
 

 

 

FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA 

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 

 

Aplicación de la metodología de mejora de procesos y su incidencia 

en la gestión operativa en el almacén de Plaza Vea Talara, 2022 

 

 

 

 

 

 

ASESOR: 

Dr. González Vásquez, Joe Alexis (orcid.org/0000-0001-7816-0977) 

 

LÍNEA DE INVESTIGACIÓN 

Gestión Empresarial y Productiva 

 

LÍNEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA: 

Desarrollo económico, empleo y emprendimiento 

 

  

 

TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE:  

Ingeniero Industrial

2022

TRUJILLO – PERÚ

AUTOR:

   Chirinos Ipanaque, Jose Raul (orcid.org/0000-0001-9968-4702)



ii 
 

DEDICATORIA 

 

 

 

 

Para mi madre Gisela, que me forjo en la persona que soy hoy en día; es 

responsable de muchos de mis logros, incluido este. Tengo reglas y algunas 

libertades, pero al final del día, me motivo constantemente para lograr mis objetivos. 

Para mi hermano, mis abuelos y tíos, que siempre me han apoyado y me han 

ayudado a crecer como persona. 

 

José Raúl Chirinos Ipanaque 

  



iii 
 

AGRADECIMIENTO 

 

 

 

 

 

Mi agradecimiento a la Universidad Cesar Vallejo por haberme formado 

integralmente a lo largo de mi carrera académica, así como a los profesores que 

me ayudaron a mejorar mis habilidades de ingeniería aprovechando su experiencia, 

y especialmente a mi asesor, Ing. Joe Alexis González. Por otro lado, agradezco a 

la tienda de Plaza Vea Talara por permitirme la realización de mi investigación, 

particularmente al área del almacén. 

  



iv 
 

 

 

   

   

   

   

   

   

   

   

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

   

   

 

ÍNDICE DE CONTENIDOS

CARÁTULA ..............................................................................................................i

DEDICATORIA........................................................................................................ ii

AGRADECIMIENTO............................................................................................... iii

ÍNDICE DE CONTENIDOS .................................................................................... iv

ÍNDICE DE TABLAS ...............................................................................................v

ÍNDICE DE GRÁFICOS Y FIGURAS ................................................................... viii

RESUMEN ..............................................................................................................x

ABSTRACT ............................................................................................................ xi

I. INTRODUCCIÓN ............................................................................................. 1

II. MARCO TEÓRICO .......................................................................................... 3

III. METODOLOGÍA......................................................................................... 10

3.1. Tipo y diseño de la investigación: ........................................................... 10

3.2. Variables y Operacionalización: .............................................................. 11

3.3. Población, muestra, muestreo y unidad de análisis: ............................... 11

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos:.................................. 12

3.5. Procedimientos: ...................................................................................... 12

3.6. Método de análisis de datos:................................................................... 13

3.7. Aspectos Éticos:...................................................................................... 13

IV. RESULTADOS ........................................................................................... 14

V. DISCUSIÓN................................................................................................... 26

VI. CONCLUSIONES....................................................................................... 29

VII. RECOMENDACIONES .............................................................................. 31

REFERENCIAS.................................................................................................... 32

ANEXOS .............................................................................................................. 35



v 
 

ÍNDICE DE TABLAS 

 

Tabla 1: Operacionalización de Variables ............................................................ 35 

Tabla 2: Técnicas e instrumentos ......................................................................... 37 

Tabla 3: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES ...................................................... 38 

A.1. Tabla 4: Conceptos ....................................................................................... 39 

A.2. Tabla 5: Relación Definición – Proceso ........................................................ 40 

A.5. Tabla 6: Ficha de Procesos – Hot Product .................................................... 42 

A.6. Tabla 7: Ficha de Indicadores – Pallets trabajados ...................................... 43 

A.7. Tabla 8: Ficha de Indicadores – Pallets preparados ..................................... 44 

A.8 Tabla 9: Ficha de Indicadores – Eficiencia..................................................... 45 

A.9. Tabla 10: Ficha de Indicadores – Efectividad ............................................... 46 

A.11. Tabla 11: Ficha de Procesos – Pistoleo Fino .............................................. 48 

A.12. Tabla 12: Ficha de Indicadores – Sku’s trabajados .................................... 50 

A.13. Tabla 13: Ficha de Indicadores – Coches preparados ................................ 51 

A.14. Tabla 14: Ficha de Indicadores – Productividad ......................................... 52 

A.15. Tabla 15: Ficha de Indicadores – Eficiencia ................................................ 53 

A.16. Tabla 16: Ficha de Indicadores – Efectividad ............................................. 54 

A.18. Tabla 17: Ficha de Procesos – Reporte de Reposición .............................. 56 

A.19.Tabla 18: Ficha de Indicadores – Sku’s trabajados ..................................... 58 

A.20. Tabla 19: Ficha de Indicadores – Coches preparados ................................ 59 

A.21. Tabla 20: Ficha de Indicadores – Productividad ......................................... 60 

A.22. Tabla 21: Ficha de Indicadores – Eficiencia ................................................ 61 

A.23. Tabla 22: Ficha de Indicadores – Efectividad ............................................. 62 

A.24.  Tabla 23: Resumen Datos Pistoleo Fino .................................................... 63 

A.25 Tabla 24: Sku’s trabajados ........................................................................... 64 

A.27 Tabla 25: Coches preparados ...................................................................... 65 

A.29 Tabla 26: Eficiencia ...................................................................................... 66 

A.31 Tabla 27: Productividad ............................................................................... 67 

A.33 Tabla 28: Efectividad ................................................................................... 68 

A.35 Tabla 29: Resumen Datos Hot Product........................................................ 69 

A.36 Tabla 30: Pallets trabajados ......................................................................... 70 

A.38 Tabla 31: Pallets preparados ....................................................................... 71 



vi 
 

A.40 Tabla 32: Eficiencia ...................................................................................... 72 

A.42 Tabla 33: Efectividad ................................................................................... 73 

A.44 Tabla 34: Resumen Datos Reporte de Reposición ...................................... 74 

A.45 Tabla 35: Códigos Trabajados ..................................................................... 75 

A.47 Tabla N°18: Tabla 36: Coches preparados .................................................. 76 

A.49 Tabla N°19: Tabla 37: Eficiencia .................................................................. 77 

A.51 Tabla 38: : Productividad ............................................................................. 78 

A.53 Tabla 39: Efectividad ................................................................................... 79 

A.56 Tabla 40: Causas y Efecto ........................................................................... 80 

A.57 Tabla 41: Clasificación de Causa- Efecto .................................................... 81 

A.59 Tabla 42: Planificación de actividades ......................................................... 82 

A.61 Tabla 43: Tabla Horas Laborales ................................................................. 83 

A.62 Tabla 44: Tabla Proceso Hot Product .......................................................... 83 

A.63 Tabla 45: Preparación pistoleo fino .............................................................. 83 

A.64 Tabla 46: ETAPA DE ACTUAR .................................................................... 84 

A.65 Tabla 47: Resumen Datos Pistoleo Fino ...................................................... 85 

A.66 Tabla 48: Sku’s trabajados ........................................................................... 86 

A.68 Tabla 49: Coches preparados ...................................................................... 87 

A.70 Tabla 50: Eficiencia ...................................................................................... 88 

A.72 Tabla 51: Productividad ............................................................................... 89 

A.74 Tabla 52: Efectividad ................................................................................... 90 

A.76 Tabla 53: Resumen Datos Hot Product........................................................ 92 

A.77 Tabla 54: Pallets trabajados ......................................................................... 93 

A.79 Tabla 55: Pallets preparados ....................................................................... 94 

A.81 Tabla 56: Eficiencia ...................................................................................... 95 

A.83 Tabla 57: Efectividad ................................................................................... 96 

A.85 Tabla 58: Resumen Datos Reporte de Reposición ...................................... 97 

A.86 Tabla 59: Códigos Trabajados ..................................................................... 98 

A.88 Tabla 60: Coches preparados ...................................................................... 99 

A.90 Tabla 61: Eficiencia .................................................................................... 100 

A.92 Tabla 62: Productividad ............................................................................. 101 

A.94 Tabla 63: Efectividad ................................................................................. 102 

A.96 Tabla 64: Sku’s Trabajados ....................................................................... 103 



vii 
 

A.98 Tabla 65: Coches preparados .................................................................... 103 

A.100 Tabla 66: Eficiencia .................................................................................. 104 

A.102 Tabla 67: Productividad ........................................................................... 104 

A.104Tabla 68: Efectividad................................................................................. 105 

A.106 Tabla 69: Pallets trabajados ..................................................................... 105 

A.108 Tabla 70: Pallets preparados ................................................................... 106 

A.110 Tabla 71: Eficiencia .................................................................................. 106 

A.112 Tabla 72:  Efectividad............................................................................... 107 

A.114 Tabla 73: : Sku’s trabajados ..................................................................... 107 

A.116 Tabla 74: Coches preparados .................................................................. 108 

A.118 Tabla 75: Eficiencia .................................................................................. 108 

A.120 Tabla 76: Productividad ........................................................................... 109 

A.122 Tabla 77: Efectividad................................................................................ 109 

A.124 Tabla 78: Prueba estadística de Hot Product ........................................... 110 

A.125 Tabla 79: Prueba estadística de Pistoleo Fino ......................................... 110 

A.126 Tabla 80: Prueba estadística de Reporte de reposición .......................... 111 

  



viii 
 

ÍNDICE DE GRÁFICOS Y FIGURAS 

 

A.3. Figura 1: Mapa de procesos del modelo FUM .............................................. 40 

A.4. Figura 2: Diagrama de Flujo – Hot Product ................................................... 41 

A.10. Figura 3: Diagrama de Flujo – Pistolo Fino ................................................. 47 

A.17. Figura 4: Diagrama de Flujo – Reportes de Reposición.............................. 55 

A.55 Figura 5: Diagrama de Ishikawa .................................................................. 80 

A.60 Figura 6: Horarios de preparación de mercadería según manual RAS ........ 83 

 

A.26 Gráfico 1: Sku’s trabajados .......................................................................... 64 

A.28 Gráfico 2: Coches preparados ..................................................................... 65 

A.30 Gráfico 3: Eficiencia ..................................................................................... 66 

A.32 Gráfico 4: Productividad ............................................................................... 67 

A.34 Gráfico 5: Efectividad ................................................................................... 68 

A.37Gráfico 6: Pallets trabajados ......................................................................... 70 

A.39 Gráfico 7: Pallets preparados ....................................................................... 71 

A.41. Gráfico 8: Eficiencia .................................................................................... 72 

A.43 Gráfico 9: Efectividad ................................................................................... 73 

A.46 Gráfico 10: Códigos trabajados .................................................................... 75 

A.48 Gráfico 11: Coches preparados ................................................................... 76 

A.50 Gráfico 12: Eficiencia ................................................................................... 77 

A.52Gráfico 13: Productividad .............................................................................. 78 

A.54 Gráfico 14: Efectividad ................................................................................. 79 

A.58 Gráfico 15: Diagrama de Pareto .................................................................. 82 

A.67 Gráfico 16: Sku’s trabajados ........................................................................ 87 

A.69 Gráfico 17: Coches preparados ................................................................... 88 

A.71 Gráfico 18: Eficiencia ................................................................................... 89 

A.73 Gráfico 19: Productividad ............................................................................. 90 

A.75 Gráfico 20: Efectividad ................................................................................. 91 

A.78 Gráfico 21: Pallets trabajados ...................................................................... 93 

A.80 Gráfico 22: Pallets preparados ..................................................................... 94 

A.82 Gráfico 23: Eficiencia ................................................................................... 95 

A.84 Gráfico 24: Efectividad ................................................................................. 96 



ix 
 

A.87 Gráfico 25: Códigos trabajados .................................................................... 98 

A.89 Gráfico 26: Coches preparados ................................................................... 99 

A.91 Gráfico 27: Eficiencia ................................................................................. 100 

A.93 Gráfico 28: Productividad ........................................................................... 101 

A.95 Gráfico 29: Efectividad ............................................................................... 102 

A.97 Gráfico 30: Sku’s Trabajados ..................................................................... 103 

A.99 Gráfico 31: Coches preparados ................................................................. 103 

A.101 Gráfico 32: Eficiencia ............................................................................... 104 

A.103 Gráfico 33: Productividad ......................................................................... 104 

A.105 Gráfico 34: Efectividad ............................................................................. 105 

A.107 Gráfico 35: Pallets trabajados .................................................................. 105 

A.109 Gráfico 36: Pallets preparados ................................................................. 106 

A.111 Gráfico 37: Eficiencia ............................................................................... 106 

A.113 Gráfico 38: Efectividad ............................................................................. 107 

A.115 Gráfico 39: Sku’s trabajados .................................................................... 107 

A.117 Gráfico 40: Coches preparados ............................................................... 108 

A.119 Gráfico 41: Eficiencia ............................................................................... 108 

A.121 Gráfico 42: Productividad ......................................................................... 109 

A.123 Gráfico 43: Efectividad ............................................................................. 109 

 

  



x 
 

RESUMEN 

 

El presente trabajo tuvo como propósito implementar una mejora de procesos en el 

almacén de Plaza Vea Talara para medir su incidencia en la gestión operativa, se 

empleó un diseño pre experimental con pre prueba y post prueba, la muestra se 

seleccionó a todos los colaboradores del área de almacén. Para identificar los 

procesos que se desarrollan se realizó una entrevista a tres colaboradores del área 

de almacén y se verifico si tienen un manual de procesos, se procedió a identificar 

los procesos que se desarrollan en el almacén y elaborar sus mapas, fichas e 

indicadores, se procedió a medir los indicadores de los tres procesos obteniendo 

resultados irregulares, en reporte de pistoleos finos se obtuvo una productividad de 

18.15, efectividad de 75.6% y eficiencia de 57.7%, en el proceso hot product se 

obtuvo una productividad de 2.1, efectividad 92.4% y eficiencia de 77.1% y en el 

proceso de reportes de reposición se obtuvo una productividad de 17.90, eficiencia 

de 61.6% y efectividad de 66.2%. Después se procedió a la implementación de las 

mejoras de los procesos, primero se procedió a revisar la implantación de la 

metodología 5S, después se realizó la revisión de los procesos a través del ciclo 

PHVA, y se establecieron parámetros de tiempo en preparación de los reportes de 

reposición, hot product y pistoleos finos. Después de implementado las mejoras en 

los procesos se procedió a medir los indicadores de los tres procesos que se 

realizan en el almacén: en el proceso de pistoleo fino se obtuvieron los siguientes 

resultados: productividad 33.23, eficiencia de 95.6% y efectividad de 96%, en el 

proceso de hot product se obtuvieron los siguientes resultados: productividad de 

5.3, eficiencia en 99% y en efectividad del 101%, en el proceso de reporte de 

reposición se obtuvieron los siguientes datos: productividad en 26.77, efectividad 

con 100.8% y eficiencia con 92.1%.  

 

 

 

 

  

Palabras  clave: Lean  Manufacturing,  mejora  de  procesos,  gestión  operativa,

productividad, eficiencia, efectividad.
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ABSTRACT 

The purpose of this work was to implement a process improvement in the Plaza Vea 

Talara warehouse to measure its impact on operational management, a pre-

experimental design with pre-test and post-test was used, the sample was selected 

from all employees in the area of warehouse. To identify the processes that are 

developed, an interview was carried out with three collaborators from the warehouse 

area and it was verified if they have a process manual, we proceeded to identify the 

processes that are developed in the warehouse and prepare their maps, records 

and indicators, proceeded to measure the indicators of the three processes 

obtaining irregular results, in the fine spray report a productivity of 18.15, 

effectiveness of 75.6% and efficiency of 57.7% was obtained, in the hot product 

process a productivity of 2.1 was obtained, effectiveness 92.4% and efficiency of 

77.1% and in the process of replacement reports a productivity of 17.90, efficiency 

of 61.6% and effectiveness of 66.2% was obtained. Afterwards, the implementation 

of the process improvements was carried out, first the implementation of the 5S 

methodology was reviewed, then the processes were reviewed through the PDCA 

cycle, and time parameters were established in the preparation of the reports. 

replacement, hot product and fine spray guns. After implementing the improvements 

in the processes, the indicators of the three processes that are carried out in the 

warehouse were measured: in the fine spraying process, the following results were 

obtained: productivity 33.23, efficiency of 95.6% and effectiveness of 96%, In the 

hot product process the following results were obtained: productivity of 5.3, 

efficiency of 99% and effectiveness of 101%, in the replacement reporting process 

the following data were obtained: productivity of 26.77, effectiveness with 100.8% 

and efficiency with 92.1%. 

 

Keywords: Lean Manufacturing, process improvement, operational management, 

productivity, efficiency, effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN 

El emprendimiento empresarial en los últimos años ha tenido un crecimiento en 

toda la región, dando a nuevas aperturas de pequeñas familias empresariales 

siendo estos sustentos de estas familias, sin embargo, los trámites 

administrativos o comerciales se realizan de manera ineficiente y obsoleta, 

dejando las economías estancadas e impidiendo el crecimiento con el pasar de 

los años. (La mejora continua: Elemento de competitividad empresarial, 2022) 

Hoy en día, nos encontramos en permanentes cambios, donde las 

organizaciones hacen frente a los requerimientos cada vez más altos por parte 

del mercado, es por eso que una compañía para ser llamada productiva debe 

desarrollar hábitos que brinden utilidad, como tareas con valor agregado donde 

se tomen en cuenta los indicadores, ya que son los que miden el resultado final. 

(El ciclo de Deming y la productividad: Una revision bibliografica y futuras lines 

de investigacion, 2022) La gestión por procesos es considerado como un 

modelo organizacional que apertura una mejora continua de las actividades que 

desarrolla una organización y que su aplicación en empresas ha ido en paralelo 

con el desarrollo sistemático de las administraciones permitiendo identificar 

ciertas tendencias que definen como hacer una buena gestión. (Gestion por 

procesos en el marco de la modernizacion de la gestion publica en el Peru, 

2021) La metodología 5 S es muy utilizada en la gestión de calidad en las 

organizaciones y presenta numerosas ventajas competitivas, como el ahorro 

de recursos, la reducción de errores, mejoras en la producción, la limpieza e 

incluso un impacto en el estado emocional de los trabajadores, la metodología 

5S se implementa como una mejora para la gestión de una empresa, con el 

objetivo de determinar la mejor manera de hacerlo. (Optimización de los 

procesosoperativosde la empresa Promacero de la ciudad de Pelileo, mediante 

la aplicación de la metodología5’s, 2022) El sector Retail en el Perú está 

conformado por grandes empresas que realizan compras mayoristas, con la 

finalidad de vender productos por unidad o al por menor, así como por generar 

un importante número de puestos de trabajo y oportunidades, el comercio 

minorista a pequeña escala es uno de los sectores de mayor importancia y 

crecimiento más dinámico en las economías de los diversos países. Cuando el 

canal moderno se expande a más lugares donde antes era inalcanzable, esto 
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se puede ver claramente. Las ventas minoristas aumentaron a más de 47 mil 

millones de soles en 2021, lo que representa un aumento significativo del 18.4% 

en comparación con 2021 y 17.4% en comparación con el año 2019. Como 

resultado, las ventas en la actividad de supermercados e hipermercados fueron 

positivas, pero a un ritmo moderado (+5.4%), impulsadas principalmente por 

las ventas de artículos para el hogar, otros artículos y prendas de vestir. 

(MINISTERIO DE LA PRODUCCION, 2022) En el almacén de Plaza Vea Talara 

se han descubierto incumplimientos en los procedimientos de preparación de 

mercadería, estas fallas han afectado la disponibilidad de los productos que 

están próximos a caducar, auditorias de procesos inadecuadas y perdidas de 

clientes, quejas por no poder tener el stock de mercadería con mayor rotación, 

por lo tanto, se formuló la siguiente interrogante: ¿De qué manera la 

metodología de mejora de procesos incide en la gestión operativa en el 

almacén de Plaza Vea Talara? Se justifica teóricamente pues comprueba la 

eficacia de las teorías de metodología de mejora de procesos y del aumento de 

la productividad en un contexto especifico como el almacén de Plaza Vea 

Talara; también se justifica de manera practica pues al implementar una mejora 

en los procesos permitirá a la empresa realizar una gestión más eficiente, 

mejorara la productividad del área de almacén; por otro lado se justifica 

metodológicamente, pues propone herramientas necesarias para poder medir 

las variables en estudio que puedan servir de guía de futuros investigadores. 

La hipótesis que se plantea es la siguiente: La aplicación de una mejora de 

procesos incide positivamente en la gestión operativa en el almacén de Plaza 

Vea Talara, teniendo como objetivo general aplicar la metodología de mejora 

de procesos para medir su incidencia en la gestión operativa en el almacén de 

Plaza Vea Talara y los objetivos específicos: identificar y definir los procesos 

que se desarrolla en el almacén de Plaza Vea Talara, determinar los 

indicadores operativos actuales en el almacén de Plaza Vea Talara, 

implementar un plan de mejoras de procesos en el almacén de Plaza Vea 

Talara, determinar los indicadores operativos después de la implementación de 

las mejoras de procesos en el almacén de Plaza Vea Talara, evaluar el impacto 

de la incidencia en la gestión operativa luego de la implantación de la mejora 

de procesos en el almacén de Plaza Vea Talara.  
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II. MARCO TEÓRICO 

En el artículo Aplicación de una metodología de mejora de procesos basada en 

el enfoque de gestión de procesos, en los métodos de excelencia y en el QFD 

en una empresa del sector de confecciones de Barranquilla, describe la 

implementación de una metodología de mejora continua desarrollada por el 

grupo de investigación en productividad y competitividad de la Universidad del 

Norte, cual fue desarrollada utilizando un enfoque de gestión por procesos, los 

tres modelos de excelencia más conocidos y la función de calidad. Con esta 

metodología, esperamos brindar a los directores de pequeñas y medianas 

empresas de todas las industrias una herramienta sencilla, integral y fácil de 

implementar para la mejora continua, que les permita lograr resultados 

favorables en todas las áreas. Los resultados fueron muy positivos, hubo una 

reducción del 21.15% en los costos de fabricación, y los clientes consultados 

se mostraron satisfechos con el nuevo morral ya que consideraron que es más 

funcional, la cantidad de materia prima utilizada se redujo en un 40%, el 

desempeño de los empleados mejoro en un 22% y el tiempo de fabricación de 

la unidad disminuyo de 72.8 a 59.1 minutos, y la compañía reconoce la 

importancia de desarrollar productos que tengan en cuenta las necesidades de 

los clientes, cambiando su perspectiva sobre el papel que juegan en el 

desarrollo de su actividad económica. (Aplicación de una Metodología de 

Mejora de Procesos basada en el Enfoque de Gestión por Procesos, en los 

Modelos de Excelencia y el QFD en una empresa del sector de confecciones 

de Barranquilla (Colombia), 2020) 

En la investigación Propuesta de la mejora de la productividad al centro de 

distribución y venta de repuestos de Scania Chile S.A., el objetivo es aumentar 

la productividad en los procesos internos de tienda. El centro de distribución y 

ventas de Scania Chile se mejoró en dos áreas clave: primero se realizaron 

cambios significativos al diseño actual, principalmente para mejorar la 

capacidad de almacenamiento y los puntos de entrega de repuestos; en 

segundo lugar, se mejoraron los procesos operativos que ya estaban en 

marcha para aumentar la productividad. Para definir los cambios en los 

métodos utilizados, el foco estuvo principalmente en la casa matriz de Sao 

Paulo en Brasil, con el objetivo de acelerar los procesos internos para mejorar 
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la atención del cliente interno y externo. La suma del tiempo ahorrado en el 

trabajo realizado durante el transcurso de la investigación les permitió concluir 

de manera inequívoca que la productividad en el almacén aumento en un 

15.4%. Cambios como la reubicación más frecuente, la redistribución del diseño 

de manera más efectiva y la simplificación del formato de ubicación, entre otros, 

dieron como resultado tiempos de traducción más cortos del 5% y una mayor 

facilidad visual para ubicar el repuesto necesario. (ALIAGA ALVAREZ, y otros, 

2020). 

En la investigación Mejora de almacenamiento de conservas de pescados para 

aumentar la productividad en la empresa MEGUI INVESTMENT S.A.C., tuvo 

como objetivo implementar estrategias en el almacén para aumentar la 

productividad, la investigación es del tipo aplicada con un diseño pre 

experimental, siendo los datos utilizados para la demostración registros de 

enero a diciembre. Para realizar el diagnostico se elaboró una lista de 

problemas, donde se encontraron 42 problemas que fueron causados por 

almacenamientos inadecuados e indicaron tiempos de despachos elevados. 

Como resultado, se establecieron otras alternativas de solución, como el 

pronóstico, utilizando el índice nacional, descubrieron que el nivel de confianza 

del pronóstico es del 90.5%. La productividad inicial no fue la esperada, 

teniendo a eficiencia del 65.58%, significativamente por debajo de lo esperado, 

luego se realizó la aplicación de las 5S, organizando y crenado varios tipos de 

estándares dentro del almacén, mejorando el cumplimiento en un 25.92%, 

posteriormente se realizó un plan maestro donde se planificaron las diversas 

necesidades a través de la liberación de solicitudes, los resultados de las 

actividades productivas mostraron una reducción del 8.5%, por lo que se 

concluyó que la aplicación de la mejora en los almacenes incremento la 

eficiencia en un 92.19%. (BULNES CASTILLO, y otros, 2021) 

En la investigación Propuesta de mejora de procesos para aumentar la 

productividad de distribución de bebidas no alcohólicas en la zona del mercado 

N°1 de Puente Piedra, se concentró en el tema de los desafíos que enfrenta 

una empresa de venta de bebidas no alcohólicas en su proceso de distribución 

a los clientes de la zona N°1 del mercado de Puente Piedra, ya que estos 

desafíos hacen que su tiempo en el mercado exceda su meta. La investigación 



5 
 

comienza defendiendo la necesidad de utilizar metodologías y herramientas 

para elevar el calibre de las organizaciones, ya que permiten visualizar las 

causas raíces de los problemas para su análisis y posibles soluciones. La 

investigación comienza defendiendo la necesidad de utilizar metodologías y 

herramientas para elevar el calibre de las organizaciones, ya que permiten 

visualizar las causas raíces de los problemas para su análisis y posibles 

soluciones. Luego de realizar estos análisis, el estudio sugiere implementar un 

sistema de almacenamiento alternativo que establezca un lugar fijo desde el 

cual se pueda realizar la distribución, de esta forma, oxigena a los auxiliares de 

distribución y les permite reducir sus tiempos muertos gracias a un proceso que 

se vuelve cada vez más complejo debido a las características únicas del área 

de distribución. Luego de estos análisis, el estudio sugiere implementar un 

sistema de almacenamiento alternativo que establezca un lugar fijo desde el 

cual se pueda realizar la distribución, oxigenando así a los repartidores y 

permitiéndoles acortar sus tiempos de inactividad al realizar un trabajo cada 

vez más complejos, procesos debido a las características únicas de la zona de 

distribución. Por lo tanto, es posible predecir un aumento en la productividad 

del asistente de distribución al descomponer los procesos actuales en sus 

componentes y sugerir nuevos procesos que mejoraran la utilización de los 

recursos y la eficiencia de la distribución. Además de discutir los hallazgos en 

relación con las hipótesis planteadas al principio, lo que permite validarlos y 

demostrar la veracidad de la investigación, el estudio finalmente se evalúa 

económicamente, ahorrando dinero a la empresa. (EUSTAQUIO RAMIREZ, 

202) 

En la investigación Implementación de la gestión por procesos en el área de 

logística para aumentar la productividad de la empresa de servicios educativos, 

Trujillo 2021; el objetivo general fue determinar en qué medida la empresa 

prestadora de servicios educativos se vio impactada por la implementación de 

la gestión basada en procesos en el área logística. En primer lugar, determinó 

que las razones de la baja productividad son la falta de stock de materiales, la 

falta de estandarización en los procesos logísticos y la falta de organización y 

limpieza en el almacén, Estas razones resultaron en una pérdida anual de S/ 

405,359.70. La empresa implementa la gestión de procesos en su 



6 
 

departamento de logística, desarrollando herramientas para a gestión por 

procesos y la metodología 5S, logrando como resultado un beneficio anual de 

S/ 120,974.70 y aumentando la productividad en un 95.30%. Finalmente, se 

completó la evaluación de la propuesta de mejora, llegando a la conclusión de 

que era rentable porque arrojo un VAN de S/ 104,039.00, una TIR que fue de 

50.4% mayor al costo de oportunidad anual de la empresa de 1.39%, un B/C 

de 1.52, es decir que por cada sol invertido se obtiene una ganancia de 0.52 y 

un periodo de reinversión (PRI) se obtiene de 1.95 meses. (VELEZMORO 

ROJAS, 2021) 

En la investigación Aplicación de Lean Manufacturing en el proceso de 

conservas para aumentar la productividad en la empresa Don Fernando S.A.C., 

se utilizó un diseño pre experimental con pruebas previas y posteriores, 

también se incluyeron en la demostración las áreas más críticas del proceso de 

fabricación. Para el cálculo de los tiempos de los procesos se utilizó el VSM, 

esto nos permitió determinar que procesos son críticos como el fileteado, 

envasado, venta, cocción, esterilización y acabado del producto, arrojando un 

tiempo de 1.151 minutos por envase, las tasas de productividad general 

alcanzaron inicialmente el 79.90%, con el uso de las herramientas 5S, TPM y 

PHVA, arrojo una tasa de cumplimiento del 66%, por lo contrario el TPM redujo 

los tiempos de falla de equipos a 8.5 horas y finalmente el PHVA mejoro el 

almacenamiento al usar el Kardex y un diseño que redujo la cantidad de 

espacio necesario en 243.45, reduciendo los desperdicios Lean, tras el uso de 

esta herramienta de procesos, se mejoró el tiempo de ciclo a 1.005 min/caja, lo 

que supuso un aumento de la productividad global del 90.41%. (AYALA 

SICCHA, y otros, 2021)  

La manufactura esbelta, también conocida como Lean Manufacturing, es una 

filosofía de gestión que se enfoca en las mejoras incrementales en las 

operaciones, es una estrategia de gestión cuyo objetivo es reducir los 

desperdicios en los procesos de producción y al mismo tiempo agregar valor a 

los bienes y servicios asegurando en última instancia la satisfacción de los 

clientes. (Aplicacion del lean manufacturing a una pequeña empresa de 

fundicion metalica, 2022) El Lean Manufacturing se convirtió en una alternativa 

versátil que podía usarse en una variedad de situaciones, además sirve como 
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una piedra angular en el desarrollo y el éxitos de los sistemas de la empresa, 

un plan de acción que permite aumentar el valor de sus ventas totales y la 

calidad de sus productos mientras reducen los tiempos de procesamientos de 

pedidos, el volumen, las necesidades rotativas de almacenamiento y la vida útil. 

(Application of Lean Manufacturing in footwear manufacturing companies, 

2021) El desarrollo efectivo de la misión de la organización y los elementos 

adicionales de planificación estratégica son posibles gracias a la gestión 

basado en procesos, que ayuda a estructurar las distintas etapas, esto 

contribuye a la implementación de medidas de calidad y mejora continua, 

haciendo que las organizaciones e instituciones sean más competitivos. 

(Management by processes as a tool for the development of scientific research 

in higher technological institutes, auditing, and knowledge economy, 2022) El 

proceso es una colección de acciones tomadas por una organización , un grupo 

de personas o un sistema para lograr una meta especifica, también es la 

actividad de convertir una idea, recurso o materia prima en un producto 

terminado que solo está destinado a ser entregado al cliente. (Processes in the 

manufacture of photovoltaic panels, review from the perspective of generating 

business value, 2021) La representación gráfica de una organización que 

gestiona sus operaciones a través de procesos se denomina mapa de 

procesos, este mapa destaca los objetivos de la organización, su principio de 

gestión horizontal, la posición del cliente, los elementos clave de su enfoque de 

proceso, su punto de partida, su finalidad y los diferentes tipos y clases de 

procesos. (The elaboration of the process map for an Ecuadorian university, 

2019) La ficha de proceso es una matriz donde se establecen los puntos 

fundamentales de un proceso: limites, entradas, y salidas, referencias y 

normativas aplicables, recursos precisos para su realización, procedimientos 

que explican cómo realizar algunas de las partes del proceso. (Gestión de 

procesos en el Hospital Universitario 12 de Octubre, 2019) Los indicadores de 

procesos, a menudo conocidos como indicadores clave de rendimiento o KPI, 

son herramientas de gestión que se utilizan para evaluar la calidad de un 

proceso y el rendimiento de las tareas. El uso de indicadores permite a las 

empresas utilizar indicadores estratégicos que respaldan la mejora continua y 

miden objetivos de alto nivel. A través de los indicadores, las organizaciones 



8 
 

podrán comprender mejor si existen procesos que agreguen valor al cliente y 

lo más importante, como detectarlos. (Optimización de los procesos operativos 

de la empresa Promacero de la ciudad de Pelileo, mediante la aplicación de la 

metodología 5’s, 2022) La forma más común de especificar los detalles y pasos 

de avance, diversificación, retroceso y posibilidad en un proceso es usar un 

diagrama de flujo. El objetivo de los diagramas de flujos es describir un proceso 

gráficamente para que todas las partes lo entiendan más fácilmente y de la 

misma manera, lo hacen mediante el uso de una serie de símbolos específicos. 

Los símbolos se han normalizado; ahora son más esencialmente universales, 

sin embargo, inicialmente cada usuario puede tener sus propios símbolos para 

expresar sus procesos en forma de diagrama de flujo. (INTRODUCCIÓN A LOS 

PROCESOS DE CALIDAD , 2019) El ciclo de Deming o PHVA, tiene sus raíces 

en el trabajo estadístico estadounidense Walter A. Shewhart, quien estableció 

un método centrado en la planificación, el desarrollo y la evaluación en la 

década del 50, es una implementación continua de cuatro pasos parala mejora 

continua. (El ciclo Deming y la productividad: Una Revisión Bibliográfica y 

Futuras Líneas de Investigación, 2022) El ciclo PHVA es un ciclo continuo que 

puede desarrollarse en cualquier proceso y está conectado con la planificación, 

ejecución, seguimiento y mejora continua tanto de los productos como de los 

procesos que componen el sistema de gestión de la calidad. Se proporciona la 

siguiente explicación del ciclo PHVA: Planificar: participar las personas 

adecuadas, compilar datos disponibles, comprender las necesidades del cliente 

a investigar a fondo de los procesos involucrados, ¿se está cumpliendo los 

requisitos del proceso?, desarrollar el plan y capacitar a las personas. Hacer: 

mejorar la situación, verificar las causas de los problemas y recopilar los datos 

necesarios y apropiados. Verificar: Analizando e interpretando los resultados, 

¿se ha logrado los resultados deseados?, comprender y documentar 

diferencias, revisar problemas y errores, ¿Qué aprendieron?, ¿Qué es lo queda 

por resolver? Actuar: incorporar mejoras de mejoras en el proceso, 

comunicación de las mejoras a los miembros de la organización e identificar 

nuevos proyectos o problemas. (Mejora continua de procesos, 2019) Debido a 

sus efectos positivos en la gestión de calidad del personal tanto organizacional 

como individual, las 5S son una herramienta bien conocida que se desarrolló 
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originalmente en empresas japonesas. Con una perspectiva a largo plazo, las 

5S están diseñadas para abordar cambios específicos, inmediatos y dinámicos, 

permitiendo que todo el personal de la empresa participe activamente en la 

formulación e implementación de mejoras. Para obtener mejores resultados, es 

importante que todos los departamentos o divisiones que componen la empresa 

trabajen juntos y se involucren, especialmente al equipo directivo y la dirección 

ejecutiva. (Implementation of the 5S Quality Management System in the 

Servicar workshop, 2022) El termino 5S se refiere a los cinco elementos 

fundamentales del sistema japones: Seiri (clasificación), Seiton (orden), Seiso 

(limpieza), Seiketsu (estandarización), Shitsuke (disciplina). Seiri (seleccionar) 

es elegir lo necesario y eliminar lo innecesario. Seiton (orden), cada cosa en su 

lugar. Seiso (limpiar), enfocarse en la limpieza del lugar y las cosas. Seiketsu 

(estandarizar), como establecer y controlar las tres primeras S. Shitsuke 

(disciplina), haciendo de las 4S primeras una forma natural de actuar y 

formando hábitos entre todos los miembros de la organización para fomentar 

una cultura de calidad. (5S´s program for continuous improvement, quality and 

productivity in the workplaces, 2019)  
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de la investigación: 

Tipo: Es un estudio aplicado, porque hace uso de conocimientos 

teóricos de la mejora de procesos para dar solución a la realidad 

problemática del almacén de Plaza Vea Talara en estudio; a su vez es 

un estudio experimental, porque manipula intencionalmente la gestión 

operativa a través de la teoría de mejora de procesos; además de tipo 

longitudinal porque mide las observaciones en dos tiempos en el antes 

y después de la implementación. 

Diseño: El tipo de diseño de investigación es de pre prueba – post 

prueba, pues a un grupo (MUESTRA) se le evalúa previo a la 

presentación de un estímulo (APLICACIÓN DE MEJORA DE 

PROCESOS), luego se le administra tratamiento y finalmente se le aplica 

una prueba posterior al estimulo. 

G  O1 x O2 

 

 

 

 

G  : Trabajadores (muestra) 

O1, O2 : Gestión Operativa 

X  : Aplicación de mejora de procesos (estímulo) 

 

 

 

 

 

 

 

O1 O2 
X: Estimulo 

PRE PRUEBA POST PRUEBA 
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3.2. Variables y Operacionalización: 

Mejora de procesos (independiente), tipo cualitativa. La definición 

conceptual: es el resultado de un trabajo esforzado y continuado de una 

organización para desplegar las herramientas de la gestión por procesos 

dentro de sí misma. La definición operacional: es el análisis del proceso 

actual para la detección de actividades que se pueden mejorar, como 

ineficiencias y obstáculos, con el objetivo de definir sus metas, el flujo de 

trabajo, los controles y la integración de otros procesos. Como 

indicadores tenemos las 5S, mapa de procesos, diagrama de flujos, 

fichas de procesos y fichas de indicadores, como una escala de medición 

nominal. 

Gestión operativa (dependiente), tipo cuantitativa. La definición 

conceptual: es un modelo compuesto por un conjunto de tareas y 

procedimientos destinados a mejorar el funcionamiento interno de las 

organizaciones con el fin de aumentar su capacidad para alcanzar las 

metas de sus políticas y sus diversos objetivos operativos. La definición 

operacional: es un proceso mediante el cual se dirigen, persiguen y 

utilizan recursos y esfuerzos para alcanzar una meta, un propósito, un 

objetivo o los resultados de una organización, todos los cuales se 

obtienen a través de una serie de acciones en el transcurso de un tiempo 

requerido, tenemos KPI’s operativos como productividad, eficiencia y 

eficacia como indicadores, todos los cuales se miden en una escala 

racional. 

3.3. Población, muestra, muestreo y unidad de análisis: 

Población: De acuerdo con los datos confidenciales proporcionados por 

la tienda Plaza Vea Talara, nos brindó la lista de colaboradores totales. 

- Numero de colaboradores  : 104 

Muestra: El investigador selecciona directamente e intencionalmente los 

individuos de la población. Se va a tomar como muestra todos los 

colaboradores del área de almacén. 

- Numero de colaboradores : 15 
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos: 

Técnica e instrumentos: 

Para el logro de los objetivos específicos, se procedió a emplear las 

siguientes técnicas y herramientas: 

Para identificar y definir los procesos que se desarrolla en el almacén de 

Plaza Vea Talara se recurre a la técnica de la entrevista en la cual se 

interroga al jefe de Almacén respecto a los procesos que se desarrollan 

y a la técnica de observación directa empleando el manual de procesos 

FUM (Flujo Único de Mercadería) que maneja el almacén de Plaza Vea 

Talara. 

Para determinar los indicadores operativos actuales en el almacén de 

Plaza Vea Talara se recurre a la técnica de la observación directa en la 

cual se medirá el nivel de productividad actual, registrando los datos en 

el formato de toma de tiempos, productividad, eficiencia y efectividad. 

Para implementar un plan de mejoras de procesos en el almacén de 

Plaza Vea Talara, se recurre a la técnica de observación directa, 

registrando los datos en las fichas de procesos, diagramas de flujos, 

diagramas de actividades y operaciones. 

Para determinar los indicadores operativos después de la 

implementación de mejoras de procesos en el almacén de Plaza Vea 

Talara, se recurre a la técnica de observación directa en el cual se 

medirá el nivel de productividad después de las implementaciones, 

registrando los datos en el formato de toma de tiempos, productividad, 

eficiencia y efectividad. 

Para evaluar el impacto de la incidencia en la gestión operativa luego de 

la implementación de las mejoras de procesos en el almacén de Plaza 

Vea Talara, se procede analizar los resultados y comparar para 

determinar su impacto en la productividad, eficiencia y eficacia en el 

almacén de Plaza Vea Talara. 

 

Validez y Confiabilidad de datos: 

Mediante el juicio crítico de 3 expertos, se procedió a la verificación de 

la confiabilidad de los instrumentos que se aplicaron para realizar el 

estudio. 

3.5. Procedimientos: 

Para la recolección de datos, se obtuvo la autorización del gerente de 

tienda de Plaza Vea Talara, para el acceso de la información y el estudio 
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de los diversos procesos, se realizó un cronograma de actividades para 

obtener los datos de estudio y su procesamiento. 

3.6. Método de análisis de datos: 

Análisis descriptivo: Para hacer un análisis de resultados de un antes y 

un después de implementar las mejoras en los procesos, se emplearon 

gráficos estadísticos, tablas, y otros formatos, donde se incluyeron las 

dos variables y se describieron los eventos. 

Análisis ligados a las hipótesis: Se realizo un análisis estadístico basado 

en la prueba de normalidad para probar la hipótesis planteada en la 

presente investigación, para ello se utilizaron las pruebas estadísticas 

de Shapiro Wilk cuando el tamaño de muestra es menor o igual a 50 y 

Kolmogorov Smirnov cuando es mayor a 50; a partir de ahí se pudo 

determinar si los datos son paramétricos o no. Ambos permitieron la 

comparación de la mediana si se usaron el análisis estadístico de la 

prueba de Wilcoxon, se nos dio una comparación de la exposición y el 

valor que se obtuvo nos permitió decidir si rechazamos o no la hipótesis 

nula. 

3.7. Aspectos Éticos: 

En la presente investigación, se respetó la propiedad intelectual, la 

veracidad de los resultados, con la confiabilidad de los datos obtenidos 

por los encuestados, así mismo no se revelo la identidad de los 

individuos que participaron en el estudio, así como a solo tomar los datos 

consentidos por los encuestados. 
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IV. RESULTADOS 

4.1. Identificar y definir los procesos que se desarrollan en el almacén de 

Plaza Vea Talara. 

Para identificar y definir los procesos que se desarrollan en el almacén, se 

entrevistó a la jefa y a dos colaboradores del almacén de Plaza Vea Talara, 

y se procedió a revisar el manual de procesos FUM que se emplea. A 

continuación, se presentan los resultados: 

Los resultados de las entrevistas dieron la siguiente información: Para todas 

las tiendas de la empresa Compañía Food Retail S.A.C., existe una 

metodología estandarizada para cada uno de sus formatos: La Metodología 

FUM, que es una metodología estandarizada que facilita la reposición de 

mercadería durante el día, articulando procesos de recepción, almacenaje 

y puesta en sala de ventas. Para trabajar bajo la metodología FUM se 

requiere de dos equipos: sala y almacén. En el almacén no se están 

respetando los procedimientos al momento de preparación de mercadería, 

no se están respetando los tiempos de armados de coches y no se está 

cumpliendo las 5S del almacén. Toda mejora del modelo FUM, tiene que 

ser evaluada por el área de excelencia operacional, donde se evalúan 

mediante las auditorias FUM, si se está cumplimento correctamente los 

procesos, identificar las fallas y proponer mejoras. 

A través del manual FUM, analizamos las siguientes definiciones 

establecidas por el área de excelencia operacional, los que nos permitió 

tener una idea clara de su razón de ser. En el cuadro de conceptos (anexo 

A.1) mencionamos las definiciones que tendríamos en cuenta. Con la 

información obtenida, analizamos las definiciones (anexo A.2), pues con 

estar nos permitió una vinculación con los posibles procesos tal como se 

muestra en la tabla de relación de definiciones y procesos. Con los procesos 

identificados, formamos un mapa de procesos (anexo A.3) con el objetivo 

de mostrar gráficamente la forma en que se aplican los procedimientos de 

preparación de mercadería en el almacén de Plaza Vea Talara, a través del 

mapa de procesos visualizamos los procesos debidamente agrupados 

según su tipificación, se realizó el diagrama de flujo para cada proceso, en 

el cual se especificó los pasos o actividades que se realizan. En el primer 
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proceso, separación del hot product (anexo A.4), que se desarrolla en el 

almacén de Plaza Vea, se realizan diferentes actividades sobre el desarrollo 

del proceso de separación del hot product. Con el diagrama de flujo 

obtenido, podemos obtener la ficha de procesos (anexo A.5) e indicadores 

del hot product (anexo A.6, A.7, A.8, A.9). 

En el segundo proceso, preparación de los reportes pistoleos finos, que se 

desarrolla en el almacén de Plaza Vea, se realizan diferentes actividades 

detalladas en el diagrama de flujo (anexo A.10). Con el diagrama de flujo 

obtenido, podemos obtener la ficha de procesos (anexo A.11) e indicadores 

del pistoleo fino (anexo A.12, A.13, A.14, A.15, A.16). 

En el tercer proceso, reportes de reposición, que se desarrolla en el almacén 

de Plaza Vea, se realizan diferentes actividades detalladas en el diagrama 

de flujo (anexo A.17). Con el diagrama de flujo obtenido, podemos obtener 

la ficha de procesos (anexo A.18) e indicadores del reporte de reposición 

(anexo A.19, A.20, A.21, A.22, A.23). 

4.2. Determinar los indicadores operativos actuales en el almacén de Plaza 

Vea Talara. 

Para determinar los indicadores operativos actuales en el almacén se 

procedió analizar los daos de los pistoleros trabajados, pallets del CD y los 

reportes de reposición. A continuación, los resultados: 

Se realizo estudio a los reportes pistoleos finos de tres semanas y se obtuvo 

los siguientes datos, los datos resumen de los Sku’s pistoleados, 

trabajados, códigos por ajustar y/o verificar, el tiempo de preparación, la 

cantidad de coches preparados, cantidad de colaboradores y horas 

planificadas. Teniendo los datos ya resumidos (anexo A.24), se procedió a 

realizar los cálculos de los indicadores operativos del pistoleo fino. Con la 

tabla de sku’s trabajados (anexo A.25), se procedió a realizar un histograma 

(anexo A.26) y se observó que el comportamiento era inestable ya que la 

cantidad de códigos trabajados está en niveles bajos, medio y altos con un 

promedio de 37.10 sku’s por hora trabajada. Con la tabla de coches 

preparados (anexo A.27), se procedió a realizar un histograma (anexo A.28) 

y se pudo observar que el indicador de coches preparados, está en rango 

medio y que no se llega al óptimo de preparación con un promedio de 2.72 
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coches por colaborador por turno. Con la tabla de eficiencia (anexo A.29), 

se procedió a realizar un histograma (anexo A.30) y se observó que la 

eficiencia promedio es del 57.7%, está en un bajo porcentaje y que necesita 

evaluarse el procedimiento para poder mejorarlo. Con la tabla de 

productividad (anexo A.31), se procedió a realizar un histograma (anexo 

A.32) y se observó que se tiene una productividad de 18.15 sku’s trabajados 

por colaborador y está en rango bajo y que necesita evaluarse el 

procedimiento para poder mejorarlo. Con la tabla de efectividad (anexo 

A.33), se procedió a realizar un histograma (anexo A.34) y se observó que 

la efectividad promedio es del 75.6% y está en rango bajo y que necesita 

evaluarse el procedimiento para poder mejorarlo. 

Se realizo estudio a los reportes hot product durante tres semanas y se 

obtuvo los siguientes datos: pallets trabajados, pallets preparados, 

eficiencia y efectividad. Teniendo los datos ya resumidos (anexo A.35), se 

procedió a realizar los cálculos de los indicadores operativos de los reportes 

hot product. Con la tabla de pallets trabajados (anexo A.36), se procedió a 

realizar el histograma (anexo A.37) y se observó que el promedio es de 1.8 

pallets trabajados por hora trabajada y está en rango bajo y que necesita 

evaluarse el procedimiento para poder mejorar. Con la tabla de pallets 

preparados (anexo A.38), se procedió a realizar un histograma (anexo A.39) 

y se observó que el promedio es de 2.1 pallets preparados por colaborador 

y está en rango bajo/medio y que necesita evaluarse el procedimiento para 

poder mejorar. Con la tabla de eficiencia (anexo A.40), se procedió a realizar 

el histograma (anexo A.41) y se observó que la eficiencia promedio es del 

77.1%, está en un bajo porcentaje y que necesita evaluarse el 

procedimiento para poder mejorar. Con la tabla de efectividad (anexo A.42), 

se procedió a realizar un histograma (anexo A.43) y se observó que la 

efectividad promedio es del 92.4% y que está en rango medio y que necesita 

evaluarse el procedimiento para poder mejorar. 

Se realizo estudios a los reportes de reposición de tres semanas y se obtuvo 

los siguientes datos: los datos resumen de los códigos para reposición, 

códigos trabajados, códigos por ajustar y/o verificar, el tiempo de 

preparación, la cantidad de coches preparados, cantidad de colaboradores 
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y minutos planificados. Teniendo los datos ya resumidos (anexo A.44), se 

procedió a realizar los cálculos de los indicadores operativos del reporte de 

reposición. Con la tabla de códigos trabajados (anexo A.45), se procedió a 

realizar un histograma (anexo A.46) y se observó que la cantidad de códigos 

trabajados está en niveles bajos, con un promedio de 0.48 códigos por 

minuto trabajado. Con la tabla de coches preparados (anexo A.47), se 

procedió a realizar un histograma (anexo A.48) y se puede observar que el 

indicador de coches preparados, está en un rango medio y que no se llega 

al óptimo de preparación con un promedio de 3.45 coches por colaborador 

por turno. Con la tabla de eficiencia (anexo A.49), se procedió a realizar un 

histograma (anexo A.50) y se observó que la eficiencia promedio es del 

61.6%, está en un bajo porcentaje y que necesita evaluarse el 

procedimiento para mejorar. Con la tabla de productividad (anexo A.51), se 

procedió a realizar un histograma (anexo A.52) y se observó que se tiene 

una productividad de 17.90 códigos trabajados por coche preparado y está 

en bajo rango y que necesita evaluarse el procedimiento para poder 

mejorar. Con la tabla de efectividad (anexo A.53), se procedió a realizar un 

histograma (anexo A.54) y se observó que la efectividad promedio es del 

66.2% y está en rango bajo y que necesita evaluarse el procedimiento para 

poder mejorar.  

4.3. Implementar un plan de mejorar de procesos en el almacén de Plaza 

Vea Talara. 

Antes de comenzar con las mejoras en los procesos de preparación de 

mercadería en el almacén de Plaza Vea Talara, se procede a revisar la 

implantación de las 5S que se maneja en el almacén y la cual esta detallado 

en el manual FUM de Plaza Vea. 

Antes de la revisión de las 5S, se realizó una capacitación de refuerzo en 

tema de las 5S, dando la posibilidad que cualquier duda con respecto al 

desarrollo de cada S quede resuelta. Para la capacitación de refuerzo de 

los conceptos de la 5S a los colaboradores del área de almacén, se procede 

a realizar una reunión en conjunto para fomentar el compromiso y la 

participación de todos. 
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Tomando en cuenta que la capacitación brindada a los colaboradores de 

almacén sobre los conceptos de las 5S muchas veces no es entendida a 

fondo, los colaboradores comprenden que esta metodología es solo ordenar 

y limpiar, por lo que inicialmente se presentan muchas dificultades, que con 

el tiempo van mejorando a partir de la aplicación de la tercera S. 

Según el manual FUM de Plaza Vea, la primera S (Seleccionar), se debe 

identificar los materiales indispensables para la ejecución de los procesos. 

El resto se considera material innecesario y se eliminara o separara. 

La segunda S (organizar), consiste en que cada cosa debe tener un único y 

exclusivo lugar donde debe encontrarse antes y después de su uso, también 

codificar los racks de los almacenes según zona, rack, columna y nivel, en 

la cual se debe nombrar según familia/línea el espacio asignado y la 

señalización de las zonas de los almacenes. 

La tercera S (limpieza), consiste en localizar y eliminar la suciedad en el 

almacén, así como su correcto mantenimiento, no debe haber films, 

papeles, basura, productos consumidos o rotos, suciedad o manchas en el 

almacén, no debe haber unidades sueltas en los racks y los pasillos deben 

estar despejados de coches, pallets o materiales innecesarios. 

La cuarta S (estandarizar), consiste el grado de organización, orden y 

limpieza alcanzado en las tres primeras S, utilizar evidencia visual acerca 

de cómo se deben mantener las áreas, los equipos y las herramientas. 

La quinta S (disciplina), consiste en buscar el compromiso del equipo dando 

a conocer los beneficios que se tiene al trabajar para un escenario de mejora 

continua. Se realiza la reunión de desempeño donde el jefe de almacén 

reúne a su equipo para actualizar, gestionar el tablero de control y reforzar 

horarios en almacén, se debe realizar en cada turno y de forma diaria donde 

la asistencia del gerente de tienda se debe realizar mínimo una vez por 

semana. 

Luego, se debe verificar y medir los resultados obtenidos de la 

implementación de las 5S, la realización de esta medición se realizó 

mediante check list de verificación por parte del jefe de almacén bajo la 

supervisión del gerente de tienda y las auditorias FUM (anexo C.2). 
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Luego de la revisión de la implementación de las 5S en el almacén, se 

procede a revisar los procesos que se desarrollan para mejorar los 

indicadores, la herramienta a utilizar es el ciclo de Deming o ciclo PHVA, 

hacer uso de esta metodología nos ayuda a obtener mejores resultados en 

la preparación de la mercadería aprovechando el máximo de los recursos. 

Planear: en esta etapa se busca las actividades de los procesos que 

necesitan mejorar y se establecen los objetivos a realizar. Primero se 

determina el problema, segundo se define la situación actual, tercero se 

definen las posibles causas, cuarto se clasifican las caudas más 

importantes, quinto se determinan cuantitativamente las causas más 

importantes, sexto se fijan los objetivos y séptimo se definen las propuestas 

de mejoras. 

Hacer: en esta etapa se comprueba todo lo planeado, es necesario realizar 

una prueba piloto para verificar el funcionamiento antes de realizar cualquier 

cambio en general. Se presentan las siguientes interrogantes: ¿Quién?, 

¿Cómo?, ¿Dónde? Octavo se implantan las mejores propuestas. 

Verificar: una vez implementado las mejoras, se procede a realizar un 

periodo de pruebas para verificar su buen funcionamiento, por lo tanto, si la 

mejora no da resultados, se procede a reajustar hacia los objetivos 

planeados. Noveno comprobar las mejoras hasta lograr resultados estables, 

decimo realizar una gráfica del antes y después, decimo primero definir 

beneficios de las mejoras. 

Actuar: con los resultados obtenidos, se procede a recopilar todo lo 

aprendido e implantado, documentar y realizar las observaciones y 

recomendaciones. Décimo segundo tomar acciones para incrementar 

continuamente los procesos, décimo tercero repetir de manera cíclica todo 

el proceso. 

Implementación de las mejoras: 

Planear: para determinar los problemas que se pueden dar al momento de 

realizar los tres procesos de preparación de mercadería, se realizó un 

diagrama de Ishikawa (anexo A.55), para determinar las causas (anexo 

A.56) que no permiten que los indicadores de gestión sean los óptimos. 

Teniendo las causas obtenidas a través del diagrama de Ishikawa, se 
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clasificaron (anexo A.57 y anexo A.58) y se obtuvieron los siguientes 

resultados: Teniendo la clasificación de las causas, definimos los objetivos 

y las propuestas de mejoras, replantear los procedimientos de preparación 

de mercadería, capacitar al personal, medir mediante un check list de 

verificación (anexo A.59). 

Hacer: en esta etapa se asignan los tres reportes de preparación de 

mercadería a los responsables, y se les asignan los tiempos en que se 

deben realizar. El jefe y/o RS1 de almacén es el encargado de capacitar a 

los colaboradores y hacer el seguimiento correspondiente. Para el 

cumplimiento del proceso de reposición de mercadería, en el manual FUM, 

están establecidos los tiempos de preparación de coches, en este proceso 

se va a realizar la verificación del cumplimiento de los horarios de 

preparación de mercadería según el manual FUM (anexo A.60). Para el 

cumplimiento del proceso hot product, en el manual solo se habla de manera 

genérico, pero al momento de identificar las actividades que se realizar y los 

indicadores que se miden, se observan que no se está cumpliendo con el 

proceso. Por lo que se estableció lo siguiente: establecer un tiempo de 

preparación de cada pallet, cada colaborador debe desaparecer 1 pallet 

separando los hot product y la mercadería restante almacenándola en un 

tiempo determinado de 15 min. Si un colaborador full time que labora ocho 

horas, emplea para realizar este proceso 6 horas, debe haber trabajado 24 

pallets del carro del CD, si un colaborador part time que labora 3.45 horas, 

empleo 2.30 horas para este proceso debe haber trabajado 6 pallets (anexo 

A.61 y anexo A.62). Para el cumplimiento del proceso del pistoleo fino, en 

el manual solo se habla de manera genérica, pero al momento de identificar 

las actividades que se realizan y los indiciadores que se miden, se observan 

que no está cumpliendo con el proceso. Por lo que se estableció lo 

siguiente: el proceso se realiza dos veces al día (6am y 6pm), el jefe y/o Rs1 

de almacén debe asegurar la entrega de los reportes pistoleos en las horas 

establecidas y entregar al colaborador encargado para su preparación 

(anexo A.63). 

Verificar: en esta etapa, se refleja los resultados obtenidos a las propuestas 

de mejoras y comprobar los resultados. Para esta etapa se realizará un 
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check list de verificación para medir los resultados por cada proceso (anexo 

C.3, anexo C.4 y anexo C.5). 

Actuar: Se comenzó a estudiar los resultados obtenidos después de la 

implementación de las mejorar para comprobar si se obtuvieron mejorar en 

los indicadores de gestión y si se cumplió lo planificado (anexo A.64) 

4.4. Determinar los indicadores operativos después de la implementación 

de mejorar de procesos en el almacén de Plaza Vea Talara. 

Para determinar los indicadores operativos después de la implementación 

de mejorar de procesos en el almacén se procedió analizar los datos de los 

pistoleos trabajados, pallets del CD y los reportes de reposición. A 

continuación, los resultados: 

Se realizo estudio a los reportes pistoleos finos de tres semanas y se obtuvo 

los siguientes datos: los datos resúmenes de los sku’s pistoleados, 

trabajados, códigos por ajustar y/o verificar, el tiempo de preparación, la 

cantidad de coches preparados, cantidad de colaboradores y horas 

planificadas (anexo A.65). Teniendo los datos ya resumidos, se procedió a 

la realización de los cálculos operativos del pistoleo fino (anexo A.66). Con 

la tabla de sku’s trabajados, se procedió a realizar un histograma (anexo 

A.67) y se observó que el comportamiento ha incrementado ya que la 

cantidad de códigos trabajados están por encima del máximo establecido y 

el promedio de 78.26 sku’s por hora trabajada. Con la tabla de coches 

preparador, se procedió a realizar un histograma y se puede observar que 

el indicador de coches preparados, está en rango alto ya que sobrepasa el 

óptimo de preparación con un promedio de 6.03 coches por colaborador pro 

turno (anexo A.68, A.69). Con la tabla de eficiencia, se procedió a realizar 

un histograma y se observó que la eficiencia promedio es del 95.6%, está 

en un mediano y alto porcentaje (anexo A.70, A.71). Con la tabla de 

productividad, se procedió a realizar un histograma y se observó que se 

tiene una productividad de 33.23 sku’s trabajados por colaborador y que 

está en rango bajo/medio y que necesita aun evaluarse el procedimiento 

para mejorar (anexo A.72, A.73). Con la tabla de efectividad, se procedió a 

realizar un histograma y se observó que la efectividad promedio es del 

96.0% y está en rango medio/alto (anexo A.74, A.75). 
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Se realizo estudios a los reportes hot product durante tres semanas y se 

obtuvieron los siguientes datos: pallets trabajados, pallets preparados, 

eficiencia y efectividad. Teniendo los datos ya resumidos, se procedió a 

realizar los cálculos de los indicadores operativos de los reportes hot 

product (anexo A.76). Con la tabla de pallets trabajados, se procedió a 

realizar un histograma y se observó que el promedio es de 2.7 pallets 

trabajados por hora trabajada y está en rango medio y que aún necesita 

evaluarse el procedimiento para poder mejorar (anexo A.77, A.78). Con la 

tabla de pallets preparados, se procedió a realizar un histograma y se 

observó que el promedio es de 5.3 pallets preparados por colaborador y 

está en rango (anexo A.79, A.80). Con la tabla de eficiencia, se procedió a 

realizar un histograma y se observó que la eficiencia promedio es del 99.0%, 

está en un alto porcentaje (anexo A.81, S.82). Con la tabla de efectividad, 

se procedió a realizar un histograma y se observó que la efectividad 

promedio es del 101% y está en rango alto (anexo A.83, A.84). 

Se realizo los estudios a los reportes de reposición de tres semanas y se 

obtuvo los siguientes datos, los datos resúmenes de los códigos para 

reposición, códigos trabajados, códigos por ajustar y/o verificar, el tiempo 

de preparación, las cantidades coches preparados, cantidad de 

colaboradores y minutos planificados. Teniendo todos los datos ya 

resumidos, se procedió a realizar los cálculos de los indicadores operativos 

del pistoleo fino (anexo A.85). Con la tabla de códigos trabajados, se 

procedió a realizar un histograma y se observó que la cantidad de códigos 

trabajados está en niveles altos, con un promedio de 1.55 códigos por 

minuto trabajado (anexo A.86, A.87). Con la tabla de coches preparados, se 

procedió a realizar un histograma y se puede observar que el indicador de 

coches preparados, está en rango alto con un promedio de 4.3 coches por 

colaborador por turno (anexo A.88, A.89). Con la tabla de eficiencia, se 

procedió a realizar un histograma y se observó que la eficiencia promedio 

es del 92.1%, está en un alto porcentaje y que necesita evaluarse el 

procedimiento para poder mejorar (anexo A90, A.91). Con la tabla de 

productividad, se procedió a realizar un histograma y se observó que se 

tiene una productividad de 26.77 códigos trabajados por coche preparado y 
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está en rango medio y que necesita evaluarse el procedimiento para poder 

mejorar (anexo A.92, A.93), Con la tabla de efectividad, se procedió a 

realizar un histograma y se observó que la efectividad promedio es del 

100.8% y está en rango alto (anexo A.94, A.95). 

4.5. Evaluar el impacto de la incidencia en la gestión operativa luego de la 

implementación de la mejora de los procesos en el almacén de Plaza 

Vea Talara. 

Después de haber obtenido los indicadores operativos después de la 

implementación de la mejora de procesos, se realizó las comparaciones del 

resultado del antes y después de los indicadores. 

En el proceso de pistoleo fino se obtuvieron los siguientes resultados: Se 

observa que en el indicador de sku’s trabajados hubo un incremento de 

41.16 sku’s por hora trabajada, teniendo un aumento del 111% (anexo A.96, 

A.97). Se observa que en el indicador de coches preparados incremento a 

3.31 coches preparado por colaborador, teniendo un aumento del 121% 

(anexo A.98, A.99). Se observa que, en el indicador de eficiencia, un 

incremento de 38% de sku’s trabajados por sku’s pistoleados, teniendo un 

aumento del 65.8% (anexo A.100, A.101). En el indicador de productividad 

se tuvo un incremento de 15.08 sku’s trabajados por coche, teniendo un 

aumento del 83% (anexo A.102, A.103). En el indicador de efectividad se 

tuvo un incremento del 20.4% en horas trabajadas por horas planificadas, 

teniendo un aumento del 27% (anexo A.104, A.105). 

En el proceso de hot product se obtuvieron los siguientes resultados: En el 

indicador de pallets trabajados se tuvo un incremento de 0.90 pallets 

trabajados por hora, teniendo un aumento del 50% (anexo A.106, A.107). 

En el indicador de pallets preparados se tuvo un aumento de 3.27 pallets 

trabajados por colaborador, teniendo un aumento del 158% (anexo A.108, 

A.109). Se observa también que, en el indicador de eficiencia, un 

incremento de 22% pallets trabajados por total de pallet, teniendo un 

aumento del 28.5% (anexo A.110, A.111). En el indicador de efectividad se 

tuvo un incremento de 8.6% en horas planificadas por hora trabajada, 

teniendo un aumento del 9.3% (anexo A.112, A.113). 
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En el proceso de reportes de reposición se obtuvieron los siguientes 

resultados: Se observa que, en el indicador de coches preparados, un 

incremento de 0.86 coches preparados por colaborador, teniendo un 

aumento del 25% (anexo A.116, A.117). En el indicador de sku’s trabajados 

se obtuvo un incremento de 1.07 sku’s trabajados por minuto trabajado, 

teniendo un aumento del 220% (anexo A.114, A.115). Se observa que en el 

indicador de eficiencia se obtuvo un incremento del 30.5% sku’s trabajados 

por sku’s total del reporte, teniendo un aumento del 49.5% (anexo A118, 

A.119). En el indicador de productividad, se obtuvo un incremento de 8.87% 

respecto a los sku’s trabajados sobre el total de sku’s del reporte, teniendo 

un aumento del 50% (anexo A.120, A.121). En el indicador de efectividad, 

se obtuvo un incremento del 34.6% de las horas trabajadas respecto a las 

horas planificada, teniendo un aumento del 52.3% (anexo A.122, A.123º). 

 

PRUEBA DE HIPÓTESIS: 

Se realizo un análisis estadístico basado en la prueba de normalidad para 

probar la hipótesis planteada en la presente investigación, para ello se 

utilizaron las pruebas estadísticas de Shapiro Wilk cuando el tamaño de 

muestra es menor o igual a 50 y Kolmogorov Smirnov cuando es mayor a 

50; a partir de ahí se pudo determinar si los datos son paramétricos o no. 

Ho: La aplicación de una mejora de procesos no incide positivamente en la 

gestión operativa en el almacén de Plaza Vea Talara. 

Ha: La aplicación de una mejora de procesos incide positivamente en la 

gestión operativa en el almacén de Plaza Vea Talara. 

Regla de decisión: 

valor <0.05, datos no paramétricos 

valor >0.05, datos paramétricos 

Para procesar los datos, se utilizó el aplicativo de SPSS Statistics, 

obteniendo los siguientes resultados: 

En el proceso de Hot Product obtuvimos lo siguiente en la tabla N°56 (anexo 

A.124) podemos visualizar que los indicadores del proceso hot product 

están por debajo del 0.05, rechazando la hipótesis nula. 
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En el proceso de pistoleo fino obtuvimos lo siguiente en la tabla N°57 (anexo 

A.125) podemos visualizar que los indicadores del proceso pistoleo fino 

están por debajo del 0.05, rechazando la hipótesis nula. 

En el proceso de reporte de reposición obtuvimos lo siguiente en la tabla 

N°58 (anexo A.126) podemos visualizar que los indicadores del proceso 

reportes de reposición están por debajo del 0.05, rechazando la hipótesis 

nula. 
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V. DISCUSIÓN 

En la presente investigación se sostuvo como principal objetivo aplicar la 

metodología de mejoras de procesos para medir su influencia en la gestión 

operativa en el almacén de Plaza Vea Talara, la cual sostuvo como discusión 

lo siguiente: 

Para comenzar con el diagnostico actual se identificaron y definieron los 

procesos actuales que desarrolla el almacén de Plaza Vea Talara, se realizó 

entrevista a tres colaboradores del área de almacén para identificar como se 

está desarrollando los procesos, también según el manual FUM, se identificó 

los procesos que se desarrollan en el almacén de Plaza Vea Talara: proceso 

Hot Product, Reporte de Reposición y Pistoleo fino, seguido de sus indicadores, 

de igual manera en la investigación propuesta de mejora de procesos para 

aumentar la productividad de distribución de bebidas no alcohólicas en la zona 

del mercado N°1 de Puente Piedra, implementaron una serie de métodos y 

herramientas de mejoras de procesos para analizar y solucionar posibles 

causas raíces, de esta forma oxigena a los colaboradores y les permite reducir 

sus tiempos muertos gracias a que el proceso se vuelve cada vez menos 

complejos debido a las características del área de trabajo. 

Para el segundo objetivo específico, se determinaron los indicadores operativos 

actuales y se procedió analizar los datos de los tres procesos que se 

desarrollan en el almacén, identificando que sus comportamientos de estos 

indicadores son inestables y que la mayor cantidad de indicadores están en un 

nivel bajo y no se llega a una optimo desarrollo de estos indicadores, de igual 

manera en la investigación Aplicación de una metodología de mejora de 

procesos basada en el enfoque de gestión de procesos, en los métodos de 

excelencia y en el QFD en una empresa del sector de confecciones de 

Barranquilla, describe que sus primeros indicadores fueron bastantes bajos de  

40% en eficiencia, 69% de productividad y el tiempo de fabricación era de 59.1 

minutos, también en la investigación  Mejora de almacenamiento de conservas 

de pescados para aumentar la productividad en la empresa MEGUI 

INVESTMENT S.A.C., se elaboró un diagnóstico donde encontraron 42 

problemas que fueron causados por almacenamientos inadecuados e 



27 
 

indicadores de tiempos elevados, teniendo una productividad inicial no 

adecuada del 65.58%, que esta significativamente por debajo de lo esperado. 

Para el tercer objetivo, implementar un plan de mejoras de procesos en el 

almacén de Plaza Vea Talara, se realizó una revisión de la implantación de las 

5S, se dieron capacitaciones y se realizó un check list de verificación de las 5S 

para validar el cumplimiento de este proceso que está diseñado para los 

almacenes, después de esto se procedió a revisar los procesos y mediante el 

ciclo PHVA, se comenzaron a realizar las mejoras en los tres procesos que 

maneja el almacén de Plaza Vea Talara, también se realizó un diagrama de 

Ishikawa para verificar cuales son los posibles causas de estos incumplimientos 

y poder mejorarlos, esto concuerda con la investigación Aplicación de Lean 

Manufacturing en el proceso de conservas para aumentar la productividad en 

la empresa Don Fernando SAC, en el cual también incluye estas metodologías 

de las 5S y el ciclo PHVA, dando resultados de  cumplimiento del 66% en la 

medición de las 5S y con la aplicación del ciclo PHVA mejoro el 

almacenamiento al usar un Kardex, redujo el espacio en almacenamiento y 

también se redujeron los tiempos de ciclo aumentando el nivel de productividad. 

Para el cuarto objetivo, determinar los indicadores operativos después de la 

implementación de las mejoras, se procedió a medir los indicadores en un 

segundo tiempo teniendo los siguientes resultados: en el proceso de pistoleo 

fino se obtuvieron resultados por encima del máximo establecido, ya tienen un 

resultado estable y medible en el tiempo, igual para el proceso de hot product 

y reportes de reposición donde aumentaron significativamente sus indicadores 

según las metas esperadas en sus procesos, y esto tiene mucha similitud con 

la investigación Implementación de la gestión por procesos en el área logística 

para aumentar la productividad de la empresa de servicios educativos, después 

de sus implantaciones de la mejoras de procesos, tuvieron un incremento en 

su productividad del 95.30% y sus beneficios anuales aumentaron en S/ 

120,974, aumentando también su coste de oportunidad en un 1.39% y un B/C 

de 1.52, también en la investigación Propuesta de la mejora de la productividad 

al centro de distribución y venta de repuestos en Scania Chile S.A. su 
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productividad en el almacén aumento en  15.4%, reducción en tiempos en un 

5% y una mayor facilidad visual para ubicar sus productos.  
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VI.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CONCLUSIONES

A  continuación  de  presentan  las  conclusiones  que  se  han  obtenido  en por

medio de los resultados de la investigación.

- En el primer objetivo, con  las entrevistas  realizadas  se  identificaron  si  se

  contaba con un manual de procesos y como se aplicaba en el almacén, a

  través  de  este  manual  se  identificaron  tres  procesos  operativos:  Hot

  Product, Pistoleo Fino y Reportes de reposición. Se procedió a realizar sus

  respectivas fichas de procesos e indicadores.

- En  el  segundo  objetivo,  se  procedió  a  medir  los  indicadores de  los  tres

  procesos  obteniendo  resultados  irregulares, en  reporte  de  pistoleos  finos

  se obtuvo una productividad de 18.15, efectividad de 75.6% y eficiencia de

  57.7%,  en  el  proceso  hot  product  se  obtuvo  una  productividad  de  2.1,

  efectividad  92.4%  y  eficiencia  de  77.1%  y  en  el  proceso  de  reportes  de

  reposición  se  obtuvo una  productividad  de  17.90,  eficiencia  de  61.6%  y

  efectividad de 66.2%.

- En  el  tercer  objetivo,  primero  se  procedió  a  revisar  la  implantación  de  la

  metodología  5S,  realizar  capacitación  de  refuerzo  a  lo  colaboradores  y

  aplicar  un  check  list  donde  se  obtuvo un  resultado  del  65%  de

  cumplimiento, después se realizó la revisión de los procesos a través del

  ciclo  PHVA,  donde  se  procedieron  a  mejorar  distintas  actividades  de  los

  procesos que  se  desarrollan  en  el  almacén, se  establecieron  parámetros

  de  tiempo  en  preparación  de  los  reportes  de  reposición,  hot  product  y

  pistoleos finos.

- En  el  cuarto  objetivo,  se  procedió  a  medir  los  indicadores  de  los  tres

  procesos que se realizan en el almacén: en el proceso de pistoleo fino se

  obtuvieron  los  siguientes  resultados:  productividad  33.23,  eficiencia  de

  95.6% y efectividad de 96%, en el proceso de hot product se obtuvieron los

  siguientes  resultados:  productividad  de  5.3,  eficiencia  en  99%  y  en

  efectividad del 101%, en el proceso de reporte de reposición se obtuvieron

  los  siguientes  datos:  productividad  en 26.77,  efectividad  con  100.8%  y

  eficiencia con 92.1%.
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- En el quinto objetivo, se procedió a evaluar el impacto en los indicadores 

de los tres procesos que se realizan en el almacén: en el proceso de 

pistoleo fino se tuvo incremento en los indicadores, en productividad 

incremento en un 65.8%, efectividad obtuvo un incremento del 20.4% y 

eficiencia incremento en un 38%, en el proceso hot product se tuvo un 

incremento en los indicadores, en productividad incremento en un 50%, en 

eficiencia se obtuvo un incremento del 22% y en efectividad en un 8.6%, en 

el proceso de reportes de reposición se obtuvieron los siguientes 

resultados: en eficiencia se obtuvo un incremento del 30.5%, efectividad del 

34.6% y productividad del 8.87% 
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VII. RECOMENDACIONES 

- Se recomienda seguir mejorando la metodología lean, es fundamental 

integrar las diferentes herramientas lean que se tienen, que van aportar 

soluciones a los problemas que se puedan suscitar. Todas estas 

herramientas lean están diseñadas para seguir reduciendo los tiempos 

de espera para evitar retrasos en los procesos y aumentar la 

productividad. 

- Para garantizar un compromiso con la mejora continua de la empresa, 

es importante involucrar regularmente a los colaboradores en 

discusiones sobre la metodología 5S, además es importante tener en 

cuenta una estrategia que incluya nuevos temas basados en la mejora 

de procesos. 

- Usar del ciclo PHVA en los almacenes de la compañía con el objetivo 

de reducir los inventarios en espera y desabastecimiento, así como 

asegurar una adecuada planificación de inventarios y evitar errores en 

los procesos.  
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ANEXOS 

MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 

Tabla 1: Operacionalización de Variables 

VARIABLES 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMENSIÓN INDICADORES 

ESCALA DE 

MEDICIÓN 

MEJORA DE 

PROCESOS 

Es el resultado de un 

trabajo esforzado y 

continuado de una 

organización para 

desplegar las 

herramientas de la 

gestión por procesos 

dentro de sí misma. 

Es el análisis del 

proceso actual 

para la detección 

de actividades que 

se pueden 

mejorar, como 

ineficiencias y 

obstáculos, con el 

objetivo de definir 

sus metas, el flujo 

de trabajo, los 

controles y la 

integración de 

otros procesos. 

Las 5 S 

Clasificar 

Nominal 

Ordenar 

Limpiar 

Estandarizar 

Disciplina 

Procesos 

Mapas de procesos 

Nominal 
Diagrama de flujos 

Fichas de Procesos 

Fichas de indicadores 

Ciclo PHVA 

Planificar 

Nominal 
Hacer 

Verificar 

Actuar 
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VARIABLES 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMENSIÓN INDICADORES 

ESCALA DE 

MEDICIÓN 

GESTIÓN 

OPERATIVA 

Es un modelo de 

gestión compuesto 

por un conjunto de 

tareas y procesos 

enfocados a la 

mejora de las 

organizaciones 

internas, con el fin de 

aumentar su 

capacidad para 

conseguir los 

propósitos de sus 

políticas y sus 

diferentes objetivos 

operativos. 

Es un proceso por 

el cual se orienta, 

se proviene, se 

emplean los 

recursos y 

esfuerzos para 

llegar a una meta, 

un fin, un objetivo 

o a resultados de 

una organización 

todas estas 

obtenidas por la 

secuencia de 

actividades 

además de un 

tiempo requerido 

KPI’s 

operativos 

Sku’s trabajados: 

Razón 

Coches preparados: 

Razón 

Eficiencia: 

Razón 

Producción: 

Razón 

Efectividad: 

Razón 

Fuente: Elaboración Propia

# 𝑠𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

#𝑠𝑘𝑢𝑠 𝑝𝑖𝑠𝑡𝑜𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
 

# 𝑠𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
 

# 𝑐𝑜𝑐ℎ𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑐𝑜𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜
 

# 𝑠𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

# 𝑐𝑜𝑐ℎ𝑒𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠
 

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
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INSTRUMENTO DE RECOLECCIÓN DE DATOS 

Tabla 2: Técnicas e instrumentos 

OBJETIVOS 

ESPECÍFICOS 
TÉCNICA INSTRUMENTO 

Identificar y definir los 

procesos que se desarrolla 

en el almacén de Plaza 

Vea Talara. 

Entrevista 

Observación directa 

- Guía de entrevista 

- Diagrama de flujos 

- Mapas de procesos 

- Fichas de procesos 

- Fichas de indicadores 

Determinar los indicadores 

operativos actuales en el 

almacén de Plaza Vea 

Talara. 

Observación directa 

- Formato de toma de tiempo 

- Formatos de productividad 

- Formato de eficiencia 

- Formato de efectividad 

Implementar un plan de 

mejoras de procesos en el 

almacén de Plaza Vea 

Talara. 

Observación directa 

- Fichas de procesos 

- Fichas de indicadores 

- Diagramas de flujos 

- Diagramas de actividades 

- Diagramas de operaciones 

Determinar los indicadores 

operativos después de la 

implementación de mejoras 

de procesos en el almacén 

de Plaza Vea Talara. 

Observación directa 

- Formato de toma de tiempo 

- Formatos de productividad 

- Formato de eficiencia 

- Formato de efectividad 

Evaluar el impacto de la 

incidencia en la gestión 

operativa luego de la 

implementación de la 

mejora de los procesos en 

el almacén de Plaza Vea 

Talara. 

Observación de campo 

 
 

- Guía de observación de 

campo 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 3: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

ACTIVIDADE
S 

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE 
DICIEM

BRE 

01/
09 
al 
05/
09 

06/
09 
al 
12/
09 

13/
09 
al 
19/
09 

20/
09 
al 
26/
09 

27/
09 
al 
30/
09 

01/
10 
al 
03/
10 

04/
10 
al 
10/
10 

11/
10 
al 
17/
10 

18/
10 
al 
24/
10 

25/
10 
al 
31/
10 

01/
11 
al 
07/
11 

08/
11 
al 
14/
11 

15/
10 
al 
21/
10 

22/
11 
al 
28/
11 

29/
11 
al 
30/
11 

01/
12 
al 
05/
12 

06/
12 
al 
12/
12 

INTRODUCCI
ÓN Y MARCO 

TEÓRICO 
                                  

METODOLOGÍ
A 

                                  

DESARROLLO 
OBJETIVO 1 

                                  

DESARROLLO 
OBJETIVO 2 

                                  

DESARROLLO 
OBJETIVO 3 

                                  

DESARROLLO 
OBJETIVO 4 

                                  

DESARROLLO 
OBJETIVO 5 

                                  

CONCLUSION
ES 

                                  

DISCUSIÓN 
DE 

RESULTADOS 
                                  

RECOMENDA
CIONES 

                                  

INFORME 
FINAL 

                                  

 Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO A: 

A.1. Tabla 4: Conceptos 

CONCEPTO DEFINICIÓN DOCUMENTOS 

FUM 

El flujo único es una metodología 

estandarizada que facilita la reposición de 

mercadería durante el día, articulando 

procesos de recepción, almacenaje y puesta 

en sala de venta. 

Tiene dos equipos de trabajos: 

- Equipo almacén 

- Equipo sala 

Manual FUM - Plaza 

Vea 

Equipo de 

Almacén 

Se encarga de recepcionar, preparar y 

almacenar la mercadería (Realizar el 

picking/armado de coches). 

Manual FUM - Plaza 

Vea 

Equipo de 

Sala 

Se encarga de la reposición/implantación de 

la mercadería en la sala de ventas. 

Manual FUM - Plaza 

Vea 

Políticas 

Es responsabilidad del Gerente de tienda 

cumplir con la metodología FUM 

Manual FUM - Plaza 

Vea 

Será responsabilidad del jefe de sala 

supervisar al personal externo 

(mercaderistas). 

El ingreso del personal externo al almacén 

debe ser bajo la aprobación del jefe de 

Almacén. 

Cerrar los almacenes con precinto de 

seguridad (No está autorizado el uso de 

candados, cadenas, etc.) 

Está autorizado realizar trabajos de 

amanecidas   

No está autorizado realizar horas extras para 

la reposición de la mercadería.  

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.2. Tabla 5: Relación Definición – Proceso 

CONCEPTO DEFINICIÓN PROCESOS 

Equipo de 

Almacén 

Se encarga de preparar la mercadería que 

se necesita en sala (Realizar el 

picking/armado de coches). 

Separación del Hot 

Product 

Preparación del 

Pistoleo Fino 

Preparación de los 

reportes de reposición 

Equipo de 

Sala 

Se encarga de la reposición/implantación 

de la mercadería en la sala de ventas. 

Reposición de coches 

preparados 

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA – CONCEPTOS 

 

A.3. Figura 1: Mapa de procesos del modelo FUM 

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

 

 

 

 

Reqerimiento 

de reposicion 

en sala de 

venta

Nivel de 

servicio en 

gondola

Preparacion de los reportes de reposicion

PROCESOS DE SOPORTE

Direccion de Gestion Humana Sistemas de Gestion
Direccion de Administracion y 

Finanzas

Direccion de Tecnologias de la 

Informacion

Gerencia de Excelencia 

Operacional
Direccion de Operaciones

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS OPERATIVOS

Separacion del Hot Product

Preparacion del Pistoleo Fino
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A.4. Figura 2: Diagrama de Flujo – Hot Product 

DIAGRAMA DE FLUJO – HOT PRODUCT

ACTIVIDADN° JEFE y/o RS1 ALMACEN RS

1 Llegada del pallet al almacén LLEGADA AL ALMACEN

2
Verificación de hoja HOT 

PRODUCT en pallet

VERIFICACION 

DE HOJA HOT 

PRODUCT

3
Retirar film de embalaje del 

pallet
RETIRAR FILM 

EMBALAJE

SEPARACION DE HOT  

PRODUCTS
4

Separacion de los Hot Product 

en coche para mercaderia

Marcar los Hot Product 

separados para reposición en la 

hoja

5

MARCAR EN HOJA 
DE HOT PRODUCT 

LOS CODIGOS 
PARA REPOSICION

ALMACENAMIENTO DE 

PRODUCTOS 

SOBRANTES

Almacenamiento de los 

productos que no son para 

reposicion

6

VERIFICACION DE HOT 

PRODUCT PARA 

REPOSICION

Jefe y/o Rs1 verifican que se 

hayan separado los hot product
7

 

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.5. Tabla 6: Ficha de Procesos – Hot Product 

FICHA DE PROCESO    -    HOT PRODUCT 

Nombre del Proceso Fecha de Revisión Código 

HOT PRODUCT 26/09/2022 

FP - 01 

Versión 

1 

Misión del proceso 

Asegurar la reposición de los productos con stock menor a 20 unidades, ya que son 
productos que necesitan urgente reposición  

 
Actividades del Proceso  

1. Llegada del pallet al almacén 
5. Marcar en la hoja de hot product los 
códigos separados 

 

2. Verificar que en el pallet contenga la 
hoja Hot Product 

6. Almacenamiento de los productos 
sobrantes 

 

3. Retirar film embalaje del pallet 
7. jefe y/o Rs1 verifican que se haya 
separado los hot product 

 

4. Separación de los Hot Product    

Responsable del Proceso  

Jefe de Sección / Rs1 / Rs 
 

  
Entradas del Proceso Salidas del Proceso  

Pallet de mercadería Coche preparado con hot product 
 

  
Procesos relacionados  

 
Recepción de mercadería 

 

Almacenamiento de mercadería  

Proceso del Fifo 
  

 

Recursos / Necesidades  

   

Coches de reposición disponibles  

   

Registro / Archivos  
  

Archivo de formatos hot product trabajados  

   

Indicadores  

Cantidad de pallets por hora trabajada  

Cantidad de pallets trabajados por colaborador  

Eficiencia de pallets trabajados  

Efectividad de horas trabajadas  

Documentos aplicables  

   

GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA  

   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.6. Tabla 7: Ficha de Indicadores – Pallets trabajados 

Nombre del indicador:  Pallets trabajados 

1. 

Definición 
              

FUM Expresión conceptual: Es la cantidad de pallets trabajados por hora 

trabajada de cada colaborador   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  Medir cuantos pallets se han trabajado por cada hora trabajada de cada 

colaborador   

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 4 pallets / hora 

    < 4 pallets/hora y >= 2 pallet/hora 

    < 2 pallets / hora 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Cuando se tenga descarga del CD Punta Negra 

De reporte : Semanal         

5. 

Responsabilidad 
            

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan 

de acción 
: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal 

  
Se obtiene de los reportes hot product trabajados durante una jornada de 

trabajo 

a) Fuente secundaria: 

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, los pallets se trabajan de forma 

manuales, verificando las góndolas de sala de venta que necesitan 

reposición 
  

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.7. Tabla 8: Ficha de Indicadores – Pallets preparados 

Nombre del indicador:  Pallets preparados 

1. Definición             

  Expresión conceptual: Es la cantidad de pallets preparados por cada 

colaborador.   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir cuantos pallets se han preparado por cada colaborador 

  

3. Consideraciones de gestión 

  

          

    >= 4 pallets / colaborador 

    < 4 pallets/colaborador y >= 2 pallet/colaborador 

    < 2 pallets / colaborador 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Cuando se tenga descarga del CD Punta Negra 

De reporte : Semanal         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 

acción 
: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal 

  
Se obtiene de los reportes hot product trabajados durante una jornada de 

trabajo 

a) Fuente secundaria: 

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, los pallets se trabajan de forma 

manuales, verificando las góndolas de sala de venta que necesitan reposición   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡𝑠 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

𝐶𝑜𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
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A.8 Tabla 9: Ficha de Indicadores – Eficiencia 

Nombre del indicador:  Eficiencia 

1. Definición             

  Expresión conceptual: Es el porcentaje de pallets trabajados de 

una unidad descargada   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir el porcentaje de pallets trabajados de una unidad descargada 

  

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 95% 

    < 90% y > 95% 

    <= 90% 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Cuando se tenga descarga del CD Punta Negra 

De reporte : 
Seman

al 
        

5. 

Responsabilidad 
            

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan 

de acción 
: 

Jefe de 

Sección 
      

6. Información y datos           

a) Fuente principal 

  
Se obtiene de los reportes hot product trabajados durante una 

jornada de trabajo 

a) Fuente secundaria: 

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, los pallets se trabajan de 

forma manuales, verificando las góndolas de sala de venta que 

necesitan reposición 
  

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑃𝑎𝑙𝑒𝑡𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
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A.9. Tabla 10: Ficha de Indicadores – Efectividad 

Nombre del indicador:  Efectividad 

1. Definición             

  Expresión conceptual: Es el porcentaje de horas trabajadas 

empleadas en una unidad de descarga   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir el porcentaje de horas trabajadas en un turno de descarga 
   

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 95% 

    < 90% y > 95% 

    <= 90% 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Cuando se tenga descarga del CD Punta Negra 

De reporte : Semanal         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 

acción 
: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal 

  
Se obtiene de los reportes hot product trabajados durante una 

jornada de trabajo 

a) Fuente secundaria: 

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, los pallets se trabajan de 

forma manuales, verificando las góndolas de sala de venta que 

necesitan reposición 
  

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠
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A.10. Figura 3: Diagrama de Flujo – Pistolo Fino 

DIAGRAMA DE FLUJO – PISTOLEOS FINOS

ACTIVIDADN° JEFE y/o RS1 ALMACEN RS ALMACENJEFE y/o RS1 SALA

1
Jefe y/o Rs1 de sala realiza 

pistoleo a los productos faltante 

de reposición
Realizar pistoleo

2

Jefe y/o Rs1 de Sala imprime 

reporte pistoleo fino según 

bloque de reposición

Entrega de Reporte 

Pistoleo Fino a Jefe 

y/o RS1 de almacén
3

Jefe y/o Rs1 de sala entrega 

reporte pistoleo fino impreso a 

Jefe y/o Rs1 de almacén

Entregar a RS pistolos 

finos

Preparación de reportes 

pistoleos finos

4

Jefe y/o Rs1 de almacén 

distribuye pistoleo fino según 

bloque de reposición

Preparación de reporte de 

pistoleos finos
5

Jefe y/o Rs1 de Almacén verifica 

reportes pistoleos finos 

trabajados

6

Jefe y/o Rs1 de almacén entrega 

reportes trabajados a Jefe y/o 

Rs1 de Sala

7

Imprimir reporte pistoleo 

fino

Verificación de 

reportes 

trabajados

Realizar pistoleo

 

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.11. Tabla 11: Ficha de Procesos – Pistoleo Fino 

FICHA DE PROCESO    -   PISTOLEO FINO 

Nombre del Proceso Fecha de Revisión Código 

PISTOLEO FINO 26/09/2022 

FP - 02 

Versión 

1 

Misión del proceso 

Asegurar la reposición de los productos faltantes después de la reposición de los 

productos menor a 20 y reporte de reposición 

Actividades del Proceso 

1. jefe y/o Rs1 de sala realiza pistoleo 

a los productos faltante de reposición.  

5. RS preparan de reporte de pistoleos 

finos. 

2. jefe y/o Rs1 de Sala imprime reporte 

pistoleo fino según bloque de 

reposición. 

6. jefe y/o Rs1 de Almacén verifica 

reportes pistoleos finos trabajados. 

3. jefe y/o Rs1 de sala entrega reporte 

pistoleo fino impreso a jefe y/o Rs1 de 

almacén. 

7. jefe y/o Rs1 de almacén entrega 

reportes trabajados a jefe y/o Rs1 de 

Sala. 

4. jefe y/o Rs1 de almacén distribuye 

pistoleo fino según bloque de 

reposición. 

  

Responsable del Proceso 

Área de Sala: jefe de Sección y/o Rs1 

Área de Almacén: jefe de sección y/o Rs1, RS  

Entradas del Proceso Salidas del Proceso 

Reportes pistoleos finos Coches preparados 
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Procesos relacionados 

Recepción de mercadería 

Almacenamiento de mercadería 

Proceso del Fifo 

Recursos / Necesidades 

  

Coches de reposición disponibles 

  

Registro / Archivos 

  

Archivo de formatos pistoleos finos 

  

Indicadores 

Sku's trabajados 

Coches preparados 

Productividad 

Eficiencia 

Efectividad 

Documentos aplicables 

  

GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

  

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.12. Tabla 12: Ficha de Indicadores – Sku’s trabajados 

Nombre del indicador:  Sku's trabajados 

1. Definición  
  

  Expresión conceptual: Es la cantidad de Sku’s trabajados por hora 
trabajada   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir cuantos Sku’s han sido trabajados durante una hora de trabajo 

  

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 40 Sku’s / hora 

    < 40 Sku’s/hora y >= 35 Sku’s/hora 

    < 35 Sku’s / hora 

                

4. Periodicidad            

De toma de datos : Reporte pistoleos finos    

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad  
  

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan 
de acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes pistoleos finos realizado por jefe y/o Rs1 de 
sala 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén 
pueden realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

 

 

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
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A.13. Tabla 13: Ficha de Indicadores – Coches preparados 

Nombre del indicador:  Coches preparados 

1. Definición  
  

  Expresión conceptual: Es la cantidad de coches preparados por cada 
colaborador   

  
Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir cuantos coches se han preparado por cada colaborador 

  

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 4 coches / colaborador 

    < 4 coches/colaborador y >= 2 coches/colaborador 

    < 2 coches / colaborador 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte pistoleos finos    

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad  
  
  
  

Del calculo : Rs1      

Del análisis y 
plan de acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes pistoleos finos realizado por jefe y/o Rs1 de 
sala 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén pueden 
realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

𝐶𝑜𝑐ℎ𝑠 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜
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A.14. Tabla 14: Ficha de Indicadores – Productividad 

Nombre del indicador:  Productividad 

1. Definición  
  

  Expresión conceptual: Es la cantidad de Sku’s trabajados por cada 
coche preparado   

  
Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir la cantidad de Sku’s trabajados en cada coche preparado 

  

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 40 Sku’s / coche 

    < 40 Sku’s/coche y >= 35 Sku’s/coche 

    < 35 Sku’s / hora 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte pistoleos finos    

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad  
  

Del calculo : Rs1      

Del análisis y 
plan de acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes pistoleos finos realizado por jefe y/o Rs1 de 
sala 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén pueden 
realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

 

 

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

𝐶𝑜𝑐ℎ𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠
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A.15. Tabla 15: Ficha de Indicadores – Eficiencia 

Nombre del indicador:  Eficiencia 

1. Definición  
  

  Expresión conceptual: Es el porcentaje de Sku’s trabajados del 
reporte pistoleo fino   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir el porcentaje de Sku’s trabajados del pistoleo fino 

  

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 95% 

    < 90% y > 95% 

    <= 90% 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte pistoleos finos    

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad  
  

Del calculo : Rs1      

Del análisis y 
plan de acción 

: Jefe de Sección       

 
 
 
6. Información y datos 

          

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes pistoleos finos realizado por jefe y/o Rs1 de 
sala 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén pueden 
realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑝𝑖𝑠𝑡𝑜𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
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A.16. Tabla 16: Ficha de Indicadores – Efectividad 

Nombre del indicador:  Efectividad 

1. Definición  
  

  Expresión conceptual: Es el porcentaje de horas trabajadas 
empleadas en la preparación de los reportes de pistoleos finos   

  
Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir el porcentaje de horas trabajadas en un turno de descarga 

  

3. Consideraciones de gestión  

          

    >= 95% 

    < 90% y > 95% 

    <= 90% 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte pistoleos finos    

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad 
  

Del calculo : Rs1      

Del análisis y 
plan de acción 

: Jefe de Sección       

 
 
 
 
6. Información y datos 

          

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes pistoleos finos realizado por jefe y/o Rs1 de 
sala 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén pueden 
realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.17. Figura 4: Diagrama de Flujo – Reportes de Reposición 

DIAGRAMA DE FLUJO – PISTOLEOS

ACTIVIDADN° JEFE y/o RS1 ALMACEN RS

1

Jefe y/o Rs1 de almacén 

imprimen el reporte de reposion 

del portal Home Gerencial según 

horario estblecido

Impresión del Reporte

2
Distribuir el reporte entre los RS 

de almacen

3
Preparar la mercadería en los 

coches de reposición
Preparación de coches

Entregar reporte 

trabajado
4

Entregar reporte de reposición 

trabajado a Jefe / Rs1

Verificar reporte trabajado en su 

totalidad
5 Verificar reporte trabajado

Jefe y/o Rs1 entregan los 

coches preparados a encargado 

de sala

6 Entrega de coches preparados

Entregar reporte a RS

 

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.18. Tabla 17: Ficha de Procesos – Reporte de Reposición 

FICHA DE PROCESO    -   REPORTE DE REPOSICION 

Nombre del Proceso Fecha de Revisión Código 

REEPORTE DE REPOSICION 26/09/2022 

FP - 03 

Versión 

1 

Misión del proceso 

Asegurar la reposición de los productos según venta en horarios ya establecidos 

Actividades del Proceso 

1. jefe y/o Rs1 de almacén imprimen el 

reporte de reposición del portal Home 

Gerencial según horario establecido. 

4. Entregar reporte de reposición 

trabajado a jefe / Rs1. 

2. Distribuir el reporte entre los RS de 

almacén. 

5. Verificar reporte trabajado en su 

totalidad. 

3. Preparar la mercadería en los coches de 

reposición. 

6. jefe y/o Rs1 entregan los 

coches preparados a encargado 

de sala. 

Responsable del Proceso 

Área de Almacén: jefe de sección y/o Rs1, RS  

Entradas del Proceso Salidas del Proceso 

Reportes de reposición Coches preparados 

Procesos relacionados 

Recepción de mercadería 

Almacenamiento de mercadería 

Proceso del Fifo 
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Recursos / Necesidades 

  

Coches de reposición disponibles 

  

Registro / Archivos 

  

Archivo de formatos pistoleos finos 
 

Indicadores 

Sku's trabajados 

Coches preparados 

Productividad 

Eficiencia 

Efectividad 

Documentos aplicables 

  

GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

  

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.19.Tabla 18: Ficha de Indicadores – Sku’s trabajados 

Nombre del indicador:  Sku's trabajados 

1. Definición               

  Expresión conceptual: Es la cantidad de Sku’s trabajados por 
hora trabajada   

  Formula:                 
𝑪𝒐𝒅𝒊𝒈𝒐𝒔 𝑻𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒂𝒅𝒐𝒔

𝑴𝒊𝒏𝒖𝒕𝒐𝒔 𝒕𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒂𝒅𝒐𝒔
 

  

  

2. Objetivo             

  Medir cuantos Sku’s han sido trabajados durante una hora de 
trabajo   

3. Consideraciones de gestión           

          

    >= 0.7 Sku’s / min 

    < 0.7 Sku’s/min y >= 0.5 Sku’s/min 

    < 0.5 Sku’s / min 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte de reposición     

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 
acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes de reposición obtenidos del Home 
Gerencial 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén 
pueden realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.20. Tabla 19: Ficha de Indicadores – Coches preparados 

Nombre del indicador:  Coches preparados 

1. Definición             

  Expresión conceptual: Es la cantidad de coches preparados 
por cada colaborador   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir cuantos coches se han preparado por cada colaborador 

  

3. Consideraciones de gestión           

          

    >= 4 coches / colaborador 

    
< 4 coches/colaborador y >= 2 
coches/colaborador 

    < 2 coches / colaborador 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte de reposición     

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 
acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes de reposición obtenidos del Home 
Gerencial 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén 
pueden realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

 

𝐶𝑜𝑐ℎ𝑠 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜
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A.21. Tabla 20: Ficha de Indicadores – Productividad 

Nombre del indicador:  Productividad 

1. Definición             

  Expresión conceptual: Es la cantidad de Sku’s trabajados por cada 
coche preparado   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir la cantidad de Sku’s trabajados en cada coche preparado 

  

3. Consideraciones de gestión           

          

    >= 30 Sku’s / coche 

    < 30 Sku’s/coche y >= 25 Sku’s/coche 

    < 25 Sku’s / hora 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte de reposición     

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 
acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  Se obtiene de los reportes de reposición obtenidos del Home Gerencial 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén pueden 
realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

 

 

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

𝐶𝑜𝑐ℎ𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠
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A.22. Tabla 21: Ficha de Indicadores – Eficiencia 

Nombre del indicador:  Eficiencia 

1. Definición               

  Expresión conceptual: Es el porcentaje de Sku’s trabajados del 
reporte de reposición   

  Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir el porcentaje de Sku’s trabajados del reporte de reposición 

  

3. Consideraciones de gestión           

          

    >= 90% 

    < 80% y > 90% 

    <= 80% 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte de reposición     

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 
acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes de reposición obtenidos del Home 
Gerencial 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén 
pueden realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 

 

 

 

 

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑆𝑘𝑢𝑠 𝑝𝑖𝑠𝑡𝑜𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
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A.23. Tabla 22: Ficha de Indicadores – Efectividad 

Nombre del indicador:  Efectividad 

1. Definición             

  Expresión conceptual: Es el porcentaje de horas trabajadas 
empleadas en la preparación de los reportes de reposición   

  
Formula: 

  

  

2. Objetivo             

  
Medir el porcentaje de horas trabajadas en un turno de descarga 

  

3. Consideraciones de gestión           

          

    >= 90% 

    < 80% y > 90% 

    <= 80% 

                

4. Periodicidad           

De toma de datos : Reporte de reposición     

De reporte : Diario         

5. Responsabilidad             

Del calculo : Rs1      

Del análisis y plan de 
acción 

: Jefe de Sección       

6. Información y datos           

a) Fuente principal       

  
Se obtiene de los reportes de reposición obtenidos del Home 
Gerencial 

a) 
Fuente 
secundaria: 

      

  Si no se obtiene los reportes a trabajar, jefe y/o rs1 de almacén 
pueden realizar el pistoleo fino   

Fuente: GTA – MC034 MANUAL FUM PLAZA VEA 
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A.24.  Tabla 23: Resumen Datos Pistoleo Fino 

SEMANA DÍA 
Cantidad de 

códigos 
pistoleados 

Cantidad de 
códigos 

preparados 

Códigos por 
verificar y/o 

ajustar 

Tiempo de 
preparación 

(horas) 

Cantidad 
de coches 

Colaboradores 
Horas 

planificadas 

S01 

D18 402 246 156 6.38 9 4 8 

D19 353 239 114 7.10 14 5 8 

D20 464 220 244 5.13 10 4 8 

D21 308 148 160 5.42 9 4 8 

D22 363 260 103 7.58 13 5 8 

D23 402 246 156 5.42 12 5 8 

D24 389 216 173 7.10 13 5 8 

S02 

D25 353 239 114 5.13 16 4 8 

D26 402 148 254 6.38 9 5 8 

D27 327 239 88 5.13 15 4 8 

D28 369 220 149 6.38 12 4 8 

D29 308 148 160 5.42 9 5 8 

D30 390 246 144 5.13 12 5 8 

D01 434 260 174 7.10 14 5 8 

S03 

D02 424 220 204 5.80 14 4 8 

D03 346 246 100 6.13 13 5 8 

D04 447 260 187 5.08 14 4 8 

D05 390 246 144 6.65 13 4 8 

D06 350 216 134 5.98 11 5 8 

D07 464 220 244 5.42 13 5 8 

D08 402 148 254 7.05 13 5 8 

Fuente: Elaboración Propia
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A.25 Tabla 24: Sku’s trabajados 

SEMANA DÍA Sku's trabajados H1 H2 

S01 

D18 38.54 35 40 

D19 33.66 35 40 

D20 42.86 35 40 

D21 27.32 35 40 

D22 34.29 35 40 

D23 45.42 35 40 

D24 30.42 35 40 

S02 

D25 46.56 35 40 

D26 23.19 35 40 

D27 46.56 35 40 

D28 34.46 35 40 

D29 27.32 35 40 

D30 47.92 35 40 

D01 36.62 35 40 

S03 

D02 37.93 35 40 

D03 40.11 35 40 

D04 51.15 35 40 

D05 36.99 35 40 

D06 36.10 35 40 

D07 40.62 35 40 

D08 20.99 35 40 

PROMEDIO 37.10   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.26 Gráfico 1: Sku’s trabajados 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.27 Tabla 25: Coches preparados 

SEMANA DÍA 
Coches 

preparados 
H1 H2 

S01 

D18 2.25 2 4 

D19 2.80 2 4 

D20 2.50 2 4 

D21 2.25 2 4 

D22 2.60 2 4 

D23 2.40 2 4 

D24 2.60 2 4 

S02 

D25 4.00 2 4 

D26 1.80 2 4 

D27 3.75 2 4 

D28 3.00 2 4 

D29 1.80 2 4 

D30 2.40 2 4 

D01 2.80 2 4 

S03 

D02 3.50 2 4 

D03 2.60 2 4 

D04 3.50 2 4 

D05 3.25 2 4 

D06 2.20 2 4 

D07 2.60 2 4 

D08 2.60 2 4 

PROMEDIO 2.72   

Fuente: Elaboración Propia 

A.28 Gráfico 2: Coches preparados 

Fuente: Elaboración Propia  
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A.29 Tabla 26: Eficiencia 

SEMANA DÍA Eficiencia H1 H2 

S01 

D18 61.2% 90% 95% 

D19 67.7% 90% 95% 

D20 47.4% 90% 95% 

D21 48.1% 90% 95% 

D22 71.6% 90% 95% 

D23 61.2% 90% 95% 

D24 55.5% 90% 95% 

S02 

D25 67.7% 90% 95% 

D26 36.8% 90% 95% 

D27 73.1% 90% 95% 

D28 59.6% 90% 95% 

D29 48.1% 90% 95% 

D30 63.1% 90% 95% 

D01 59.9% 90% 95% 

S03 

D02 51.9% 90% 95% 

D03 71.1% 90% 95% 

D04 58.2% 90% 95% 

D05 63.1% 90% 95% 

D06 61.7% 90% 95% 

D07 47.4% 90% 95% 

D08 36.8% 90% 95% 

PROMEDIO 57.7%   

 Fuente: Elaboración Propia 

 

A.30 Gráfico 3: Eficiencia 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.31 Tabla 27: Productividad 

SEMANA DÍA Productividad H1 H2 

S01 

D18 27.33 35 40 

D19 17.07 35 40 

D20 22.00 35 40 

D21 16.44 35 40 

D22 20.00 35 40 

D23 20.50 35 40 

D24 16.62 35 40 

S02 

D25 14.94 35 40 

D26 16.44 35 40 

D27 15.93 35 40 

D28 18.33 35 40 

D29 16.44 35 40 

D30 20.50 35 40 

D01 18.57 35 40 

S03 

D02 15.71 35 40 

D03 18.92 35 40 

D04 18.57 35 40 

D05 18.92 35 40 

D06 19.64 35 40 

D07 16.92 35 40 

D08 11.38 35 40 

PROMEDIO 18.15   

Fuente: Elaboración Propia 

A.32 Gráfico 4: Productividad 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.33 Tabla 28: Efectividad 

SEMANA DÍA Efectividad H1 H2 

S01 

D18 79.8% 90% 95% 

D19 88.8% 90% 95% 

D20 64.2% 90% 95% 

D21 67.7% 90% 95% 

D22 94.8% 90% 95% 

D23 67.7% 90% 95% 

D24 88.8% 90% 95% 

S02 

D25 64.2% 90% 95% 

D26 79.8% 90% 95% 

D27 64.2% 90% 95% 

D28 79.8% 90% 95% 

D29 67.7% 90% 95% 

D30 64.2% 90% 95% 

D01 88.8% 90% 95% 

S03 

D02 72.5% 90% 95% 

D03 76.7% 90% 95% 

D04 63.5% 90% 95% 

D05 83.1% 90% 95% 

D06 74.8% 90% 95% 

D07 67.7% 90% 95% 

D08 88.1% 90% 95% 

PROMEDIO 75.6%   

Fuente: Elaboración Propia 

A.34 Gráfico 5: Efectividad 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.35 Tabla 29: Resumen Datos Hot Product 

SEMANA DÍA PALLET 
Pallets 

trabajados 
Pallets para 
reposición 

Tiempo de 
preparación 

Pallets por 
trabajar 

Colaboradores 
Horas 

planificadas 

S01 

D18 40 32 10 19.18 8 6 16 

D20 41 29 11 18.84 12 6 16 

D22 41 29 10 16.38 12 6 16 

D24 40 33 11 17.06 7 6 16 

S02 

D27 44 35 15 17.16 9 6 16 

D29 40 29 14 17.01 11 6 16 

D01 40 32 14 16.9 8 6 16 

S03 

D04 42 33 16 17.03 9 6 16 

D06 37 30 11 16.51 7 6 16 

D08 40 30 12 17.58 10 6 16 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.36 Tabla 30: Pallets trabajados 

SEMANA DÍA 
Pallets 

trabajados 
H1 H2 

S01 

D18 1.7 2 4 

D20 1.5 2 4 

D22 1.8 2 4 

D24 1.9 2 4 

S02 

D27 2.0 2 4 

D29 1.7 2 4 

D01 1.9 2 4 

S03 

D04 1.9 2 4 

D06 1.8 2 4 

D08 1.7 2 4 

PROMEDIO 1.8   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.37Gráfico 6: Pallets trabajados 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.38 Tabla 31: Pallets preparados 

SEMANA DÍA 
Pallets 

preparados 
H1 H2 

S01 

D18 1.7 2 4 

D20 1.8 2 4 

D22 1.7 2 4 

D24 1.8 2 4 

S02 

D27 2.5 2 4 

D29 2.3 2 4 

D01 2.3 2 4 

S03 

D04 2.7 2 4 

D06 1.8 2 4 

D08 2.0 2 4 

PROMEDIO 2.1   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.39 Gráfico 7: Pallets preparados 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

D18 D20 D22 D24 D27 D29 D01 D04 D06 D08

PALLETS PREPARADOS

Pallets preparados H1 H2



72 
 

A.40 Tabla 32: Eficiencia 

SEMANA DÍA Eficiencia H1 H2 

S01 

D18 80.0% 90.0% 95.0% 

D20 70.7% 90.0% 95.0% 

D22 70.7% 90.0% 95.0% 

D24 82.5% 90.0% 95.0% 

S02 

D27 79.5% 90.0% 95.0% 

D29 72.5% 90.0% 95.0% 

D01 80.0% 90.0% 95.0% 

S03 

D04 78.6% 90.0% 95.0% 

D06 81.1% 90.0% 95.0% 

D08 75.0% 90.0% 95.0% 

PROMEDIO 77.1%   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.41. Gráfico 8: Eficiencia 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.42 Tabla 33: Efectividad 

SEMANA DÍA Efectividad H1 H2 

S01 

D18 83.4% 90.0% 95.0% 

D20 84.9% 90.0% 95.0% 

D22 97.7% 90.0% 95.0% 

D24 93.8% 90.0% 95.0% 

S02 

D27 93.2% 90.0% 95.0% 

D29 94.1% 90.0% 95.0% 

D01 94.7% 90.0% 95.0% 

S03 

D04 94.0% 90.0% 95.0% 

D06 96.9% 90.0% 95.0% 

D08 91.0% 90.0% 95.0% 

PROMEDIO 92.4%   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.43 Gráfico 9: Efectividad 

Fuente: Elaboración Propia
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A.44 Tabla 34: Resumen Datos Reporte de Reposición 

SEMANA DÍA 
Cantidad 

de 
códigos  

Cantidad 
de códigos 
preparados 

Códigos por 
verificar y/o 

ajustar 

Tiempo de 
preparación 

(min) 

Cantidad 
de coches 

Colaboradores 
Tiempo 

planificado 
(min) 

S01 

D18 461 278 183 592 16 5 420 

D19 461 280 181 573 16 5 420 

D20 464 278 186 584 16 5 420 

D21 467 297 170 575 16 5 420 

D22 522 315 207 658 18 5 420 

D23 517 322 195 675 18 5 420 

D24 468 288 180 588 16 5 420 

S02 

D25 527 321 206 668 18 5 420 

D26 507 322 185 671 18 5 420 

D27 465 270 195 613 16 5 420 

D28 515 306 209 646 18 5 420 

D29 534 336 198 670 18 5 420 

D30 544 354 190 686 18 5 420 

D01 519 311 208 664 18 5 420 

S03 

D02 456 274 182 584 16 5 420 

D03 544 354 190 686 18 5 420 

D04 510 308 202 656 18 5 420 

D05 523 334 189 669 18 5 420 

D06 479 290 189 589 16 5 420 

D07 498 312 186 664 18 5 420 

D08 534 336 198 670 18 5 420 

Fuente: Elaboración Propia
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A.45 Tabla 35: Códigos Trabajados 

SEMANA DÍA 
Códigos 

trabajados 
H1 H2 

S01 

D18 0.47 0.7 0.5 

D19 0.49 0.7 0.5 

D20 0.48 0.7 0.5 

D21 0.52 0.7 0.5 

D22 0.48 0.7 0.5 

D23 0.48 0.7 0.5 

D24 0.49 0.7 0.5 

S02 

D25 0.48 0.7 0.5 

D26 0.48 0.7 0.5 

D27 0.44 0.7 0.5 

D28 0.47 0.7 0.5 

D29 0.50 0.7 0.5 

D30 0.52 0.7 0.5 

D01 0.47 0.7 0.5 

S03 

D02 0.47 0.7 0.5 

D03 0.52 0.7 0.5 

D04 0.47 0.7 0.5 

D05 0.50 0.7 0.5 

D06 0.49 0.7 0.5 

D07 0.47 0.7 0.5 

D08 0.50 0.7 0.5 

PROMEDIO 0.48   

Fuente: Elaboración Propia 

A.46 Gráfico 10: Códigos trabajados 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.47 Tabla N°18: Tabla 36: Coches preparados 

SEMANA DÍA 
Coches 

preparados 
H1 H2 

S01 

D18 3.20 4 2 

D19 3.20 4 2 

D20 3.20 4 2 

D21 3.20 4 2 

D22 3.60 4 2 

D23 3.60 4 2 

D24 3.20 4 2 

S02 

D25 3.60 4 2 

D26 3.60 4 2 

D27 3.20 4 2 

D28 3.60 4 2 

D29 3.60 4 2 

D30 3.60 4 2 

D01 3.60 4 2 

S03 

D02 3.20 4 2 

D03 3.60 4 2 

D04 3.60 4 2 

D05 3.60 4 2 

D06 3.20 4 2 

D07 3.60 4 2 

D08 3.60 4 2 

PROMEDIO 3.45   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.48 Gráfico 11: Coches preparados 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.49 Tabla N°19: Tabla 37: Eficiencia 

SEMANA DÍA Eficiencia H1 H2 

S01 

D18 60.3% 90% 80% 

D19 60.7% 90% 80% 

D20 59.9% 90% 80% 

D21 63.6% 90% 80% 

D22 60.3% 90% 80% 

D23 62.3% 90% 80% 

D24 61.5% 90% 80% 

S02 

D25 60.9% 90% 80% 

D26 63.5% 90% 80% 

D27 58.1% 90% 80% 

D28 59.4% 90% 80% 

D29 62.9% 90% 80% 

D30 65.1% 90% 80% 

D01 59.9% 90% 80% 

S03 

D02 60.1% 90% 80% 

D03 65.1% 90% 80% 

D04 60.4% 90% 80% 

D05 63.9% 90% 80% 

D06 60.5% 90% 80% 

D07 62.7% 90% 80% 

D08 62.9% 90% 80% 

PROMEDIO 61.6%   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.50 Gráfico 12: Eficiencia 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.51 Tabla 38: : Productividad 

SEMANA DÍA Productividad H1 H2 

S01 

D18 17.38 30 25 

D19 17.50 30 25 

D20 17.38 30 25 

D21 18.56 30 25 

D22 17.50 30 25 

D23 17.89 30 25 

D24 18.00 30 25 

S02 

D25 17.83 30 25 

D26 17.89 30 25 

D27 16.88 30 25 

D28 17.00 30 25 

D29 18.67 30 25 

D30 19.67 30 25 

D01 17.28 30 25 

S03 

D02 17.13 30 25 

D03 19.67 30 25 

D04 17.11 30 25 

D05 18.56 30 25 

D06 18.13 30 25 

D07 17.33 30 25 

D08 18.67 30 25 

PROMEDIO 17.90   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.52Gráfico 13: Productividad 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.53 Tabla 39: Efectividad 

SEMANA DÍA Efectividad H1 H2 

S01 

D18 70.9% 90% 80% 

D19 73.3% 90% 80% 

D20 71.9% 90% 80% 

D21 73.0% 90% 80% 

D22 63.8% 90% 80% 

D23 62.2% 90% 80% 

D24 71.4% 90% 80% 

S02 

D25 62.9% 90% 80% 

D26 62.6% 90% 80% 

D27 68.5% 90% 80% 

D28 65.0% 90% 80% 

D29 62.7% 90% 80% 

D30 61.2% 90% 80% 

D01 63.3% 90% 80% 

S03 

D02 71.9% 90% 80% 

D03 61.2% 90% 80% 

D04 64.0% 90% 80% 

D05 62.8% 90% 80% 

D06 71.3% 90% 80% 

D07 63.3% 90% 80% 

D08 62.7% 90% 80% 

PROMEDIO 66.2%   

Fuente: Elaboración Propia 

 

A.54 Gráfico 14: Efectividad 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.55 Figura 5: Diagrama de Ishikawa 

Bajos indicadores 
operativos
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ENTREGA 
NO INMEDIATA

 

Fuente: Elaboración Propia 

A.56 Tabla 40: Causas y Efecto 

EFECTO CATEGORÍA CAUSA 

BAJO INDICADORES 
OPERATIVOS 

PERSONAL 

Falta de capacitación 

Incumplimiento de procedimiento 

Falta de comunicación 

HERRAMIENTAS 
Coches inoperativos 

Falta de mantenimiento 

ENTORNO 
Espacio reducido 

Elementos distractores 

MEDICIÓN 
Falta de instrumento de medición 

Falta de control de proceso 

METODO 
Procedimiento genérico 

Falta de control de proceso 

MATERIALES 
Materiales mal ubicados 

Entrega no inmediata 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.57 Tabla 41: Clasificación de Causa- Efecto 

CAUSA 
27/09 al 

30/09 
01/10 al 

03/10 
04/10 al 

10/10 
TOTAL %  % Acum. 

Incumplimiento de 
procedimiento 

5 5 5 15 10.9% 10.9% 

Falta de capacitación 5 4 5 14 10.1% 21.0% 

Procedimiento 
genérico 

4 4 5 13 9.4% 30.4% 

Falta de 
comunicación 

4 4 4 12 8.7% 39.1% 

Espacio reducido 4 4 4 12 8.7% 47.8% 

Falta de control de 
proceso - medición 

4 4 4 12 8.7% 56.5% 

Falta de 
mantenimiento 

4 3 4 11 8.0% 64.5% 

Elementos 
distractores 

3 4 3 10 7.2% 71.7% 

Falta de control de 
proceso – método 

3 4 3 10 7.2% 79.0% 

Coches inoperativos 3 3 3 9 6.5% 85.5% 

Falta de instrumento 
de medición 

3 3 3 9 6.5% 92.0% 

Entrega no inmediata 2 2 2 6 4.3% 96.4% 

Materiales mal 
ubicados 

2 1 2 5 3.6% 100.0% 

        138 100.0%   

Fuente: Elaboración Propia 
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A.58 Gráfico 15: Diagrama de Pareto 

 

Fuente: Elaboración Propia 

A.59 Tabla 42: Planificación de actividades 

PLANIFICAR 
REPORTE HOT 

PRODUCT 
PISTOLEO 

FINO 
REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Replantear los procedimientos SI SI SI 

Capacitación al personal SI SI SI 

Tiempos de frecuencia SI SI SI 

Clasificar a los colaboradores 
según sus habilidades 

SI SI SI 

Check list de inspección SI SI SI 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.60 Figura 6: Horarios de preparación de mercadería según manual RAS 

 

Fuente: GTA – MC034 MANUAL RAS PLAZA VEA 

A.61 Tabla 43: Tabla Horas Laborales 

Colaborador Horas empleadas Otras actividades Horas laboradas 

Full time 6 horas 2 horas 8 horas 

Part time 2 horas 30 min 1 hora 15 min 3 horas 45 min 

Fuente: Elaboración Propia 

A.62 Tabla 44: Tabla Proceso Hot Product 

Colaborador Horas empleadas Tiempo / pallet Pallets trabajados 

Full time 6 horas 15 min 24 pallets 

Part time 2 horas 30 min 15 min 6 pallets 

Fuente: Elaboración Propia 

A.63 Tabla 45: Preparación pistoleo fino 

REPORTE IMPRESIÓN 
Armado de 

coches 

Hora inicio Hora fin 

Pistoleo fino 1 6:00 a. m. 6:00 a. m. 9:45 a. m. 

Pistoleo fino 2 6:00 p. m. 6:00 p. m. 9:45 p. m. 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.64 Tabla 46: ETAPA DE ACTUAR 

ACTUAR 
REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

HOT 
PRODUCT 

PISTOLEO 
FINO 

REALIZAR INSPECCIONES 
PERIÓDICAS 

SI SI SI 

INSPECCIÓN DIARIA AL 
COLABORADOR 

SI SI SI 

BRINDAR SOLUCIÓN 
INMEDIATAS 

SI SI SI 

CAPACITACIÓN CONSTANTE SI SI SI 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.65 Tabla 47: Resumen Datos Pistoleo Fino 

SEMANA DÍA 
Cantidad de 

códigos 
pistoleados 

Cantidad de 
códigos 

preparados 

Códigos por 
verificar y/o 

ajustar 

Tiempo de 
preparación 

(horas) 

Cantidad 
de coches 

Colaboradores 
Horas 

planificadas 

S01 

D18 654 633 21 7.58 18 3 8 

D19 574 513 61 8.00 19 3 8 

D20 754 708 46 7.36 17 3 8 

D21 500 466 34 8.00 18 3 8 

D22 590 561 29 7.48 19 3 8 

D23 654 646 8 7.59 18 3 8 

D24 633 596 37 7.60 18 3 8 

S02 

D25 574 521 53 7.54 19 3 8 

D26 654 623 31 7.36 18 3 8 

D27 531 505 26 8.00 17 3 8 

D28 600 559 41 7.62 19 3 8 

D29 500 486 14 7.36 18 3 8 

D30 634 608 26 8.00 17 3 8 

D01 705 691 14 7.87 19 3 8 

S03 

D02 689 678 11 7.42 18 3 8 

D03 563 546 17 8.00 19 3 8 

D04 726 688 38 7.69 17 3 8 

D05 634 616 18 7.41 18 3 8 

D06 569 564 5 8.00 19 3 8 

D07 754 743 11 7.36 18 3 8 

D08 654 633 21 8.00 17 3 8 

Fuente: Elaboración Propia
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A.66 Tabla 48: Sku’s trabajados 

SEMANA DÍA Sku's trabajados H1 H2 

S01 

D18 83.51 35 40 

D19 64.13 35 40 

D20 96.20 35 40 

D21 58.25 35 40 

D22 75.00 35 40 

D23 85.11 35 40 

D24 78.42 35 40 

S02 

D25 69.10 35 40 

D26 84.65 35 40 

D27 63.13 35 40 

D28 73.36 35 40 

D29 66.03 35 40 

D30 76.00 35 40 

D01 87.80 35 40 

S03 

D02 91.37 35 40 

D03 68.25 35 40 

D04 89.47 35 40 

D05 83.13 35 40 

D06 70.50 35 40 

D07 100.95 35 40 

D08 79.13 35 40 

PROMEDIO 78.26     

Fuente: Elaboración Propia 
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A.67 Gráfico 16: Sku’s trabajados 

 

Fuente: Elaboración Propia 

A.68 Tabla 49: Coches preparados 

SEMANA DÍA Coches preparados H1 H2 

S01 
 

D18 6.00 2 4 

D19 6.33 2 4 

D20 5.67 2 4 

D21 6.00 2 4 

D22 6.33 2 4 

S02 

D25 6.33 2 4 

D26 6.00 2 4 

D27 5.67 2 4 

D28 6.33 2 4 

D29 6.00 2 4 

D30 5.67 2 4 

S03 

D02 6.00 2 4 

D03 6.33 2 4 

D04 5.67 2 4 

D05 6.00 2 4 

D06 6.33 2 4 

PROMEDIO 6.03     

Fuente: Elaboración Propia 
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A.69 Gráfico 17: Coches preparados 

 

Fuente: Elaboración Propia 

A.70 Tabla 50: Eficiencia 

SEMANA DÍA Eficiencia H1 H2 

S01 

D18 96.8% 90% 95% 

D19 89.4% 90% 95% 

D20 93.9% 90% 95% 

D21 93.2% 90% 95% 

D22 95.1% 90% 95% 

S02 

D25 90.8% 90% 95% 

D26 95.3% 90% 95% 

D27 95.1% 90% 95% 

D28 93.2% 90% 95% 

D29 97.2% 90% 95% 

S03 

D02 98.4% 90% 95% 

D03 97.0% 90% 95% 

D04 94.8% 90% 95% 

D05 97.2% 90% 95% 

D06 99.1% 90% 95% 

PROMEDIO 95.6%     

Fuente: Elaboración Propia 
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A.71 Gráfico 18: Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración Propia 

A.72 Tabla 51: Productividad 

SEMANA DÍA Productividad H1 H2 

S01 

D18 35.17 35 40 

D19 27.00 35 40 

D20 41.65 35 40 

D21 25.89 35 40 

D22 29.53 35 40 

S02 

D25 27.42 35 40 

D26 34.61 35 40 

D27 29.71 35 40 

D28 29.42 35 40 

D29 27.00 35 40 

S03 

D02 37.67 35 40 

D03 28.74 35 40 

D04 40.47 35 40 

D05 34.22 35 40 

D08 37.24 35 40 

PROMEDIO 33.23     

Fuente: Elaboración Propia 
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A.73 Gráfico 19: Productividad 

 

Fuente: Elaboración Propia 

A.74 Tabla 52: Efectividad 

SEMANA DÍA Efectividad H1 H2 

S01 

D18 94.8% 90% 95% 

D19 100.0% 90% 95% 

D20 92.0% 90% 95% 

D21 100.0% 90% 95% 

D22 93.5% 90% 95% 

S02 

D25 94.3% 90% 95% 

D26 92.0% 90% 95% 

D27 100.0% 90% 95% 

D28 95.3% 90% 95% 

D29 92.0% 90% 95% 

S03 

D02 92.8% 90% 95% 

D03 100.0% 90% 95% 

D04 96.1% 90% 95% 

D05 92.6% 90% 95% 

D08 100.0% 90% 95% 

PROMEDIO 96.0%     

Fuente: Elaboración Propia 
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A.75 Gráfico 20: Efectividad 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.76 Tabla 53: Resumen Datos Hot Product 

SEMANA DÍA PALLET 
Pallets 

trabajados 

Pallets para 

reposición 

Tiempo de 

preparación 

Pallets por 

trabajar 
Colaboradores 

Horas 

planificadas 

S01 

D18 40 40 16 14.58 8 3 15 

D20 41 40 15 15 12 3 15 

D22 41 41 16 14.78 12 3 15 

D24 40 39 17 15 7 3 15 

S02 

D27 44 43 15 14.69 9 3 15 

D29 40 40 16 15 11 3 15 

D01 40 40 17 14.85 8 3 15 

S03 

D04 42 42 17 15 9 3 15 

D06 37 37 15 14.68 7 3 15 

D08 40 39 16 15 10 3 15 

Fuente: Elaboración Propia
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A.77 Tabla 54: Pallets trabajados 

SEMANA DÍA 
Pallets 

trabajados 
H1 H2 

S01 

D18 2.7 2 4 

D20 2.7 2 4 

D22 2.8 2 4 

D24 2.6 2 4 

S02 

D27 2.9 2 4 

D29 2.7 2 4 

D01 2.7 2 4 

S03 

D04 2.8 2 4 

D06 2.5 2 4 

D08 2.6 2 4 

PROMEDIO 2.7     

Fuente: Elaboración Propia 

A.78 Gráfico 21: Pallets trabajados 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.79 Tabla 55: Pallets preparados 

SEMANA DÍA 
Pallets 

preparados 
H1 H2 

S01 

D18 5.3 2 4 

D20 5.0 2 4 

D22 5.3 2 4 

D24 5.7 2 4 

S02 

D27 5.0 2 4 

D29 5.3 2 4 

D01 5.7 2 4 

S03 

D04 5.7 2 4 

D06 5.0 2 4 

D08 5.3 2 4 

PROMEDIO 5.3     

Fuente: Elaboración Propia 

A.80 Gráfico 22: Pallets preparados 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.81 Tabla 56: Eficiencia 

SEMANA DÍA Eficiencia H1 H2 

S01 

D18 100.0% 90.0% 95.0% 

D20 97.6% 90.0% 95.0% 

D22 100.0% 90.0% 95.0% 

D24 97.5% 90.0% 95.0% 

S02 

D27 97.7% 90.0% 95.0% 

D29 100.0% 90.0% 95.0% 

D01 100.0% 90.0% 95.0% 

S03 

D04 100.0% 90.0% 95.0% 

D06 100.0% 90.0% 95.0% 

D08 97.5% 90.0% 95.0% 

PROMEDIO 99.0%     

Fuente: Elaboración Propia 

A.82 Gráfico 23: Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.83 Tabla 57: Efectividad 

SEMANA DÍA Efectividad H1 H2 

S01 

D18 102.9% 90.0% 95.0% 

D20 100.0% 90.0% 95.0% 

D22 101.5% 90.0% 95.0% 

D24 100.0% 90.0% 95.0% 

S02 

D27 102.1% 90.0% 95.0% 

D29 100.0% 90.0% 95.0% 

D01 101.0% 90.0% 95.0% 

S03 

D04 100.0% 90.0% 95.0% 

D06 102.2% 90.0% 95.0% 

D08 100.0% 90.0% 95.0% 

PROMEDIO 101.0% 
  

Fuente: Elaboración Propia 

A.84 Gráfico 24: Efectividad 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.85 Tabla 58: Resumen Datos Reporte de Reposición 

SEMANA DÍA 

Cantidad 

de 

códigos  

Cantidad de 

códigos 

preparados 

Códigos por 

verificar y/o 

ajustar 

Tiempo de 

preparación (min) 

Cantidad de 

coches 
Colaboradores 

Tiempo 

planificado (min) 

S01 

D18 461 415 46 287 16 4 300 

D19 461 419 42 302 16 4 300 

D20 464 415 49 298 16 4 300 

D21 467 444 23 301 16 4 300 

D22 522 472 50 287 18 4 300 

S02 

D25 527 480 47 301 18 4 300 

D26 507 482 25 315 18 4 300 

D27 465 404 61 298 16 4 300 

D28 515 458 57 301 18 4 300 

D29 534 503 31 287 18 4 300 

S03 

D02 456 409 47 287 16 4 300 

D03 544 529 15 302 18 4 300 

D04 510 460 50 298 18 4 300 

D06 479 434 45 287 16 4 300 

D08 534 503 31 298 18 4 300 

Fuente: Elaboración Propia
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A.86 Tabla 59: Códigos Trabajados 

SEMANA DÍA Sku's trabajados H1 H2 

S01 

D18 1.45 0.7 0.5 

D19 1.39 0.7 0.5 

D20 1.39 0.7 0.5 

D21 1.48 0.7 0.5 

D22 1.64 0.7 0.5 

S02 

D25 1.59 0.7 0.5 

D26 1.53 0.7 0.5 

D27 1.36 0.7 0.5 

D28 1.52 0.7 0.5 

D29 1.75 0.7 0.5 

S03 

D02 1.43 0.7 0.5 

D03 1.75 0.7 0.5 

D05 1.66 0.7 0.5 

D06 1.51 0.7 0.5 

D08 1.69 0.7 0.5 

PROMEDIO 1.55     

Fuente: Elaboración Propia 

A.87 Gráfico 25: Códigos trabajados 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.88 Tabla 60: Coches preparados 

SEMANA DÍA 
Coches 

preparados 
H1 H2 

S01 

D18 4.00 4 2 

D19 4.00 4 2 

D20 4.00 4 2 

D21 4.00 4 2 

D22 4.50 4 2 

S02 

D25 4.50 4 2 

D26 4.50 4 2 

D27 4.00 4 2 

D28 4.50 4 2 

D29 4.50 4 2 

S03 

D02 4.00 4 2 

D03 4.50 4 2 

D05 4.50 4 2 

D06 4.00 4 2 

D08 4.50 4 2 

PROMEDIO 4.31     

Fuente: Elaboración Propia 

A.89 Gráfico 26: Coches preparados 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.90 Tabla 61: Eficiencia 

SEMANA DÍA Eficiencia H1 H2 

S01 

D18 90.0% 90% 80% 

D19 90.9% 90% 80% 

D20 89.4% 90% 80% 

D21 95.1% 90% 80% 

D22 90.4% 90% 80% 

S02 

D25 91.1% 90% 80% 

D26 95.1% 90% 80% 

D27 86.9% 90% 80% 

D28 88.9% 90% 80% 

D29 94.2% 90% 80% 

S03 

D02 89.7% 90% 80% 

D03 97.2% 90% 80% 

D05 95.4% 90% 80% 

D06 90.6% 90% 80% 

D08 94.2% 90% 80% 

PROMEDIO 92.1%     

Fuente: Elaboración Propia 

A.91 Gráfico 27: Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.92 Tabla 62: Productividad 

SEMANA DÍA Productividad H1 H2 

S01 

D18 25.94 30 25 

D19 26.19 30 25 

D20 25.94 30 25 

D21 27.75 30 25 

D22 26.22 30 25 

S02 

D25 26.67 30 25 

D26 26.78 30 25 

D27 25.25 30 25 

D28 25.44 30 25 

D29 27.94 30 25 

S03 

D02 25.56 30 25 

D03 29.39 30 25 

D05 27.72 30 25 

D06 27.13 30 25 

D08 27.94 30 25 

PROMEDIO 26.77     

Fuente: Elaboración Propia 

A.93 Gráfico 28: Productividad 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.94 Tabla 63: Efectividad 

SEMANA DÍA Efectividad H1 H2 

S01 

D18 104.5% 90% 80% 

D19 99.3% 90% 80% 

D20 100.7% 90% 80% 

D21 99.7% 90% 80% 

D22 104.5% 90% 80% 

S02 

D25 99.7% 90% 80% 

D26 95.2% 90% 80% 

D27 100.7% 90% 80% 

D28 99.7% 90% 80% 

D29 104.5% 90% 80% 

S03 

D02 104.5% 90% 80% 

D03 99.3% 90% 80% 

D05 99.7% 90% 80% 

D06 104.5% 90% 80% 

D08 100.7% 90% 80% 

PROMEDIO 100.8%     

Fuente: Elaboración Propia 

A.95 Gráfico 29: Efectividad 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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A.96 Tabla 64: Sku’s Trabajados 

PISTOLEO FINO Sku's trabajados 

ANTES 37.10 

DESPUES 78.26 

DIFERENCIA 
41.16 

111% 

Fuente: Elaboración propia 

A.97 Gráfico 30: Sku’s Trabajados 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.98 Tabla 65: Coches preparados 

PISTOLEO FINO Coches preparados 

ANTES 2.72 

DESPUES 6.03 

DIFERENCIA 
3.31 

121% 

Fuente: Elaboración propia 

A.99 Gráfico 31: Coches preparados 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.100 Tabla 66: Eficiencia 

PISTOLEO FINO Eficiencia 

ANTES 57.7% 

DESPUES 95.6% 

DIFERENCIA 
38.0% 

65.8% 

Fuente: Elaboración propia 

A.101 Gráfico 32: Eficiencia 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.102 Tabla 67: Productividad 

PISTOLEO FINO Productividad 

ANTES 18.15 

DESPUES 33.23 

DIFERENCIA 
15.08 

83% 

Fuente: Elaboración propia 

A.103 Gráfico 33: Productividad 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.104Tabla 68: Efectividad 

PISTOLEO FINO Efectividad 

ANTES 75.6% 

DESPUES 96.0% 

DIFERENCIA 
20.4% 

27.0% 

Fuente: Elaboración propia 

A.105 Gráfico 34: Efectividad 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.106 Tabla 69: Pallets trabajados 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Pallets trabajados 

ANTES 1.80 

DESPUES 2.70 

DIFERENCIA 
0.90 

50% 

Fuente: Elaboración propia 

A.107 Gráfico 35: Pallets trabajados 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.108 Tabla 70: Pallets preparados 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Pallets preparados 

ANTES 2.07 

DESPUES 5.33 

DIFERENCIA 
3.27 

158% 

Fuente: Elaboración propia 

A.109 Gráfico 36: Pallets preparados 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.110 Tabla 71: Eficiencia 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Eficiencia 

ANTES 77.1% 

DESPUES 99.0% 

DIFERENCIA 
22.0% 

28.5% 

Fuente: Elaboración propia 

A.111 Gráfico 37: Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.112 Tabla 72:  Efectividad 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Efectividad 

ANTES 92.4% 

DESPUES 101.0% 

DIFERENCIA 
8.6% 

9.3% 

Fuente: Elaboración propia 

A.113 Gráfico 38: Efectividad 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.114 Tabla 73: : Sku’s trabajados 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Sku's trabajados 

ANTES 0.48 

DESPUES 1.55 

DIFERENCIA 
1.07 

220% 

Fuente: Elaboración propia 

A.115 Gráfico 39: Sku’s trabajados 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.116 Tabla 74: Coches preparados 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Coches preparados 

ANTES 3.45 

DESPUES 4.31 

DIFERENCIA 
0.86 

25% 

Fuente: Elaboración propia 

A.117 Gráfico 40: Coches preparados 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.118 Tabla 75: Eficiencia 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Eficiencia 

ANTES 61.6% 

DESPUES 92.1% 

DIFERENCIA 
30.5% 

49.5% 

Fuente: Elaboración propia 

A.119 Gráfico 41: Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.120 Tabla 76: Productividad 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Productividad 

ANTES 17.90 

DESPUES 26.77 

DIFERENCIA 
8.87 

50% 

Fuente: Elaboración propia 

A.121 Gráfico 42: Productividad 

 

Fuente: Elaboración propia 

A.122 Tabla 77: Efectividad 

REPORTE DE 
REPOSICIÓN 

Efectividad 

ANTES 66.2% 

DESPUES 100.8% 

DIFERENCIA 
34.6% 

52.3% 

Fuente: Elaboración propia 

A.123 Gráfico 43: Efectividad 

 

Fuente: Elaboración propia 
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A.124 Tabla 78: Prueba estadística de Hot Product 

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 

 PALLETS_TRABAJADO PALLETS_PREPARADOS EFICIENCIA EFECTIVIDAD 

N 10 10 10 10 

Parámetros 

normalesa,b 

Media 2,7000 5,3300 ,9920 1,0370 

Desv. Desviación ,11547 ,28694 ,01033 ,09286 

Máximas 

diferencias 

extremas 

Absoluta ,200 ,242 ,381 ,473 

Positivo ,200 ,242 ,277 ,473 

Negativo -,200 -,201 -,381 -,345 

Estadístico de prueba ,200 ,242 ,381 ,473 

Sig. asin. (bilateral)c ,020 ,011 ,001 ,00 

Sig. Monte 

Carlo 

(bilateral)e 

Sig. ,310 ,096 ,000 ,000 

Intervalo 

de 

confianza 

al 99% 

Límite 

inferior 

,298 ,089 ,000 ,000 

Límite 

superior 

,322 ,104 ,000 ,000 

Fuente: SPSS Statistic 

A.125 Tabla 79: Prueba estadística de Pistoleo Fino 

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 

 Skus_Trabajados Coches_Preparados Eficiencia Productividad Efectividad 

N 21 21 21 21 21 

Parámetros 

normalesa,b 

Media 78,2614 6,0286 95,6190 33,2300 96,0000 

Desv. Desviación 11,46224 ,23053 2,65474 4,96249 3,24037 

Máximas 

diferencias 

extremas 

Absoluta ,093 ,216 ,175 ,190 ,225 

Positivo ,084 ,216 ,101 ,190 ,193 

Negativo -,093 -,214 -,175 -,103 -,225 

Estadístico de prueba ,093 ,216 ,175 ,190 ,225 

Sig. asin. (bilateral)c ,200d ,012 ,094 ,047 ,007 

Sig. Monte 

Carlo 

(bilateral)e 

Sig. ,009 ,012 ,089 ,047 ,008 

Intervalo 

de 

confianza 

al 99% 

Límite 

inferior 

,898 ,010 ,082 ,042 ,005 

Límite 

superior 

,913 ,015 ,096 ,052 ,010 

Fuente: SPSS Statistic 
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A.126 Tabla 80: Prueba estadística de Reporte de reposición 

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 

 Skus_Trabajados Coches_Preparados Eficiencia Productividad Efectividad 

N 21 21 21 21 21 

Parámetros 

normalesa,b 

Media 1,5517 4,2857 1,1871 26,7780 1,0084 

Desv. Desviación ,12480 ,25355 1,81457 1,21010 ,02397 

Máximas 

diferencias 

extremas 

Absoluta ,137 ,372 ,500 ,153 ,285 

Positivo ,137 ,299 ,500 ,153 ,285 

Negativo -,089 -,372 -,288 -,103 -,213 

Estadístico de prueba ,137 ,372 ,500 ,153 ,285 

Sig. asin. (bilateral)c ,002 ,001 ,001 ,002 ,001 

Sig. Monte 

Carlo 

(bilateral)e 

Sig. ,369 ,000 ,000 ,214 ,000 

Intervalo 

de 

confianza 

al 99% 

Límite 

inferior 

,357 ,000 ,000 ,203 ,000 

Límite 

superior 

,382 ,000 ,000 ,224 ,000 

Fuente: SPSS Statistic 
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ANEXO B: 

Validación de Instrumentos: 
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ANEXO C: 

C.1 GUÍA DE ENTREVISTA: 
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CARTA DE ACEPTACIÓN: 
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RECOLECCIÓN DE DATOS:  
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