiempo total
e Eficacia

Ordenes de acondicionamiento completadas
) =

Ordenes planificadas

Para el desarrollo del estudio actual del proceso de acondicionamiento de Ransa

Comercial se siguen los siguientes pasos:

1. Observacion
2. Recoleccién de datos con técnicas e instrumentos

3. Andlisis de Datos

Se elabor6 un DOP tal como nos indicaba el libro de la OIT para desglosar a
profundidad la situacibn actual del area con este propdsito conoceremos
realmente como esta el area de PDI del almacén Gloria actualmente para de esta

manera tener un analisis mas critico con respecto a este.
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TABLA N 8: Cursograma del area de PDI

DIAGRAMA ACTUAL

Cursograma analitico Op ie-/ material /-eguip-
Diagrama num.1 Hoja num. 1 Resumen
Objeto: Acondicionamiento de auto ligero Actividad Actual Prop. Econ.
Operacion - 11
Actividad: Transporte sm— 12
pintado,aceitar,engrase,pulido y embalaje Espera 1 0
Inspeccién ol 5
Almacenamiento v 5)
Método: actual / prepueste Distancia(m)
Lugar: Area de acondicionamiento (PDI) Tiempo (min-hombre) 87.61 - -
Operarios(s): ficha nim.1 Costo
Mano de obra
Material _ _ _
Compuesto por: Huaman G. Rudy  fecha : Total... _ _ ~
Aprobado por:Supenisor de Operaciones

Se solicita autos del almacén de Mike 3 / Autos de la empresa Gildemeister( autos ligeros)
Supervision de las recursos a usar 2 Aceites engrasantes,agua,etc
Traslado de los materiales del almacen al estante B L Traslado a mano
de trabajo
Se llena un formato de los materiales a usar 1
Quitar embolsado del auto 3
Llevar a los desperdicios 1 Eliminar bolsa
Limpieza de las llantas del auto 6
Quitar la grasa de las placas de ambos lados 2
Traslado de los materiales al estante de trabajo I ST S T,y SE MSVD TS ITes Oe ez ue
Llevar materiales para el pulido ylimpieza 1 Se limpia la carroseria del auto
Limpieza de la carroceria del auto 6 Solo parte exterior del auto, incluye lunas del auto
. . -
Se lleva los materiales al estante de trabajo 1 ‘
Traslado de los materiales al estante de trabajo 1 k
Supervicion de la parte externa del auto 3 ot Revision de abolladuras y/o mala limpieza
Llevar materiales para limpieza 1 Limpieza interna del auto
Limpieza interna del auto 2 Petates asientos,lunas internas
Se lleva los materiales al estante de trabajo 1
Traslado del auto al area automotriz 1
. Lo Se revisa en el sistema si el auto desea ser modificado
Reuvision de los requerimientos del auto 1 de alguna manera
. s Se de un mantenimiento a la parte delantera del
Control de aceite y motor 5 r auto(motor)
Calibracion de la alineacion de las llantas 15 Alineamiento a cada llanta
Inspecion a las llantas 2
Traslado al area de PDI 1 El auto regresa al area de PDI para
Llevar materiales para pulido y enceramiento 1
Pulido y encerado de la parte externa del auto 7
Pulido interno del auto 5
Llevar materiales al estante de trabajo 1
Traslado de piezas hacia su ubicacién inicial 1
Inspecion final del auto 5
Traslado al almacen provisional 1
-
Llen nl re el
e adqe a base datos sobre e 3 < Programa Solve
acondicionamiento N
Guardar recuersos al almacen de materiales 1

Traslado al almacen de iredesiacho 1 Para Iueio serllevado ala ciiueﬁa

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 8 podemos apreciar el cursograma del area de PDI(pre delivery
inspeccién) donde podemos encontrar todas las operaciones que se realizan en esta
area, donde vemos que hay un total de 11 operaciones , 12 transportes , y 5

inspecciones y almacenamiento.
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La conformacion de las &reas y trabajadores en el proceso se muestran en la

siguiente tabla:

Areas #Trabajadores
PDI 10
Almacén Mike 15
Area Mecénica 5

Fuente: Elaboracion Propia

Estudio de métodos:

Para conocer el proceso de acondicionamiento de autos se aplicd el estudio de
métodos, El reconocimiento de las actividades del proceso se obtuvo mediantes los
cursogramas gue son utilizados dentro del estudio del trabajo

a) Diagrama de Operaciones de proceso

Se elabor6 el diagrama de operaciones del proceso para determinar
la cantidad de operaciones e inspecciones que tiene el proceso

Operaciones | Inspecciones
11 5

b) Diagrama de actividades de proceso

Se elaboré el diagrama de actividades del proceso para determinar
la cantidad de operaciones, transportes, esperas, inspecciones y
almacenamientos que tiene el proceso

Operaciones | Transportes | Esperas | Inspecciones | Almacenamientos

11 12 0 5 5
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Medicion de Trabajo
Resumen de estudio de tiempos por operacion

Para el célculo del tiempo normal de un trabajo se tuvo que realizar una cantidad de
observaciones necesarias por operacion en una hoja de registro, y después tener en
cuenta el ritmo del trabajador.

tn=toxV

La valoracion expresa el ritmo que tiene un trabajador al realizar una actividad en
particular es por ello que para el calculo de la misma se extrajo de la escala de 0-100
segun la norma britanica

TABLA 8: Norma Britanica

Escala de Valoracion a ritmo

Escalas Descripcién del Desemperio Velocidad de
Marcha

Comparzble
60-80 | 75-100 | 100-133 | 0-100 mh kh
0
67

()
o
o

Actividad nula

40

h
o
il
<o

ro
(VS
ro

Muy lento; movimientos torpes:

el operario parece medio dormido
v sin interés en &l trabajo
Constante, resuelto, sin prisa,
como de obrero no pagado

a destajo, pero bien dirigido

v vigilado: parece lento, pero

no pierde el tiempo adrede
mientras 1o observan

Activo, capaz como de obrero 4 6.4
; . calificado medio, pagado a

i L R destajo; logra con tranquilidad

el nivel de calidad y precision
fijado

167 125 Muy rapido; el operario actiia con
gran seguridad, destreza y
coordinacion de movimientos,

muy por encima de las del obrero
calificado medio

120 130 200 130 Excepcionalmente rapido; 6 9.6
concentracion v esfuerzo
mntenso sin probabilidad de
durar por largos periecdos:;
actuando des virtuoss.

solo aicanzada por unos pocos
trabajadores sobresalientes

60 7

h

100 7

A

48

(V3]

80 100 1

(V3]
120
[y
[
O

100 1

%)
h
]

8.0
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Calculo del tiempo estandar:

El tiempo estandar es el tiempo correspondiente para realizar una operacion

Trabajo =Tiempo béasico+ Suplementos por descanso+ suplemento por contingencia

El tiempo basico es el resultado de los tiempos observados considerandose el factor
de valoracion, el tiempo basico en otras palabras es conocido como tiempo normal

Suplemento de descanso son consideraciones sobre efectos fisiologicos y
psicolégicos del trabajador para desarrollo de la tarea

Suplementos de contingencia son consideraciones sobre efectos para prevencion de
dafios sin embargo no son frecuentes

Formula

Tstd= tn+tn*S

Para conocer los suplementos se sigue un formulario donde esta
representado por diversas clases de elementos

Tabla N 9 de Suplementos

1. Suplemenos Constantes E. Concentracién Intensa Hombres Mujeres
Hombres Mujeres Trabajos de cierta Precisién 6] 6]
Suplementos por Necesidades Personales 5 7 Trabajos de precisién o fatigoso 2 2
Suplementos base por fatiga 4 4 Trabajo de gran precisiéon o muy fatigoso 5 5
2. Suplementos Variables Hombres Mujeres
A.Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. suplemento por postura anormal Hombres Mujeres F. Ruido Hombres Mujeres
ligeramente incémoda (0] 1 Continuo o) (o)
incémodal(inclinado) 2 3 Intermitente y fuerte 2 2
Muy incémoda(echado, estirado) 7 7 Intermitente y muy fuerte 5 5
C.Uso de la fuerza o Energia Muscular
Peso levantado en kilos Hombres Mujeres
2.5 (0] 1 G. Tensién Mental Hombres Mujeres
5 1 2 Proceso bastante complejo 1 1
7.5 2 3 Proceso complejo o atencién dividida 4 4
10 3 4 Muy complejo 8 8
12.5 4 6
1s 5 8
17.5 7 10 H. Monotonia Hombres Mujeres
20 9 13 Trabajo algo mondétonoa 6] 6]
22.5 11 16 Trabajo bastante Monétono 1 1
25 13 20 Trabajo muy Monétono 4 4
30 17 20
35.5 22 20
D. Mala iluminacién Hombres Mujeres I. Tedio Hombres Mujeres
Ligeramente por debajo de la potencia N. (0] (0] Trabajo algo aburrido (o] (o)
Bastante baja 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 S5 Trabajo muyaburrido 5 2

Fuente: Organizacion Intemacional del trabajo
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Tabla N 10- Calculo del tiempo estandar.

e Donde los suplementos para los trabajos manuales seran considerados con un 10%.

Descripcion de la TIEMPOS (min

ITEM peion (i} T |yt |s |Tsd
operacion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | prom.

1 Se llena un formato de los 1.02 | 1.09 |1.01| 1.05 | 1.03 |1.02|1.04| 1.02 |1.03|1.04| 1.04 |75% | 0.78 | 10% | 0.85

materiales a usar

2 |Quitar embolsado del auto | 259 | 3.1 | 35| 3 36 |34 (31| 32 | 34|32 321 [75%| 2.41 |10% | 2.65

Limpieza de las llantas del

3 auto 6.45|6.50 |6.47| 7.1 | 6.42 |655|6.45| 6.42 |6.44|6.56| 6.54 | 75% | 4.90 | 10% | 5.39
4 Sgggg lgeg;alﬁgodseéiisos 150|149 |201| 159 | 1.57 |1.58|157| 159 |157|158| 1.61 |75% | 1.20 |10% | 1.32
5 Limpieza de |a carroceria 645|630 643 | 645 | 6.3 |6.296.45| 6.44 |6.296.38| 638 |75% | 4.78 | 10% | 5.26

del auto

6 |Limpiezainternadelauto |11.3|11.3|11.2| 115 |11.36|11.4|11.3| 11.2 |11.2|29.4| 13.11 | 75% | 9.83 | 10% | 10.81

7 | Control de aceite y motor | 4.45 | 435|450 | 4.28 | 429 |4.32|4.36| 4.38 |4.39|4.38| 437 |75% | 3.28 | 10% | 3.61

8 Cgllbra_czjon de la 14.4 | 152 | 14.3| 143 | 1427 | 146|143 | 143 |14.2|14.4| 14.43 | 75% | 10.82 | 10% | 11.91
alineacion de las llantas

Pulido y encerado de la

6.45 | 6.49 | 6.59 | 6.57 | 6.49 |6.47 |6.48 | 6.47 |6.49 |6.47 | 6.50 |75% | 4.87 | 10% | 5.36
parte externa del auto

10 | Pulido interno del auto 454|489 (457 | 456 | 437 |4.38|4.37| 438 |4.31|455| 449 |75% | 3.37 |10% | 3.71

11 Llenado en Iab_a_sedat_os 121|115 (117 | 1.18 | 1.14 |1.13|1.16| 1.14 [1.12|1.22| 1.16 |75% | 0.87 | 10% | 0.96
sobre el acondicionamiento

Fuente: Elabaracian Propia
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Calculo de la productividad:

Debemos calcular el tiempo total de produccion de acondicionamientos de autos
ligeros de la empresa Ransa:

Tabla: Tiempo Promedio inicial de acondicionamiento por auto ligero

Operacion 55
Transporte 13
Espera 0
Inspecciones 13
Almacenamiento 7
Tiempo total de Acondicionamiento 88

Fuente: Elaboracion Propia

TABLA 11: Indicadores de productividad Inicial

PLAN DE ACONDICONAMIENTOS DE AUTOS SEMANAL INDICE

CANTIDAD HORAS CAPACIDAD HORAS
CLIENTE INICIO DE FINALDE = PROGRAMADA DE p]3 DE %EEICIENCIA %EFICACIA  %PRODUCTIVIDAD
PROCESO PROCESO | (RESULTADOS PROCESO PRODUCCION TRABAJO tiempo util resultado eficiencia x eficacia
OBTENIDOS) (META) tiempo total meta

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla nos muestra la productividad inicial donde la capacidad del proceso ideal es
de 12 unidades en una semana de trabajo (84horas).
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2.7.2 Propuesta de la mejora
a) Unidad evaluada: Proceso de acondicionamiento de autos
b) Identificacion de acciones de mejora
Para poder identificar las mejoras se tiene que analizar la situacion actual y encontrar

aguellas actividades que pueden mejorarse con la aplicacion del estudio del trabajo.

TABLA 12: Acciones de mejora

Acciones de mejora Fortalezas Debilidades
Actividades de Transportes y
Reducir Actividades desarrollo claro y inspecciones
conciso innecesarias
Movimientos
Reducir Movimientos | préacticos y sencillos Movimientos

innecesarios

Tiempos Analizados | Tiempos Improductivos

Reduccién de tiempo
Establecer cambio de | Recurso de limpieza Mucha variedad en

uso de material de Calidad recursos
Aumentar la capacidad Capacidad de
de acondicionamientos | Equipos de calidad acondicionamiento
limitada

Fuente: Elaboracion Propia

c) Problemas y causas:
Problema: Baja productividad en el proceso de acondicionamiento

de autos ligeros
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Causas:
e Tiempos no estandarizados
e Desorganizacion
e Falta de control
e Desmotivacion

e Desperdicios de tiempos

Objetivo: Aplicar el estudio del trabajo para mejorar la productividad en el proceso de

acondicionamiento de autos ligeros del almacén Gloria.

d) Acciones de mejora, planificacién y seguimiento:Para poder
implementar mejoras debemos establecer el tiempo que nos tomara
realizar la accion y que grado de importancia tiene es por ello que se

elaboro el siguiente cuadro:

TABLA 13: Desarrollo de acciones de mejora

Acciones de Dificultad de Plazo Priorizacion
mejora Implementacion
Reducir Mediano
Actividades Baja Plazo Importante
Reducir Mediano
Movimientos Baja Plazo Importante
Reduccion de Mediano
tiempo Baja Plazo Importante
Establecer
cambio de uso Media Corto Plazo Importante
de material
Aumentar la
capacidad de Media Corto Plazo Importante
produccion

Fuente: Elaboracién Propia
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e) Recursos para el plan de mejora

Se establece que recursos son necesarios para la realizacion de las

mejoras

TABLA 14: Gestion de acciones de mejora

Acciones de mejora Recursos Responsable

necesarios

Reducir Actividades Humanos y Operario a cargo
econémico

Reducir Movimientos Humanos y Operario a cargo
econdémico

Reduccion de Tiempo Humanos y Operario a cargo
econémico

Establecer cambio de Humanos y Operario a cargo
uso de material econdémico

Aumentar la capacidad Humanos y Operario a cargo
de acondicionamiento econémico

Fuente: Elaboracion Propia
2.7.3 Implementacién

Para implementar el estudio se elaboré un diagrama de Gantt donde se programa las
actividades a realizar para la aplicacion, empezando desde un estudio inicial hasta
terminar el estudio final, este diagrama explica detalladamente que pasos se tomaron

en un determinado tiempo para la realizacion de desarrollo de la investigacion
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TABLA15: Diagrama de Gantt

Marzo Abril | Mayo Junio Julio | Agosto
25) 28] 29{ 30] 1| 4] 6) 7| 11) 12| 14] 15[ 19120] 22| 25| 27| 28] 2{ 4| 5| 6] 9| 13] 16] 20| 23] 27| 30] 3| 6] 10| 13| 17| 20] 22{ 24{ 27| 29| 1{ 4 8 11) 15[ 18| 22{25) 29| 1] 5| 8] 12[15] 17 19] 22 25| 2§]

Seleccion del trabajo para el estudio

Registro de hechos
Estudio de operaciones del proceso de acondicionamiento

Desarrollo del cursograma sinoptico

Desarrollo del cursograma Analitico
Desarrollo del cursograma de Hilos

Toma del tiempo Observado
Andlisis del estudio de movimientos del proceso

Disposicion del rea de trabajo

Modelo de recursos y herramietas
Examinar; Desarrollo de la tecnica interrogativa

Preguntas Preliminares

Preguntas de Fondo
Desarrollo de Cursograma Analitico de las operaciones

Calcular el tiempo Estandar

Establecer: Posibles métodos de mejora

Exposicion del estudio presentado

Evaluacion de la direccion
Aprobaci6n de nuevo método por direccion

Desarrollo del nuevo Cursograma Sindptico
Desarrollo del nugvo Cursograma Andlitico

Desarrollo del nuevo Diagrama de Recarrido

Desarrollo del nuevo Diagrama de Hilos

Desarrollo del nuevo Diagrama de Flujo
Toma del tiempo Observado
Tiempo Estandar
Seguimiento a travez de indicadores de productividad
Calculo de los resultado
Andlisi de los resultados
Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.4 Ejecucion de la propuesta
Seleccién del Area de Trabajo

Teniendo en consideracion todas las actividades del proceso de acondicionamiento
de la empresa Ransa Comercial, son susceptibles de ser seleccionadas para
desarrollar la mejora del método de trabajo, es necesario que en la practica
debamos tener como prioridad aquella actividad o actividades que simbolicen ser las

mMas criticas para proporcionar la solucién, en la presente investigacion.

Se selecciond el area de PDI, como objeto de estudio debido a que este proceso
presentaba muchos sobretiempos por encima de los otros procesos, es por tal motivo
que es considerado como un area critica ya que esta area le da una ventaja
competitiva a Ransa en el cual no se cumplian los objetivos como se puede apreciar
en la tabla 3: Efectividad Ransa 2015-2016.En el cual se registraron todos los

tiempos del proceso de acondicionamiento de dicha area

Esta area cuenta con las siguientes etapas de: limpieza interna, limpieza externa,
calibracion electrénica y almacenamiento para el despacho, se detallara a
profundidad etapa mas adelante

Registrar

Una vez seleccionado el proceso de estudio, se dispuso a pasar a la siguiente etapa
de recopilacion de datos referentes al método actual del proceso de
acondicionamiento. Consideramos este paso sumamente fundamental, pues
depende de este el éxito o fracaso del estudio, por lo que se procedi6 a registrar
totalmente todas las actividades del operario considerando todas aquellas
actividades que agregan y no agregan valor dentro del proceso de

Acondicionamiento dado lo dicho
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Examinar

En la tercera etapa del estudio del trabajo y culminar con el juicio critico, se procedio
a analizar el DAP del proceso de acondicionamiento, a través de la técnica del
Interrogatorio Sistematico, para averiguar cuales son aquellas actividades que no
agregan valor al proceso y que no son necesarias poder eliminarlas a través de esta
técnica. Se analizaron aquellas actividades improductivas e innecesarias en el

diagrama de analisis del proceso dando como resultado el siguiente diagnostico
Técnica del Interrogatorio Sisteméatico del proceso Acondicionamiento

Con respecto al proposito del proceso acondicionamiento se tomé en cuenta como
adecuada ya que el proceso mencionado es una parte importante dentro de la
cadena de suministro de Ransa que conlleva una gran ventaja competitiva para la
empresa, es necesario seguir con su ejecucion para la produccion de este. Segun el
flujo de proceso de este proceso de acondicionamiento, La sucesion del proceso, es
correcta porque de este modo se ejecuta el flujo continuo para un correcto
acondicionamiento de auto, en relacion al operario se considera el mas indicado
porque conoce el procedimiento respectivo. Por altimo, entre los medios utilizados se
detectaron actividades innecesarias la operacién de inspecciones asi como también

el traslado de diverso entre el area de trabajo y la mesa de trabajo

Por lo que se vio en la necesidad de realizar la técnica del interrogatorio sistematico
a cada una de las actividades mencionadas con la finalidad de saber si es que cada

una de estas actividades son necesarias para el proceso de acondicionamiento.
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TABLA 16 Técnica del Interrogatorio Sistemético del proceso

OBJETIVO |INDICADOR PREGUNTA REPUESTA
¢ Qué se hace? Se limpia toda la carroseria externa del auto ademas de un control de calidad
Es parte del flujo del proceso para llevar a cabo el proceso de fabricacion de
¢Por qué se hace? ollas bombeadas, pero existe un exceso de tiempo de transporte de los
ELIMINAR [PROPOSITO materiales a la mesa de trabajo ademas de exceso controles de inspecciones.
L . El proceso determinado es el adeacuado y no existe otro para llevar a cabo el
¢Qué otra cosa se podria hacerse? s .
objetivo de producir olla bombeadas bombeadas.
¢ Qué deberia hacerse? Seguir ejecutandose el proceso de Acondicionamiento.
¢ Dénde se hace? Se realiza en el almacen Gloria del area de PDI.
. . - De acuerdo al flujo de los procesos y de los materiales se realiza en dicho lugar
¢Por qué se hace alli? ) " . .
para continuar con los procesos de acondicionamientos de autos ligeros
LUGAR De acuerdo al flujo del proceso, el lugar de destino es correcto, pero no se
¢En que otro lugar se podria hacerse? [podria pensar realizarce en otro lugar, pero se podria pensar en realizar una
distribucion fisica de la planta.
ORDENAR ¢Donde se deberia hacerse? Se deberia seguir realizando en el mismo ambiente.
U ¢ Cuéndo se hace? Se realiza todos los dias en el Area de produccion, junto con otros procesos.
. Porque se esa manera se sigue con el flujo continuo para la obtencion de los
COMBINAR ; Por qué se hace entonces? : .
SUCESION erorg discos de aluminio.
¢Cuando podria hacerse? Se debe seguir haciendo.
¢Cuando se deberia hacer? Se debe seguir haciendo.
¢ Quién lo hace? Lo realiza el operario responsable del area.
PERSONA ¢ Por qué lo hace esa persona? Porque es el tnico que conoce el procedimiento para la realizacion del proceso.
¢Qué hora persona podria hacer?  |En base a la mano de obras es el operario mejor calificado para esta tarea.
¢Quién deberia hacerlo? Sigue siento el operario responsable del area.
T3S TEMTanTentas pard €T proCESU UE MMPTEZa EXTENTA SO [OMTau0s UeT anTaceTT|
de recursos de limpieza donde estos luegos se pondran en una mesa de
s trabajo,donde luego el operario cogera los materiales necesarios para el
¢ Como se hace? . . .
proceso determinado,considerando que una vez terminado el proceso debe
regresar los materiales a la mesa de trabajo ya que por politicas de calidad no
SlMPLIFICAR MEDIOS on niindan tnnar lne matarialae ranadne nar Al arna dn trahain

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque no se a han desarrollado propuestas de mejora en el area.

¢ De que otro modo podria hacerse?

Se podrian hacer un analisis a cada una de las actividades con la finalidad de
determinar si todas las actividades del proceso agregan valor al proceso y son
necesarias.

¢ Como deberia hacerse?

Un estudio de metodos para determinar la mejor manera de realizar el proceso.

Acondicionamiento

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Mediante la técnica del Interrogatorio aca se pudo determinar a profundidad si esta

area presentaba operaciones que agregaban o no valor a la operacion ,mediante un

sistema de preguntas sistematicas pudimos analizar también si esta area podia

presentar mejoras a un corto o mediano plazo siendo esta posible
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Técnica del Interrogatorio Sistemético del proceso Acondicionamiento

OBJETIVO |INDICADOR PREGUNTA REPUESTA
Az Se traslada los materiales del proceso de limpieza de la parte externa
¢Qué se hace?
del auto.
ELMINAR |PROPOSITO ¢Por qué se hace? Son parte de los traslados que se hace para llevar a cabo la limpieza
externa del auto
¢ Qué otra cosa se podria hacerse? |Se podria eliminar estos traslados imnecesarios
¢ Qué deberia hacerse? Seguir deberia anular esos traslados del proceso Acondicionamiento.
¢Donde se hace? Se realiza en el primer piso en el de PDI del aimacen Gloria
De acuerdo al flujo de los procesos y de los materiales se realiza en
¢Por qué se hace alli? dicho lugar para continuar con los procesos de fabricacion de las ollas
LUGAR bombeadas. _ _
De acuerdo al flujo del proceso, el lugar de destino es correcto, pero no
¢En que otro lugar se podria hacerse?|se podria pensar realizarce en otro lugar, pero se podria pensar en
realizar una distribucion fisica de la planta.
¢Donde se deberia hacerse? Se deberia seguir realizando en el mismo ambiente.
ORDENAR ¢ Cuéndo se hace? Se realiza todos los dias en el Area de PDI.
U , Porque es el método desarrollado por el operario, el cual se a hecho
COMBINAR | SUCESION | ¢POraué sehace entonces? 1, o ¢ onstumbre
¢ Cuando podria hacerse? No se deberia seguir haciendo.
¢Cuéndo se deberia hacer? No se deberia seguir haciendo.
¢Quién lo hace? Lo realiza el operario responsable del area.
. . Porque es el tnico que conoce el procedimiento para la realizacion del
¢Por qué lo hace esa persona?
PERSONA roceso. ——
, R En base a la mano de obras es el operario mejor calificado para esta
¢ Qué hora persona podria hacer?
tarea.
¢ Quién deberia hacerlo? Sigue siento el operario responsable del area.
Traslado hacia el espacio donde se retiro los materiales de limpieza del
¢Cémo se hace? area ya establecida y se regresa al area de trabajo para empezar otra
nueva operacion
SIMPLIFICAR MEDIOS ¢Por qué se hace de ese modo? |Porque no se a han desarrollado propuestas de mejora en el area.

¢ De que otro modo podria hacerse?

Se podrian poner los taquitos sobre la bobina solicitada antes de ser
trasladado hacia el area de medicion.

¢ Cémo deberia hacerse?

Seguir la propuesta indicada

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Mediante la técnica del Interrogatorio aca se pudo determinar a profundidad si esta

area presentaba operaciones que agregaban o no valor a la operacién ,mediante un

sistema de preguntas sistematicas pudimos analizar también si esta area podia

presentar mejoras a un corto o mediano plazo siendo esta posible
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TABLA 17: Diagrama de Operaciones Actual

Este cursograma es del proceso de acondicionamiento de autos actual del area de

PDI
Diagrama de Operaciones de Proceso(Actual)
Proceso de acondicionamiento de autos ligeros
Area Automotriz de PDI Area de PDI, acondicionamiento
‘ l ; [ I Supervisién de las
L2 Revision de los ‘ 1 recursos a usar
'_]__ requerimientos del auto i J ;
g i » / /1. \  Sellena un formato de
=) ontrol de aceite y N Dot los materiales a usar
2 ],.._ motor "‘
7N A uitar embolsado del
( g Calibracién de la {2} gut o
‘4z alineacion de las llantas r‘
[ 4 Inspeccion alas ( F 3\“'-, Limpieza de las llantas
[ llantas \ del auto
Sala ™ o
/ Quitar la grasa de las
l-\\ FL/ placas de ambos
/ & \.
{ ) Limpieza de la
| carroceria del auto
pe =y Inspeccién de la parte
N 3 externa del auto
6\ Limpieza interna del
X S auto
o \‘ Pulido y encerado de la
3 9// parte externa del auto
Operacién Supervisién ]
Pt ; (10 ) Pulido interno del auto
11 5 ; g Inspeccién final del
] auto
o Llenado en la base
({ 11)
s datos sobre el
Despacho

Se puede inferir que durante el desarrollo del presente DOP se encontraron un total
de 11 operaciones y 5 supervisiones siendo estas algunas su posible eliminacion

para poder analizar actividades que no generen valor.
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TABLA 18: Diagrama de Actividades Mdltiples

DIAGRAMA ACTUAL

Cursograma analitico Operarie-/ material /-equipe
Diagrama nim.1 Hoja nim. 1 Resumen
Objeto: Acondicionamiento de auto ligero Actividad Actual Prop. Econ.
Operacion Py 11
Actividad: Transporte s— 12
pintado,aceitar,engrase,pulido y embalaje Espera D [¢]
Inspeccién - 5
Almacenamiento A 4 5
Método: actual / prepueste Distancia(m)
Lugar: Area de acondicionamiento (PDI) Tiempo (min-hombre) 87.61 - -
Operarios(s): ficha nim.1 Costo
Mano de obra
Material _ : .
Compuesto por: Huaman G. Rudy  fecha : Total... _ _ _
Aprobado por:Supenisor de Operaciones

Se solicita autos del almacén de Mike 3 / Autos de la empresa Gildemeister( autos ligeros)
Supervisién de las recursos a usar 2 Aceites ,engrasantes,agua,etc
Trasladq de los materiales del almacen al estante 2 — Traslado a mano
de trabajo
Se llena un formato de los materiales a usar 1
Quitar embolsado del auto 3
Llevar a los desperdicios 1 Eliminar bolsa
Limpieza de las llantas del auto 6
Quitar la grasa de las placas de ambos lados 2
n - TTESTaUU—a TITarTo;y SeEvo TTatETTares e MTpTeZa ue
Traslado de los materiales al estante de trabajo 1 Lo L
Llevar materiales para el pulido y limpieza 1 Se limpia la carroseria del auto
Limpieza de la carroceria del auto 6 Solo parte exterior del auto, incluye lunas del auto
Se lleva los materiales al estante de trabajo 1 I
Traslado de los materiales al estante de trabajo 1 k
Supervicion de la parte externa del auto 3 1 Revision de abolladuras y/o mala limpieza
Llevar materiales para limpieza 1 Limpieza interna del auto
Limpieza interna del auto 2 Petates,asientos,lunas internas
Se lleva los materiales al estante de trabajo 1
Traslado del auto al area automotriz 1
s P Se revisa en el sistema si el auto desea ser modificado
Revision de los requerimientos del auto 1
de alguna manera
. Se de un mantenimiento a la parte delantera del
Control de aceite y motor 5 P
auto(motor)
Calibracion de la alineacion de las llantas 15 Alineamiento a cada llanta
Inspecion a las llantas 2
Traslado al area de PDI 1 ) El auto regresa al area de PDI para
Llevar materiales para pulido y enceramiento 1
Pulido y encerado de la parte externa del auto 7
Pulido interno del auto 5
Llevar materiales al estante de trabajo 1
Traslado de piezas hacia su ubicacién inicial 1 L
Inspecion final del auto 5
Traslado al almacen provisional 1
p |t
Llen nl re el
e atjio.e apase datos sobre el 3 < Programa Solve
acondicionamiento N
Guardar recuersos al almacen de materiales 1
Traslado al almacen de predespacho 1 Para luego ser llevado a la ciguefia

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 18 podemos apreciar el cursograma del area de PDI(pre delivery
inspeccion) donde podemos encontrar todas las operaciones que se realizan en esta
area, donde vemos que hay un total de 11 operaciones , 12 transportes , y 5

inspecciones y almacenamientos, mas adelante se contrastara con el nuevo DOP.
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Area de Trabajo

Toda la implementacién se desarrollara dentro del almacén Gloria dentro del area de
PDI, con los permisos de los supervisores de turno y el consentimiento de la sub-
gerencia se podra analizar todas las operaciones para poder identificar claramente
las actividades que no generan valor, ademas de agregar herramientas para la
mejora de este ,se usara herramientas y posiblemente inversiones que la gerencia
podra cubrir en cuanto esta mejora se significante.

Anélisis de Movimientos

LAYOUT PDI RANSA DE ACONDICIONAMIENTO DE AUTOS

ASFALTADO

PRE-DELIVERY INTERVENTION
- — ( ; DI) -

Zona de Despacho

N

PDI Limpieza

>
X
m
>
>
C
=
@)
<
o
3
2
N
v

Fuente: Elaboracion Propia
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En el layout como ya se mencioné anteriormente hay una serie de traslados
innecesarios dentro del area de PDI, en el pre test se tenia 13 transportes para ser
exactos y mediante la técnica del interrogatorio se puedo encontrar muchos
transportes que no agregaban valor a la operaciéon ademas de inspecciones en el
post-test se podra ver la diferencia de cuentos transportes se reducirdn después de
la implementacién. Ademéas se modifico el proceso de algunas de operaciones y
reduccion de algunas para la mejora de este, como problema de la mala
comunicacion se establecio un check-list por cada auto saber los problemas de este
y no repetir la operacion del acondicionamiento y de esta manera evitar el uso de la
maquinaria (bomba de agua) para evitar mantenimientos innecesarios, para la
desmotivacién se elaboraron pausas activas al personal para mejorar el clima laboral

de estés y caer en la monotonia.

oyl

5 INVENTARIO OE VEHICULO W2
A RA NSA FECMA DE INGRESO:
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DEFOSITO AUTCRIZADO 2 TERMINAL ALMACENAMIENTO | DEPOSITO SIMPLE
CLIENTE CLfo Foloks e Z/n Aéunpg
MARCA  \J LU 4 MODELO (5 O 7 A T —
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Hoja de check-list que se coloca en los autos para conocer el estado de este,
ademas de mejorar la comunicacion de esa manera y evitar los mantenimientos

innecesarios,

Pausas activas se realizaran para mejorar la motivacion y evitar futuros problemas

ergonomicos

Modelo de maquinas y herramientas

Para la reduccién de este proceso se pretende reducir los movimientos mas criticos
dentro del area ademas de reducir los costos de proceso sin interferir en la calidad

del proceso final

Fuente: Automotriz Nacional
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Uso de la herramienta RF

Para mejorar los detalles de modificacion de cada auto para evitar el transporte
innecesario entre los operarios y tener mejor exactitud de estos de esta manera se
evita ir a la pc para revisar las modificaciones respectivas de este, por beneficio
nuestro la mayoria de los colaboradores del area sabian del uso de esta herramienta

para su uso sin embargo igual se estableci6 instructivos para el desarrollo de este

Ademas de que con este dispositivo se podra facilitar el proceso de inventarios que
realiza la cuenta tantos internas como con el cliente ya es parte del proceso logistico
de este como actividades que generan valor para poder ser una empresa mucho mas

competitiva
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Establecer

Una vez determinado el diagnostico con la ayuda de la técnica del interrogatorio
sistematico, se decidi6 desarrollar un nuevo método de trabajo eliminando todas
aguellas actividades que no agregan valor al proceso y no son necesarias, teniendo
en cuenta que cada actividad innecesaria se orden6 conforme a su aparicion en el

proceso

Para tener una concepcion mas clara acerca del nuevo método del trabajo
desarrollado por el investigador se vio en la necesidad de realizar un diagrama de
Operaciones del proceso con la finalidad de representar las nuevas actividades de

mejora del proceso
a) Diagrama de Operaciones del Proceso propuesto

En la mejora del método de trabajo se mantiene la maqueta ya establecida. como el
diagrama de operaciones del proceso en la cual se puede contemplar en el cuadro20
se tiene un total de 16 actividades de las cuales 5 son transportes lo cual se ha

logrado mejorar en un total de 14 actividades siendo ahora 3 transportes
Disefio de mesa movil

También se disefié un nuevo equipo de traslado para el area de Discado, tiene como
finalidad la eliminacion de los traslados ya mencionados anteriormente para que de
esta manera el operario no tengo que regresar por las herramientas al area de

trabajo y volver a la mesa de trabajo cada vez que termine de operacion

A continuacién se presentara el DOP que se propuso para el area de PDI con

respecto a la mejora mediante el estudio del trabajo.
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TABLA 19: Diagrama de Operaciones Propuesto

Diagrama de Operaciones de Proceso(Propuesto)

Proceso de acondicionamiento de autos ligeros

Vs

Area Automotriz de PDI Area de PDI, acondicionamiento

[ 5 Revisioén de los I
M..]_ requerimientos del auto l )
N /‘ .'\,
( 7 ) Control de aceite y L 1)
\ [__ motor r_
( g8 | Calibracién de la [ 2 )
=< alineacién de las llantas ; T‘—
d 3"3
3 )
A‘v 4 )
\. /
7 TN
{ 5)

Operacion ! Supervisién

N

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede inferir que durante el desarrollo del presente DOP se encontraron un total
de 11 operaciones y 5 supervisiones siendo estas algunas su posible eliminacion
para poder analizar actividades que no generen valor ,como consecuencia de este ya
se tiene el DOP con la eliminacién de estas dandonos un total de 11 operaciones 'y 3

supervisiones.

Se establece el nuevo DAP propuesto
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Supervisién de las
recursos a usar
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Quitar embolsado del
auto

Limpieza de las llantas
del auto
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placas de ambos

Limpieza de la
carroceria del auto

Limpieza interna del
auto

Pulido y encerado de la
parte externa del auto

Pulido interno del auto

Inspeccién final del
auto

Llenado en la base
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TABLA 20: Cursograma Propuesto
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Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 20 podemos apreciar el cursograma propuesto del area de PDI(pre
delivery inspeccion) donde podemos encontrar todas las operaciones que se realizan
en esta area, donde vemos que hay un total de 10 operaciones , 5 transportes , y 3

inspecciones y 5almacenamientos con respecto al anterior DOP
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2.7.4 Resultados
Situacion mejorada
Estudio del trabajo después de la aplicacion de las acciones de mejora:
Reduccion de actividades en el proceso de acondicionamiento de autos
Operaciones | Transportes | Esperas | Inspecciones | Almacenamientos
Antes
11 12 0 6 5
Operaciones | Transportes | Esperas | Inspecciones | Almacenamientos
Después 10 5 0 3 5

Se logra reducir actividades de transporte y de inspecciones

Comparativo de Reduccién con respecto al DAP

- 14
1z
10
E -4
6 1 B Antes
4 — u
2 B Despues
D 1 T T T T 1
o o = o
.ﬁﬂ‘q' O{}‘-z. e‘}@ _G‘}é} ] n‘p
@0 & %ﬁQ o o
& s & e
R P &~ &
‘ &
o

De la grafica comparativa podemos apreciar el contraste en cada uno de los items
siendo estas positivas como en las operaciones, transportes e inspecciones
reduciendo 1, 7 y 2 respectivamente, sin embargo en otros items se mantiene la
equivalencia.
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Medicion de Trabajo

Resumen de estudio de tiempos por operacion

Para el célculo del tiempo normal de un trabajo se tuvo que realizar una cantidad de
observaciones necesarias por operacion en una hoja de registro, y después tener en

cuenta el ritmo del trabajador.

tn=toxV

La valoracion expresa el ritmo que tiene un trabajador al realizar una actividad en
particular es por ello que para el calculo de la misma se extrajo de la escala de 0-100

segun la norma britanica
TABLA 21: Norma Britanica

Escala de valoracién a ritmo tipo

Escalas Descripcién del Desemperio

Velocidad de
Marcha
Comparzble

60-80 | 73-100 | 100-133 | 0-100

mh kh

(=]
(=]

0

(=)

Actividad mula

40

LA
o

6—;

il
o

Muy lento: movimientos torpes:
el operario parece medio dormido
v sin interés en &l trabajo

9]
(5
]

)
A

o)}
(]

J
L

100 Constante, resusito, sin prisa,
como de obrero no pagado

a destajo. pero bien dirigido
v vigilado: parece lento, pero
no pierde el tiempo adrede
mientras 1o ocbservan

48

L)

80 100 133 100 Activo, capaz como de obrero
calificado medio, pagado a

IS ESTEINgELETTInCEs e destajo; logra con tranquilidad

el nivel de caiidad y precision
fijado

100 1

o
h
[
=)}

S|
[
o
N

AMuy rapido: el operario actuia con
gran seguridad, destreza y
coordinacion de movimientos,
muy por encima de las del obrero
calificado medio

h

8.0

120 130 200 150 Excepcionalmente rapido;
concentracion v esfuerzo
ntense sin probabiiidad de
durar por largos pericdos;
actuando de virtuocso.

solo alicanzada por unes pocos
trabajadores sobresalientes

Fuente: Organizacion Intemacional del trabajo
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Ahora para este caso, de la misma manera cono en el caso anterior se aplicara el
mismo procedimiento para el calculo del tiempo estandar en el siguiente cuadrante:

El tiempo estandar es el tiempo correspondiente para realizar una operacion

Trabajo =Tiempo basico+ Suplementos por descanso+ suplemento por contingencia

El tiempo basico es el resultado de los tiempos observados considerandose el factor
de valoracion, el tiempo basico en otras palabras es conocido como tiempo normal

Suplemento de descanso son consideraciones sobre efectos fisiolégicos y
psicoldgicos del trabajador para desarrollo de la tarea

Suplementos de contingencia son consideraciones sobre efectos para prevencion de
dafios sin embargo no son frecuentes

Formula

Tstd= tn+tn*S

Para conocer los suplementos se sigue un formulario donde esta representado por

diversas clases de elemento

Tabla de Suplementos

1. Suplemenos Constantes E. Concentracién Intensa Hombres Mujeres
Hombres Mujeres Trabajos de cierta Precisién [e] [e]
Suplementos por Necesidades Personales 5 7 Trabajos de precisién o fatigoso 2 2
Suplementos base por fatiga 4 4 Trabajo de gran precisiéon o muy fatigoso 5 5
2. Suplementos Variables Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 a4
B. suplemento por postura anormal Hombres Mujeres F. Ruido Hombres Mujeres
ligeramente incémoda (o] 1 Continuo (o] (o]
incémoda(inclinado) 2 3 Intermitente y fuerte 2 2
Muy incobmoda(echado, estirado) 7 7 Intermitente y muy fuerte 5 5
C. Uso de la fuerza o Energia Muscular
Peso levantado en kilos Hombres Mujeres
2.5 o) 1 G.Tensién Mental Hombres Mujeres
5 1 2 Proceso bastante complejo 1 1
7.5 2 3 Proceso complejo o atencién dividida 4 4
10 3 a4 Muy complejo 8 8
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10 H. Monotonia Hombres Mujeres
20 9 13 Trabajo algo mondétonoa [o] [o]
22.5 11 16 Trabajo bastante Mondtono 1 1
25 13 20 Trabajo muy Mondétono a4 a4
30 17 20
35.5 22 20
D. Mala iluminacién Hombres Mujeres I. Tedio Hombres Mujeres
Ligeramente por debajo de la potencia N. [o] [o] Trabajo algo aburrido [e] [e]
Bastante baja 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
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Tabla 22 de calculo del tiempo estandar.

e Donde los suplementos para los trabajos manuales seran considerados con un 10%.

ITEM Descripcion de la operacion TIEMPOS (min) prI:m V| Tn | S | Tstd
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 [Se llena unformato de los materiales a usar 1.08 | 1.02 1.01 | 1.05|1.03 |1.02|103| 1.02 | 1.03 | 1.04 | 1.03 |75%| 0.77 |10% | 0.85
2 |Quitar embolsado del auto 255 31 3.4 3 36 | 34| 31 3.2 3.4 32 | 320 (75% | 2.40 (10% | 2.64
3 |Limpieza de las llantas del auto 5.4 5.30 545 | 545|535 (536|535 547 | 548 | 543 | 540 |75%| 4.05 [10% | 4.46
4 |Quitar la grasa de las placas de ambos lados | 1.39 | 1.38 129 (134|138 132|136 1.34 | 1.37 | 1.34 | 1.35|75%| 1.01 (10%| 1.11
5 |Limpieza de la carroceria del auto 6.45 6.30 643 | 6.45| 6.3 |[6.29|6.45| 6.44 | 6.29 | 6.38 | 6.38 | 75% | 4.78 [10% | 5.26
6 |Limpieza interna del auto 11.00 | 10.55 |10.55(10.59|11.0211.05|10.53| 10.58 | 10.57 | 10.59 |10.70| 75% | 8.03 |10% | 8.83
7 |Control de aceite y motor 445 435 | 450 |428|4.29 |432(4.36| 438 | 439 | 438 | 4.37 [75%| 3.28 |10% | 3.61
8 [Calibracion de la alineacion de las llantas 14.36 | 1523 |14.25| 14.3 |14.27|14.6 | 14.3 | 14.27 | 14.29 | 14.49 |14.43| 75% [10.82 10% | 11.91
9 |Pulido y encerado de la parte externa delauto | 6.45 | 6.49 | 6.59 | 6.57 | 6.49 | 6.47 | 6.48 | 6.47 | 6.49 | 6.47 |6.50 | 75% | 4.87 |10% | 5.36
10 |Pulido interno del auto 458 | 4.89 | 457 | 456|437 |4.38|4.37 | 438 | 431 | 455 | 450 |75%| 3.37 [10%| 3.71
11 ;f;r‘?:jdigis;‘;?n?:‘;gdatossc’bree' 12 | 115 | 117 |118|1.14 [1.13]116| 114 | 1.12 | 1.22 | 1.16 | 75% | 0.87 |10%| 0.96

Fuente: Organizacion Internacional del trabajo
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Calculo de la productividad propuesto

Primero debemos calcular

el tiempo total

acondicionamiento de autos ligeros.

de produccion para el

Tabla 23: Tiempo promedio Final de fabricacion por acondicionamiento

Actividades Tiempo en minutos
Operaciones 55
Transporte 6
Demora 0
Inspecciones 8
Almacenamientos 7
Tiempo Total 76
Tiempo en Horas 1.26
Fuente: Elaboracion Propia
Luego se calcula la productividad con el plan semanal de
acondicionamientos
Tabla 24: Indicadores de productividad Final
PLAN DE ACONDICIONAMIENTO DE AUTOS SEMANAL INDICE
CANTIDA
D
CAPACIDAD | HORAS
PROGRA [
cLEnte | MICIODE | FINALDE | waDA |HORASDE|  DE DE /’_EF'C'ENC'_? %EFIT:EIA RS LD
PROCESO | PROCESO |(RESULTA | pROCESO |PRODUCCION| TRABA) | HEMPOUtl | resultado | g ionciaxeficacia
DOS tiempo real meta
(META) 0]
OBTENID
0S)
Revomotors | 10/04/2017 | 16/04/2017 20 48.0 21 84.00 57% 95% 54%
Revomotors | 11/04/2017 | 17/04/2017 19 456 21 84.00 54% 90% 49%
Revomotors | 12/04/2017 | 18/04/2017 20 480 21 84.00 57% 95% 54%
Revomotors | 13/04/2017 | 19/04/2017 19 456 21 84.00 54% 90% 49%
Revomotors | 14/04/2017 | 20/04/2017 20 480 21 84.00 57% 95% 54%
Revomotors | 15/04/2017 | 21/04/2017 20 480 21 84.00 57% 95% 54%
Revomotors | 16/04/2017 | 22/04/2017 19 456 21 84.00 54% 90% 49%
Revomotors | 17/04/2017 | 23/04/2017 20 480 21 84.00 57% 95% 54%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 24: Comparacion de productividad antes y después:

48% 95% 45%
45% 90% 41%
48% 95% 45%
45% 90% 41%
48% 95% 45%
48% 95% 45%
45% 90% 41%
48% 95% 45%
47% 93% 44%
Fuente: Elaboracion Propia
Eficiencia
LBk
GE
G
L2
50% N Eficiencia
485
488 +——
HE
42% T 1

Después

%EFICACIA
%EFICIENCIA | acultado | %PRODUCTIVIDAD
factor util meta eficiencia x
factor real eficacia
57% 95% 54%
54% 90% 48%
57% 95% 54%
54% 90% 48%
57% 95% 54%
57% 95% 54%
54% 90% 48%
57% 95% 54%
56% 94% 52%
Hicacia

9%,

9%,

EE

9%

933

93% M Eficacia

933

93%

535

92% T

Antes

Cespues

B Froductivdad

Se puede identificar que ha mejorado los niveles de eficiencia en un 9%, la

eficacia en un 1% lo cual conlleva a una mejora en la productividad a un 8% de la

fabricacion de acondicionamientos de autos ligeros
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Presupuesto

Costo Actual:

1) Costo mano de obra mensual

Sueldos y Salarios | Cantidad Pago Mensual | Total Mensual
Supervisor de 2 S/. 4000 S/. 8000.00
Operacién
Operarios 30 S/. 1000 S/. 30,000.00
Sueldos y Cantidad Costos x Horas x Costo X
Salarios Hora Unidad Unidad
Supervisorde |2 S/. 16.25 1.47 S/. 23.88
Operacion
Operarios 30 S/. 90 1.47 S/. 132.3

TOTAL S/. 155.1

2) Gastos PDI mensual
_ ltems Costos ftems Costo

Suministros S/. 10,313
Otros Gastos de Gestion S/. 10,313 Gastos. de Personal 5/. 15,946
Costo variable s/. 10,313 Vale alimenta S/. 17
Sueldos /. 11,006 Asesoria y Consultoria
Sobretiempo empleado S/. 2,557 - Adm S/ 17
Vale alimentario s/. 915 Alquileres diversos S/. 1,269
Asignacion familiar S/. 300 Alquileres S/. 20,697
Sueldos y Salarios S/. 14,779 Energia eléctrica S/. 4,000
Gratificaciones S/. 2,182 Agua(bidones) s/. 3
Grat!f!cac!ones extras S/. 303 Teléfono s/. 61
Gratificaciones S/. 2,485
Vacaciones emplea S/. 9,710 Internet S/. 150
Vacaciones emplea S/. 1,141 Servicios basicos S/. 4,561
Vacaciones S/. 8,570 costos x almacenaje | s/. 66,912
Remuneraciones al costos x manipuleo | s/. 42,829
Personal S/. 8,694 costo x m2 -
Movilidad emplead S/. 573 almacenaje s/. 30
Otras asignhaciones S/. 350 Total S/. 251.992
Bonificacion S/. 180 Fuente Ransa Comercial
Otras remuneraciones S/. 1,124
Suministros de calidad S/. 152
Serv.de Sal Ocup. S/. 548
Atenciones al Personal S/. 2,097
Seguro social - e S/. 1,507
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Costo Propuesto:

1) Costo mano de obra mensual

Sueldos y Salarios | Cantidad Pago Mensual | Total Mensual

Supervisor de 2 S/. 4000 S/. 8000.00

Operacién

Operarios 30 S/. 1000 S/. 30,000.00

Sueldos y Cantidad Costos x Horas x Costo X

Salarios Hora Unidad Unidad

Supervisor de 2 S/. 16.25 1.26 S/. 20.00

Operacion

Operarios 30 S/. 90 1.26 S/. 113.0
TOTAL S/. 133.0

Gastos PDI mensual
_ ftems Costos items o~

Suministros S/. 10,313

Otros Gastos de Gestion S/. 10,313 Gastos de Personal 5/. 15,946

Costo variable s/. 10,313 Vale alimenta S/. 17

Sueldos s/. 11,006 Asesoria y Consultoria

Sobretiempo empleado S/. 1000 - Adm S/ 17

Vale alimentario s/. 915 Alquileres diversos S/. 1,269

Asignacién familiar S/. 300 Alquileres S/. 20,697

Sueldos y Salarios S/. 14,779 Energia eléctrica S/. 4,000

Gratificaciones S/. 2,182 Agua(bidones) s/. g

Grat!f!cac!ones extras S/. 303 Teléfono s/. c61

Gratificaciones S/. 2,485

Vacaciones emplea S/. 9,710 Interrn?t S/. 150

Vacaciones emplea s/. 1,141 Servicios basicos S/. 4,561

Vacaciones S/. 8570 costos X almacenaje | s/. 66,912

Remuneraciones al costos x manipuleo s/. 42,829

Personal S/. 8,694 costo x m2 -

Movilidad emplead S/. 573 almacenaje s/. 30

Otras asignaciones S/. 350 Total S/. 251.992

Bonificacion S/. 180 Fuente Ransa Comercial

Otras remuneraciones S/. 1,124

Suministros de calidad S/. 152

Serv.de Sal Ocup. S/. 548

Atenciones al Personal S/. 2,097

Seguro social - e S/. 1,507
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TABLA DE GANANCIA NETA DEL PROYECTO

# DE ACONDICIONAMIENTOS s/. 4000
VOLUMEN DE ACONDICONAMIENTOS s/. 251.992

MP s/. 1300

EMBOLSADOS s/. 600

COSTO PINTADOS s/. 400

VARIABLE LAVADOS s/. 5150
M.O DIRECTA sl. 14.779
TOTAL CV s/. 24.313

GASTOS ADMINISTRATIVOS s/. 1000

MARGEN DE CONTRIBUCION s/. 12741.08

FUENTE: Elaboracion Propia

Con respecto al estudio del trabajo en la implementacion en el area de PDI se ve
una mejora considerable a largo plazo siendo esta aceptable

3.2 Financiamiento

El financiamiento en su totalidad fue incurrido por el investigador de la presente
tesis, por ser esta primera etapa un proyecto, esperando que la inversion del
siguiente balance tenga un regreso de efectivo gracias a las mejoras que se
presenten tras la variable

aplicacion de la independi
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l1l.Resultados



3.1. Analisis descriptivo

Se establecera un gréafico de comparacion entre la eficiencia, eficacia y
productividad con la muestra tomada de 30 dias donde analizaremos el

comportamiento de estas para un mejor entendimiento de estas.

TABLA 25: Comparativo de Eficacia antes y después

1,20

1,00

0,80

0,60 B Eficacia Antes
1 Eficacia Despues

0,40

0,20

0,00

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 25 podemos ver graficamente el comportamiento de estas variables
donde se aprecia la eficacia antes de aplicar nuestra variable independiente
,ademas podemos inferir un incremento significante de esta eficacia después de

la mejora propuesta en cada dia de donde se tomo la muestra dicha.

Después se establecié un grafico de comparacion entre la eficiencia, eficacia y
productividad con la muestra tomada de 30 dias donde analizaremos el

comportamiento de estas para un mejor entendimiento de estas.



TABLA 26: Comparativo de Eficiencia antes y después

1,20

1,00

0,80 J-HHAHHEHHHHHAHAHHBRHEHHHHHAEH

0,60 -WHAHIHEHRERHERH N H W Eficiencia antes

[ Eficiencia despues
0,40 UL R

0,20 AHHHHHAHHHHA TR H T
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1 3 5 7 9 1113 15 17 19 21 23 25 27 29

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 26 podemos ver graficamente el comportamiento de estas variables
donde se aprecia la eficacia antes de aplicar nuestra variable independiente,
ademas podemos inferir un incremento significante de esta eficiencia después de
la mejora propuesta en cada dia de donde se tomd la muestra dicha a excepcion

en el dia 8 donde la eficiencia antes y después llegar a ser la misma.

En el siguiente cuadro también se establecio un grafico de comparacion entre la
productividad antes y después donde se vera la relacion de las ya mencionadas
antes variables de eficacia y eficiencia con la muestra tomada de 30 dias donde

analizaremos el comportamiento de estas para un mejor entendimiento de estas.
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TABLA 27: Comparativo de Productividad antes y después

120

1.00

0.80

B Productividad antes

0.60

B Productividad despues
040 -+

0.20

0.00 -

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 27 podemos ver graficamente el comportamiento de estas variables
donde se aprecia la eficacia antes de aplicar nuestra variable independiente,
donde podemos inferir un incremento significante en cada dia de la toma de esta
eficiencia después de la mejora propuesta en cada dia de donde se tomoé la

muestra dicha.
3.2. Andlisis inferencial
3.2.1. Andlisis de la hipétesis general

Ha: La aplicacion del Estudio del trabajo mejora la productividad en el area

de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Con el objetivo de poder contrastar la hipétesis general, es necesario como primer
paso determinar si los datos que correspondientemente a las serie de la
productividad antes y después tienen un comportamiento paramétrico, para tal
objetivo y en vista que las series de ambos datos (muestra) son en cantidad 30,
se procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
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Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla 28: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de Normalidad

Shapiro-Wilk
Statistic df Sig.
ANTES .965 30 416
DESPUES .896 30 .007

* This is a lower bound of the true significance.

a. Lilliefors Significance Correction

De la tabla 28, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes
es 0.416 y después 0.007, dado que la productividad antes y después es menor
qgue 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el
analisis de la contrastacion de la hipotesis el uso de un estadigrafo paramétrico,

para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion del Estudio del trabajo no mejora la productividad en el

area de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Ha: La aplicacion del Estudio del trabajo mejora la productividad en el area
de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Regla de decision:

Ho: Hpa2 K
Ha: Mpa < Meg
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Tabla 29: Comparacion de medias de productividad antes y después con Wilcoxon

Estadisticas Descriptivas

N Mean Std. Deviation Minimum Maximum
ANTES 30 ,5587 ,06959 44 75
DESPUES 30 ,8294 ,05676 ,76 ,98

De la tabla 29, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes
(0.5587) es menor que la media de la productividad después (0.8294), por
consiguiente no se cumple Hy: Hpa 2 Hpg, €N tal razon se rechaza la hipotesis nula
de que la aplicacion del Estudio del trabajo no mejora la productividad, y se
acepta la hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que
la aplicacion del Estudio del trabajo mejora la productividad en el area de PDI del

almaceén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis
mediante el pyaior 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas productividades.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 30: Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Productividad

Pruebas Estadisticas

DESPUES -
ANTES
z -4,782°
Asymp. Sig. (2-tailed) ,000

a. Wilcoxon Signed Ranks Test

b. Based on negative ranks.
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De la tabla 29 de estadisticos de muestras relacionadas se puede verificar que la
media de “después” es mayor que la media “antes”, por consiguiente segun la
regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis del

investigador.

Asimismo, de la tabla 30 de la prueba de las muestras relacionadas queda
demostrado que el valor de la significancia es de 0.000, siendo este menor que
0.05, por consiguiente se reafirma que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la

hipétesis alterna.
3.2.2. Andlisis de la primera hipo6tesis especifica

Ha: La aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area

logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Con el objetivo de poder contrastar la hipétesis especifica, es necesario como
primer paso determinar si los datos que correspondientemente a las serie de la
productividad antes y después tienen un comportamiento paramétrico, para tal
objetivo y en vista que las series de ambos datos (muestra) son en cantidad 30,

se procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla 31: Prueba de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk

Prueba de Normalidad Eficiencia

Shapiro-Wilk
Statistic df Sig.
ANTES 828 30 .000
DESPUES 846 30 001

a. Lilliefors Significance Correction
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De la tabla 31, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes
es 0.000 y después 0.001, dado que la productividad antes y después es menor
que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el
andlisis de la contrastacion de la hipétesis el uso de un estadigrafo no

paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La aplicacion del estudio del Trabajo no mejora la eficiencia en el area
logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Ha: La aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el area

logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Regla de decision: Ho: Mea > Hpg

Ha: Mea < Hpg

Tabla 32: Comparacion de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon

Descriptive Statistics
i Mean Std. Daviation | Minimum | Maximum
AMTES 30 | 79,6000 598619 73,00 100,00
DESFUES 30 | B8,4333 427247 84,00 100,00

De la tabla 32, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes
79.600) es menor que la media de la productividad después (88.4333), por
consiguiente no se cumple Hy: Hpa 2 Hpg, €N tal razon se rechaza la hipotesis nula
de que la aplicacién del Estudio del trabajo no mejora la eficiencia, y se acepta la
hipotesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la
aplicacion del Estudio del trabajo mejora la eficiencia en el area de PDI del

almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.
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A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis
mediante el pyaior O Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficiencias.

Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 33: Anédlisis del Pvalor de eficiencia antes y despues con Wilcoxon

Test Statistics™
DESPUES -
AMTES
z -4,698°
Asymp. Sig. (2-tailed) Ru]u]y]

a. Wilcoxon Signed Ranks Test
b. Based on negative ranks.

De la tabla 32 de estadisticos de muestras relacionadas se puede verificar que la
media de “después” es mayor que la media “antes”, por consiguiente segun la
regla de decisibn se rechaza la hipo6tesis nula y se acepta la hipotesis del

investigador.

Asimismo, de la tabla 33 de la prueba de las muestras relacionadas queda
demostrado que el valor de la significancia es de 0.000, siendo este menor que
0.05, por consiguiente se reafirma que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

hipétesis alterna.
3.2.3. Andlisis de la segunda hipodtesis especifica

Ha: La aplicacion del estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area
logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Con el objetivo de poder contrastar la hipotesis especifica, es necesario como
primer paso determinar si los datos que correspondientemente a las serie de la

productividad antes y después tienen un comportamiento paramétrico, para tal
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objetivo y en vista que las series de ambos datos (muestra) son en cantidad 30,
se procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si Pvaor £ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla 34: Prueba de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk

Tests of Normality

Shapiro-Wilk
Statistic df Sig.
ANTES .909 30 014
DESPUES .798 30 .000

a. Lilliefors Significance Correction

De la tabla 34, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes
es 0.014 y después 0.000, dado que la productividad antes y después es menor
que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisién, se asume para el
andlisis de la contrastaciéon de la hipétesis el uso de un estadigrafo no

paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La aplicacion del estudio del Trabajo no mejora la eficacia en el area
logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Ha: La aplicacién del estudio del Trabajo mejora la eficacia en el area

logistica de PDI del almacén Gloria de la empresa Ransa Comercial.

Regla de decision:

Ho: Hpa2 K
Ha: Mpa < Meg
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Tabla 35: Comparacion de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon

Descriptive Statistics
M Mean Std. Deviation | Minimum | Maximum
AMTES 30 | 701867 f48713 60,00 80,00
DESPLUES 30 | 94,0000 3A7182 80,00 100,00

De la tabla 35, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes
70.1667) es menor que la media de la productividad después (94.000), por
consiguiente no se cumple Hq: Hpa 2 Hpg, €N tal razon se rechaza la hipétesis nula
de que la aplicacion del Estudio del trabajo no mejora la eficacia, y se acepta la
hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la
aplicacion del Estudio del trabajo mejora la eficacia en el area de PDI del almacén

Gloria de la empresa Ransa Comercial.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis
mediante el pyaor 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficiencias.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 36: Andlisis del Pvalor de eficacia antes y después con Wilcoxon

Test Statistics™
DESPLES -
AMTES
z -4,802°
Asymp. Sig. (2-tailed) Ru]u]y]

a. Wilcoxon Signed Ranks Test
b. Based on negative ranks.

De la tabla 35 de estadisticos de muestras relacionadas se puede verificar que la
media de “después”’ es mayor que la media “antes”, por consiguiente segun la
regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis del

investigador.
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Asimismo, de la tabla 36 de la prueba de las muestras relacionadas queda
demostrado que el valor de la significancia es de 0.000, siendo este menor que

0.05, por consiguiente se reafirma que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis alterna.
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VI. DISCUSION

4.1 Discusion de la hip6tesis general

Después de haber contrastado la hipotesis general con el objetivo de determinar
de qué manera la aplicacién del estudio del trabajo en la fabricacion de cocinas

mejora la productividad en la empresa Ransa Comercial del distrito del Callao.

De acuerdo al resultado de la prueba inferencial, donde se contrasto que la
aplicacion de nuestra variable independiente; el estudio del trabajo mejora la
productividad del proceso de acondicionamiento del almacén Gloria. Donde
podemos resaltar que hay un incremento de la capacidad de acondicionamientos
con el buen uso de los recursos y que nos llevé a mejorar la productividad en el
proceso con un incremento de la media de 55% a 82%.

Se toma de referencia a la investigacion de Florez (2009) En su tesis
“Optimizacién de la produccion en el proceso de mezclado de la linea de caucho
en la empresa Plasticaucho Industrial, con una investigacién la cual se aplicé la
reduccion de tiempo y mejoro la distribucién en el proceso que se realizaba,
donde se llega a las conclusiones las cuales explican que después de generarse
las propuestas de mejora se obtiene el crecimiento en la productividad en la linea
de fabricacion, ademas de no generar altos costos para la empresa y que mejoro
el desempefio de los trabajadores a consecuencia de reducir esfuerzo y

normalizar procesos con obtencion de productos y calidad.
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4.2 Discusion de Hipotesis especifica 1

Después de haber contrastado la hipétesis especifica 1 con el objetivo de
determinar de qué manera la aplicacion del estudio de trabajo en los
acondicionamientos de autos mejora la eficacia en la empresa Ransa Comercial

del distrito del Callao

De acuerdo al resultado de la prueba inferencial, donde se contrasto que la
aplicacion de nuestra variable independiente; el estudio del trabajo mejora la
productividad del proceso de acondicionamiento del almacén Gloria. Donde
podemos resaltar que hay un incremento de la capacidad de acondicionamientos
con el buen uso de los recursos y que nos llevé a mejorar la productividad en el
proceso con un incremento de la media de 79% a 88%.

Se toma de referencia a la investigacion de Acufia.D (2009) En su tesis
“Optimizacién de la produccién en el proceso de mezclado de la linea de caucho
en la empresa de estructuras de chasis Industrial, con una investigacion la cual
se aplicé la reduccién de tiempo y mejoro la distribucion en el proceso que se
realizaba, donde se llega a las conclusiones las cuales explican que después de
generarse las propuestas de mejora se obtiene el crecimiento en la productividad
en la linea de fabricacion, ademas de no generar altos costos para la empresa y
gue mejoro el desemperio de los trabajadores a consecuencia de reducir esfuerzo

y normalizar procesos con obtencion de productos y calidad.
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4.3 Discusion de Hipotesis especifica 2

Después de haber contrastado la hip6tesis especifica 2 con el objetivo de
determinar de qué manera la aplicacion del estudio de trabajo en los
acondicionamientos de autos mejora la eficiencia la empresa Ransa Comercial del

distrito del Callao

De acuerdo al resultado de la prueba inferencial, donde se contrasto que la
aplicacion de nuestra variable independiente; el estudio del trabajo mejora la
productividad del proceso de acondicionamiento del almacén Gloria. Donde
podemos resaltar que hay un incremento de la capacidad de acondicionamientos
con el buen uso de los recursos y que nos llevé a mejorar la productividad en el
proceso con un incremento de la media de 70% a 94%.

Se toma de referencia a la investigacion de Armas ,k (2009) En su tesis “Mejora
en el area de tintoreria ya acabados de telas de una empresa textil peruana
empleando simulacién, con una investigaciéon la cual se aplicé la reduccion de
tiempo y mejoro la distribucién en el proceso que se realizaba, donde se llega a
las conclusiones las cuales explican que después de generarse las propuestas de
mejora se obtiene el crecimiento en la productividad en la linea de fabricacién,
ademas de no generar altos costos para la empresa y que mejoro el desempefio
de los trabajadores a consecuencia de reducir esfuerzo y normalizar procesos con
obtencion de productos y calidad.

Esto demuestra que al maximizar los recursos de produccién se puede lograr un
desarrollo de trabajo mas eficiente que sea una respuesta anticipada a cualquier

eventualidad surgida en el proceso productivo
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V Conclusiones

C1. Respecto a la mejora de productividad se puede concluir que la aplicacion del
estudio del trabajo genero un aporte muy importante para la realizaciéon de nuevas
acciones de mejora en los demas procesos en cuanto a los procesos de
acondicionamientos ademas de no solo mejorar la productividad de la empresa
,Sin0 que ademas genera cambios en el desarrollo de trabajo de los
colaboradores el haber aplicado un conjunto de pasos que permitirian establecer
una metodologia de trabajo sistematizado y eficiente de las actividades del
proceso teniendo como una mejora aproximadamente 33%. Esto ha generado
mayor confianza por alcanzar niveles de produccion mayores a las anteriores
debido a que no se tenia en cuenta que con un mejor uso de los recursos que
posee la empresa, se podia obtener mayores resultados productivos, econémicos

y sociales a nivel local

C2 Respecto a la mejora de la eficacia se deduce que la aplicacién del estudio del
trabajo nos lleva a la reduccion de las actividades en el proceso de
acondicionamiento de autos para mejorar el grado de cumplimiento de la meta
propuesta, debido a que se incrementa la capacidad de produccion de autos y se
optimiza el flujo del material en los puestos de trabajo y ello con lleva a poder
realizar de nuevo las actividades pero para el siguiente producto, Entonces eso
quiere decir que al aumentar el nivel de autos acondicionados también en un 9%.
se genera la captacion de clientes grandes como de una demanda mayor, debido
a que se puede satisfacer a nuestros consumidores con una cantidad mucho mas

alta a la que se acostumbra trabajar normalmente.

C3 En cuanto a la mejora de la eficiencia se puede concluir que la aplicacion de la
medicién del trabajo proporciona técnicas importantes para determinar el tiempo
de fabricacion de los productos y determinar con exactitud de qué manera se
desarrolla nuestro proceso de acondicionamiento mejorado en un 24% y poder
estandarizar el desarrollo de las actividades por medios de horas de manos de

obra esto a la vez brinda la capacidad de poder utilizar nuestros recursos de
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manera mas eficiente ne este caso costos de tiempo y de otros factores que van

en complemento con el recurso humano.

VI RECOMENDACIONES

R1. Se debe consideras la aplicacidn del estudio del trabajo en los demas equipos
producidos en la empresa ya que también son productos que generan ingresos a
la compafia ademas de mejorar el desempefio productivo de los trabajadores y

generar un mayor crecimiento en el mercado nacional

R2. Se debe optar por un estudio de métodos a todos los procesos de fabricacion
ya que nos permitira reducir actividades innecesarias como también aumentar el
flujo de trabajo ademas de mantener una disciplina que debe ser correcto
seguimiento de las etapas del proceso de inicio a fin con el objetivo de seguir el

plan sistematizado para el logro de las metas propuestas dentro de la empresa

R3 Se debe llevar siempre por medio de la técnica del estudio del trabajo que
resulta de la medicion del trabajo, una estandarizacion de los tiempo en el
desarrollo de las actividades que posteriormente nos permita un mejor uso de los
recursos ademas de reducir horas hombres y reducir horas maquinas para poder
obtener un mejor rendimiento en los procesos de fabricacion dentro de la

compafia
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I1l. Anexo

Anexo 1- Figura 6: Diagrama del proceso de Despacho de un cliente de
Autos

DESPACHO DE VEHICULOS PARA UN CLIENTE DE AUTOS
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Fuente: Ransa Comercial
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PROBLEMA
PROBLEMA GENERAL
¢Cémo el estudio del trabajo
mejora la productividad en el
almacén Gloria de la
empresa Ransa Comercial?

Anexo 2- Tabla 8 -Matriz de consistencia
TEMA INVESTIGACION “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area logistica de PDI del almacén gloria de
la empresa Ransa Comercial callao, 2016”

| OBJETIVOS

OBIJETIVO GENERAL
Determinar como el estudio
del trabajo mejorala
productividad en el almacén
Gloria de la empresa Ransa
Comercial

HIPOTESIS
HIPOTESIS GENERAL
La aplicacién del estudio del
trabajo mejora la
productividad en el almacén
Gloria de la empresa Ransa
Comercial

PROBLEMAS ESPECIFICOS

a) éCémo el estudio del
trabajo mejorala
eficiencia en el almacén
Gloria de la empresa
Ransa Comercial?

b) ¢Como la aplicacién el
estudio del trabajo
mejora la eficacia en el
almacén Gloria de la
empresa Ransa
Comercial?

OBIJETIVOS ESPECIFICOS
a) Determinar como el
estudio del trabajo
mejora la eficiencia en el
almacén Otiura de la
empresa Ransa
Comercial

b) Determinar como el
estudio del trabajo
mejora la eficacia en el
almacén Gloria de la
empresa Ransa
Comercial

HIPOTESIS ESPECIFICAS
a) Ho: La aplicacion el
estudio del trabajo
mejora la eficiencia en
el almacén Gloria de la
empresa Ransa
Comercial

b) Ha: La aplicacion del
estudio del trabajo
mejora la eficacia en
el almacén Gloria de la
empresa Ransa
Comercial

VARIABLES
VARIABLE INDEPENDIENTE

Estudio del Trabajo

VARIABLE DEPENDIENTE

Productividad

METODOLOGIA
TIPO DE INVESTIGACION

Segun finalidad:
Aplicada

Segun cardcter:
Descriptiva - explicativa

Segun enfoque
Cuantitativa

DISENO DE INVESTIGACION
Cuasi experimental
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Anexo 3- Contenido Conceptual de las variables de la investigacion del Formato de Validacion
DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

El estudio del trabajo es una herramienta resolverda y llevara a otro nivel la productividad, que se medira
en base a los resultados, la gestion se desarrollara en base a como se maneje los recursos necesarios
para llegar a los objetivos planificados por el operador logistico (Soret, 2015, p.360).

Dimensiones de las variables:

Dimension 1: Estudio de tiempos

El estudio del trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con el fin de
mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las

actividades que se estan realizando

Dimensi6n 2: Estudio de Movimientos

Es el estudio que se encarga del andlisis de los movimientos que no generan valor dentro del proceso a
estudiar

Variable Dependiente: Productividad

Valor del indice resultante del producto entre la eficiencia, utilizaciéon de los recursos de tiempo de manera
adecuada y necesaria y/o requerida, eficacia, que se muestra el logro de la produccién establecido a las
6rdenes de despacho de los clientes en funcién a los materiales y tiempo consumido por dicho proceso.
Gutiérrez (2010, p 41)

Dimensién 1: Eficiencia

Es la capacidad de obtener objetivos por medio de una relacion deseable entre inputs y outputs o, en otros
términos, de existencia de maxima productividad de los inputs empleados y/o de minimo coste de
obtencién del producto (Albi, 2005.p300).

Dimension 1: Eficacia

Nivel de contribucién con respecto en el desempefio de los objetivos de las actividades, operaciones y
procesos que la empresa requiera. Ademas si se habla de una accién en particular, es eficaz si es que se
cumple con su finalidad correspondiente, asi describe a la eficacia (Pérez, 2010.p157
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Anexo 4 - Matriz de operacionalizacion de las variables de la investigacion del Formato de Validacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable: Independiente

Dimensiones indicadores items Niveles o rangos
. ) . . _Tiempo de ejecucion 0 .
Estudio del trabajo Estudio de tiempos Tamaro 2o oraen X100% Razon

Productividad Estudio de movimientos - Actividades necesarias 0 .
x100% Razon

Actividades Necesarias—Actividades Innecesarias

Fuente: Elaboracién propia.

Variable: Dependiente

Dimensiones indicadores items Niveles o rangos
. . .. . . . . _ Tiempo Util ,
Eficiencia Eficiencia Eficiencia=——r——— x100% Razon
Tiempo total
Eficacia Eficacia de Operacion Eficacia=rdenes Completadas , 1 4no, Razén
Ordenes Planificadas

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 5-Ficha 1 de validacién de la matriz de operacionalizacion de
variables

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita): Soe«:LaQoso\Za?\aQowms
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en
la sede Lima Norte, promocién 2017-l, requiero validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigaciéon y con la cual
optaremos el grado de Bachiller en Ingenieria Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigaciéon es: Optimizacion de la Gestion de
Almacén Para Mejorar La Productividad En El Almacén Gloria De La Empresa Ransa
Comercial Callao, 2016 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacién educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacién de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideraciéon nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

fma
Huaman Gomero Rudy Martin
D.N.l: 72030865
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Anexo 6- Ficha 2 de validacién de la matriz de operacionalizacion de
variables

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita): JO@MQ\QQ&\A@GJ‘“Q:}
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en
la sede Lima Norte, promocién 2017-l, requiero validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual
optaremos el grado de Bachiller en Ingenieria Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: Optimizacién de la Gestién de
Almacén Para Mejorar La Productividad En El Almacén Gloria De La Empresa Ransa
Comercial Callao, 2016 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigaciéon educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacién de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

/,'rjptﬁa
Huaman Gomero Rudy Martin
D.N.l: 72030865
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Anexo 7- Ficha 3 de validaciéon de la matriz de operacionalizacion de

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a)(ita): ... J,ljjamoﬁgujfm%ﬁdﬁs

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en
la sede Lima Norte, promocién 2017-1, requiero validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacién y con la cual
optaremos el grado de Bachiller en Ingenieria Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: Optimizaciéon de la Gestion de
Almacén Para Mejorar La Productividad En El Almacén Gloria De La Empresa Ransa
Comercial Callao, 2016 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacién educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacién de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracién nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

W

Huaman ero Rudy Martin
D.N.I: 72030865

variables
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Anexo 8- Ficha de registro de Formato de trabajo de Eficacia
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Anexo 12- Ficha de registro de Formato de Auditorias Internas de

Inventario
» " ACTA: VISITA DE AUDITORIA N°
[ ¥ransa
COMPLEJO / LOCAL : [ Realizacion Auditoria
DIA MES ANO
ALMACEN
CLIENTE
RESPONSABLES DE LA CUENTA
APELLIDOS Y NOMBRES CARGO
JEFE DE OPERACIONES
SUPERVISOR DE CUENTA / OPERACIONES
ALMACENERO RESPONSABLE
TOTAL
RESPONSABLE DE AUDITORIA TIEMPO TIEMPO
ILIDER HORA DE LLEGADA
I# DE AUDITORES HORA DE TERMINO
INFORMACION DE AUDITORIA REALIZADA
TOTAL DE ACTIVOS I

TOTAL CON DIFERENCIA

POR CODIGOS
POR UBICACIONES

|OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA CUENTA

RESPONSABLE GO / LIDER

APELLIDO Y NOMBRE

APELLIDO Y NOMBRE

Fuente: Elaboracion Propia

Fuente: Ransa Comercial
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Curso grama DAP

CURSOGRAMA ESTUDIO DEL TRABAJO

Cursograma Analitico

DIAGRAMA num Hoja N°

Operario - Materia - Equipo

RESUMEN

Objeto:

Actividad

Actual

Propuesto

Economia

Actividad:

)

D

metodo: Actual / Propuesto

|

7

Lugar:

Distancia

Tiempo

Operario Ficha

Elaborado por: Brayan Miguel Jallo Salas

Costo
M.O
MAT

DESCRIPCION

z
d

D(m)| T(min)

Simbolo

DOV

Obsenvaciones
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w
o

w
s

w
N

w
w

w
X

w
(%)

TOTAL

Revizado por:
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Formato para el registro de datos

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS
10NA [recha
iREA [Hora INIcI0
. OPERACION HORA TERMINO
A R A NSA SUPERVISOR PRODUCTO
REALIZADO POR PRESENTACION
, OBSERVACIONES o |Tewo | [ mewo [ o [ mieweo
N |opERACION 1 2 3 4 5 § 7 g g 0 08S. NORMAL PO
v [suceso INICIO_ [TERM._ [DURACION s
TIEMPO ESTANDAR
[4PROBADO POR:

Fuente: Elaboracion Propia
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Formato de ejemplo de plan de produccion y/o proceso

ITEM CLIENTE CODIGO MODELO COLOR CHASIS cHoreR  2do. LAVADQC OBSERVACIONES
1 PERUMOTOR 21030002 |CANTER 5 TON|BLANCO JLBFE85DGFKU02227 X DEALER 019-0036666
2 PERUMOTOR 21030004 |CANTER 5 TON|BLANCO JLBFES5DGFKU02229 X DEALER 019-0036668
3 PERUMOTOR 21030005 |CANTER 5 TON |BLANCO JLBFE85DGFKU02230 X DEALER 019-0036669
4 PERUMOTOR 21029645 |FUSO FM 1060 |BLANCO JLBFM65FMFKU20077 X DEALER 019-0036665
5 PERUMOTOR 21031247|FUSO FK 750 [BLANCO JLBFK61FKFKU20221 X DEALER  [019-0036679
6 MORRO 21029786 | OUTLANDER 2V|Gris Oscuro Me|JMY XTGF2WGZ 40791 X CLIENTE 019-0036739
7 MORRO 21031443 |MONTERO LAR(Gris Oscuro Me|JMYLYV98WGJ] 42362 X CLIENTE 019-0036740
8 MORRO 21031430|LANCER 1.6 GL|Rojo Metalico  |IMY SNCY 1AFU 42364 X CLIENTE 019-0036741
9 COM.DEL NORTE 21030000 |CANTER EURO {Blanco JLBFES85DGFKU02225 X DEALER 019-0036618
10 COM.DEL NORTE 21030001 |CANTER EURO {Blanco JLBFES5DGFKU02226 X DEALER 019-0036619
11 INT.NORTE 21030693 | CANTER EURO |PLATA CLARO |JLBFES84DEFKU00639 X DEALER 019-0036634
12 INT.NORTE 21030256 | CANTER EURO {BLANCO JLBFE85DGFKU02249 X DEALER 019-0036632
13 INT.NORTE 21030254 | CANTER EURO {BLANCO JLBFE85DGFKU02247 X DEALER 019-0036630
14 INT.NORTE 21030255 CANTER EURO {BLANCO JLBFES5DGFKU02248 X DEALER 019-0036631
15 INT.NORTE 21029992 | CANTER EURO {BLANCO JLBFE85DGFKU02217 X DEALER 019-0036627
16 INT.NORTE 21030021 | CANTER EURO {BLANCO JLBFE85DGFKU02246 X DEALER 019-0036628
17 INT.NORTE 21031245 |FUSO FK 750 E{BLANCO JLBFK61FKFKU20219 X DEALER  [019-0036750
18 INT.NORTE 21031246 |FUSO FK 750 E{BLANCO JLBFK61FKFKU20220 X DEALER 019-0036751

Fuente: Ransa Comercial
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Formatos de Suplementesy Valoracidn del Trabajo

Puntaje de Suplementos

ACTIVIDAD

T.0

S.constante

de pie

postura

Energfa

Luz

presicion

riido

tension M.

monotonia

Tedio

SUPLEMENTOS

v

FRECUENCIA

T.N.UNITARIO

ZS‘Canxrante ZS.Variables

Z westinhouse

1

V1.0

WO | o |I~N|loy Ul | &= |W I N |-

—_—
o

—
—_

—_
N

—_
w

—
=

—
wu

—_
[=a)

—
~J

—_
©o

—_—
=2

no
(=

Total
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FORMATO ANTIGUO DE CONTRO DE TIEMPO

Formato de control de tiem pos Formato de control de tiempos
Facha Fecha I
Chasiz Chasiz
Modelo Modelo
Proceso FOI, 2 lavado Proceso PDI, 2 lavado
Lavado Lavado
Horalnicio [Horafin Trabajador Hora lnicio |Hora fin Trabajador
Inspeccién Mecanica-electrica Inspeccicén Mecdnica-eléctrica

Horalnicio |[Horafin Trabajador Hora lnicio |Hora fin Trabajador

Acondicionamiento Acondicionamiento
Horalnicio |[Horafin Trabajador Hora lnicio |Hora fin Trabajador

Check List Checdk List
Horalnicio |Horafin Trabajador Horalnicio |Hors fin Trabajador "
TaWRAP
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INSTRUCTIVO DE ENVIO DE TIPO DE ACONDICIONAMIENTO

Buscar el archivo en “File Explorer”

Buscar el archivo y mantener presionado el
archivo hasta que aparezca las opciones: Cut,
Copy, Rename, Delete, Send, Beam File.

s2/a7 598
2sy3 252

612/17 6608

Seleccionar la opcion Beam File para

enviar el archivo por bluetooth

Seleccionar en la PC a enviar la opcién de
recibir archivo en el icono de Bluetooth

n dispositr

Selecciono la PC a enviar

Guardo el archivo en la PC
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INSTRUCTIVO DE VINCULACION DE BLUETOOTH

Si el bluetooth de la PC no se encuentra
vinculada con el RF, se debera seleccionar
en el RF la opcidn “Setting”

Dar click en bluetooth

Click en la opcion mode y activar la casilla
Turn on Bluetooth

Ir ala opcién Devices en donde se encuentra
la opcidon Add new device. Dar click y
comenzara la busqueda de dispositivos con
el bluetooth activado

Una vez encontrado el dispositivo seleccionarlo
y aparecera la opcidn de Enter Passcode. Por
defecto se debera colocar 123456. Y darle click
en Next

Luego aparecera el aviso de conexién con
la PC o movil

| pie2 6, 0 COUUNG 1,9 boRRCOQE 12 U0

 coubechou M I 2\ 3
| EUmL 9 bozEcoge o GRIEpIRY 9 BCNS
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FOTOGRAFIAS DE EVIDENCIA ARE PDI RANSA GLORIA
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