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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general evidenciar las mejoras
logisticas a través de la implementacion del disefio layout para aumentar la
eficiencia en los procesos de despacho en una empresa pesquera, que contd con
una metodologia de tipo aplicada, cuantitativa, preexperimental de corte
transversal, dirigido a una muestra de 25 colaboradores del area de despacho para
lo cual se empled una encuesta tipo cuestionario y la observacion mediante una
ficha técnica, donde se obtuvo como resultados que la empresa contaba con
algunas deficiencias en cuanto a organizacion, logistica y eficiencia, por lo que se
implemento el disefio layout de la mano con la Metodologia 5S y la Clasificacion
ABC, mismas que permitieron generar un aumento considerable en la eficiencia de
la produccion y el despacho de los productos en un 2.5%, demostrando que a través
de las herramientas logisticas se pueden obtener mejoras considerables en los

procesos de almacenamiento y despacho en las empresas manufactureras.

Palabras Clave: Disefio Layout, Clasificacion ABC, eficiencia productiva, Mejoras

logisticas.
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ABSTRACT

The present investigation had as general objective evidence the logistical
improvements through the implementation of the layout design to increase the
efficiency in the dispatch processes in a fishing company, which had an applied,
quantitative, pre-experimental cross-sectional methodology, directed to a sample of
25 employees from the dispatch area, for which a questionnaire-type survey and
observation through a technical file were used, where it was obtained as results that
the company had some deficiencies in terms of organization, logistics and efficiency,
therefore that the layout design was implemented hand in hand with the 5S
Methodology and the ABC Classification, which allowed for a considerable increase
in the efficiency of production and dispatch of products by 2.5%, demonstrating that
improvements can be obtained through logistics tools considerable in the storage

and dispatch processes in manufacturing companies flush.

Keywords: Layout design, ABC classification, Productive efficiency, Logistics

improvements.
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l. INTRODUCCION

Los procesos productivos y de despacho son un elemento fundamental en toda
empresa, especialmente si se dedican al entorno productivo, ya que de la
distribucion y satisfaccion del cliente depende la continuidad de las labores en la
empresa y el renombre de la misma (Nufio, 2017).

El proceso de despacho en una empresa consiste no solo en entregar o despachar
el pedido, sino que se inicia desde el momento en que es procesado el pedido y es
seleccionado el producto a despachar, consistiendo también en la preparacion del
pedido para su traslado al cliente final (Romero Santa Cruz, 2021); por ende, se
selecciona el producto, se organiza, se embala, se contrasta en base a la boleta de
pedido y finalmente se le da la aprobacion de despachado para ser trasladado a su
destino (Donoso & Sanches, 2019).

A nivel internacional, las empresas incluyen en su proceso general diversas
metodologias para satisfacer las necesidades organizativas y productivas que
puedan tener (Prajapati, Kant & Shankar, 2019), entre las que incluyen normativas
institucionales designadas por las organizaciones internacionales como el
compendio normativo ISO, también las diversas metodologias como Kaizen, 58S,
ABC y otras que permiten clasificar y generar orden en las areas mas criticas de
las empresas, a fin de garantizar la eficiencia y eficacia de los procesos, un nivel
de productividad adecuado y el posicionamiento de las empresas a nivel nacional
e internacional (Laureano & Mejia, 2019).

De entre las muchas herramientas y metodologias, una de las pocas utilizadas pero
efectivas ha sido el disefio layout, que consiste en la practica organizacional y
redisefio de los espacios determinados de la empresa donde se requiera mejorar
la distribucién general para aumentar la eficiencia de los procesos, bien sea
productivos, formativos, técnicos o, como este caso, de despacho (Orellano,
Rodriguez, & Scenna, 2020).

En el Perq, algunas de las empresas que han incorporado el disefio layout como
parte de sus mejoras organizacionales, han visto resultados positivos, donde se ha
observado el incremento de la productividad y la agilizacion de los diversos
procesos indispensables para el funcionamiento efectivo de la misma (CONFIEP,
2020).



La empresa donde se realizo la investigacion, es reconocida en la region de Piura
por ser una de las empresas mas grandes de la regién y es una de las mas
reconocidas en su rubro a nivel nacional (dirigido a la pesca y procesado de
productos marinos para el consumo humano); la misma tiene grandes y potenciales
clientes que le caracterizan una posicion considerable en el gremio nacional, sin
embargo, a pesar de su gran éxito y renombre, internamente ha traido consigo
dificultades a lo largo del tiempo debido a diversas causas que juegan en contra
para el desempefio 6ptimo de alguno de sus procesos, como lo es el despacho de
mercancia.

Se tomd en consideracion esta empresa ya que se considerd que cuenta con un
gran potencial pero tenia deficiencias en la organizacién y en el disefio interno de
las bodegas y espacios que se relacionan entre el galpén de produccion y el area
de embalaje y despacho, perjudicando considerablemente la posibilidad de agilizar
los tiempos de preparacion para el traslado de la mercancia, como se detalla en el
disefio layout en la figura 7, por lo que se considerd buscar una herramienta
metodoldgico-practica que pudiera satisfacer las necesidades de la empresa, y para
ello, se evalud la propuesta de un disefio layout en el area, para proporcionar un
redisefio del espacio que permitiera mejorar los tiempos entre la preparacion para
el despacho y la salida final de los productos hacia el destino final.

Es por ello que surge el planteamiento del problema general: ¢ De qué manera la
implementacion del disefio layout mejora la eficiencia en los procesos de despacho
en una empresa pesquera? Y los problemas especificos: (1) ¢De qué manera se
pueden evaluar las condiciones actuales de los procesos de despacho en la
empresa pesquera?; (2) ¢De qué manera la implementacion de herramientas
logisticas mejora la eficiencia los procesos de despacho en una empresa
pesquera?; y (3) ¢ Cuales son los beneficios que genera la implementacion de un
sistema layout para los procesos de despacho en una empresa pesquera?

La presente investigacion se justifico desde el punto de vista teérico, mediante la
utilizacién de teorias, como el funcionamiento efectivo del disefio layout en la
organizacion y distribucion de espacios, para la resolucion y consolidacion de
respuestas sobre las interrogantes de la investigacion con la finalidad de cumplir

los objetivos de la misma.



Desde el punto de vista social, por el aporte social y econdmico que brindaria la
creacion de un disefio basado en el disefio layout para ofrecer beneficios a las
empresas Yy, asi mismo crear un aporte positivo para la sociedad al mejorar la
eficiencia de los procesos productivos a de la empresa.

Finalmente, desde el punto de vista metodoldgico la investigacion incorporo
técnicas metodoldgicas para el desarrollo de estrategias metodolégicas como el
sistema de clasificacion ABC y el disefio organizacional layout, que permitieron
dejar un aporte positivo para la empresa, asi mismo, permitio brindar un aporte
considerable para futuras investigaciones en el medio.

Asi mismo, surgieron los objetivos de la investigacion, cuyo objetivo general es:
evidenciar las mejoras logisticas a través de la implementacion del disefio layout
para aumentar la eficiencia en los procesos de despacho en la empresa pesquera;
y los objetivos especificos: (1) elaborar un diagnéstico situacional de las
condiciones actuales de los procesos de despacho de una empresa pesquera; (2)
implementar un disefio layout a través de herramientas logisticas; (3) mejorar la
eficiencia de los procesos de despacho en la empresa pesquera.

Asi mismo, surgio la hipotesis del estudio: La mejora logistica a través del disefio
layout aumenta la eficiencia en los procesos de despacho en una empresa

pesquera.



. MARCO TEORICO

Entre los estudios nacionales que se evaluaron para fundamentar la presente
investigacion se observo la investigacion realizada por Uriarte (2018), quien tuvo
como objetivo principal evaluar el redisefio de layout para lograr la productividad de
los procesos de pedidos o despachos en el area de almacén de la empresa Tay
Loy S.A mediante una metodologia de tipo aplicada con enfoque cuantitativo de
nivel explicativo y disefio cuasi experimental, eligiendo como muestra el registro y
base de datos elaborados y evaluados en un periodo de 4 meses utilizando como
técnica e instrumento la observacion directa y el registro mediante el sistema sap a
través de simulaciones de pedidos; lo cual permitié realizar capacitaciones al
equipo de trabajo del area y se redujeron los tiempos de produccion y despacho
debido a la mejora de los equipos y maquinarias, considerando un incremento en
la eficiencia de 81.28% a 88.86%. También se pudo apreciar el estudio realizado
por Ledén y Ruiz (2020), donde como objetivo determinaron que, a través de la
ejecucion del protocolo de gestidn logistica layout, esto lo lograron utilizando una
metodologia de tipo aplicada de enfoque cuantitativo de nivel explicativo con disefio
experimental-cuasi experimental para una poblacion conformada por el area de
almacén de la empresa INCATEC mediante la técnica de observacion experimental,
usando como instrumento la ficha de inspeccion, concluyendo en que se mejoraron
notablemente los indicadores de precision de picking, favoreciendo la identificacion
de los materiales de almacén en su totalidad, clasificando los utiles, los inatiles y
los deteriorados ademas de incrementar el 100% de las mejoras en cuanto a orden
y limpieza, lo que facilitd la ejecucion de los procesos productivos y de despacho
con mayor eficiencia.

Asi mismo, Cabellos (2021) quien en su objetivo estudié el impacto de la
implementacion de herramientas que involucraron el Lean Logistics, mediante el
desarrollo de un estudio de tipo no experimental-transversal-correlacional, en una
muestra de 10 empleados por medio de la observacion directa, analizando los datos
registrados en una guia de observacion, donde identifico las falencias existentes en
la empresa, por lo que se consolidé la creacion de un disefio logistico para
implementar herramientas Lean Logistics implicando la clasificacién ABC y rotaciéon

de inventario como parte de la estrategia cambiante mas idonea para fortalecer las



condiciones operativas de la empresa. También Arias (2018) desarroll el objetivo
de determinar la influencia del disefio layout de almacenes en la gestion logistica
de las empresas constructoras en la Banda Shilcayo mediante un estudio
descriptivo-comparativo a través de la observacion para lo que se emple6 una guia
de observacion para recolectar los datos en una muestra conformada por la
empresa constructora “Grupo las Palmeras EIRL”, lo que permitié obtener como
resultados que existe una diferencia considerable entre el antes y después de la
implementacion de un 14% en relacion al rendimiento inicial de la gestion.
Castafieda y otros (2020) como objetivo principal también evaluaron estos aspectos
en su trabajo de investigacion cuyo objetivo fue elaborar una propuesta para
mejorar la logistica de aprovisionamiento y almacenamiento para mejorar la
eficiencia en la ejecucion de la obra Urb. Sol de Pomalca en el afio 2019, para ello
ejecutd mediante un estudio de tipo aplicado de disefio no experimental-transversal
en una muestra limitada a 20 colaboradores de la empresa, empleando como
técnicas el analisis documental, la observacion directa y la entrevista mediante la
guia de analisis documentario, la guia de observacion y la guia de entrevista como
instrumentos de recoleccion de datos, donde evaluaron la deficiencia en la cadena
logistica de la empresa Bectek Contratistas S.A.C, para lo cual emplearon un
Systematic Layout Planning para evaluar la distribucion del almacén y el método de
Guerchet para lograr la correcta distribucion en el almacén y finalmente la
clasificacion ABC para detallar la ubicacion de los productos de manera mas idonea
y, posterior a ello, se utilizé el PEPS a través del método FEFO para mejorar la
gestion del inventario,; donde se obtuvo como resultado una mejora del 12% en la

gestion de almacén.

También, a nivel internacional se evaluaron estudios como el de Ramos y otros
(2022), quienes para cumplir su objetivo se elaboro una propuesta de Supply Chain
Management para fortalecer la logistica y mejorar la cadena de suministros en la
empresa, con el fin de promover la mejora en dichos procesos y generar mayor
productividad a la empresa por medio de un estudio cuantitativo, utilizando la
encuesta como instrumento para recolectar datos realizada a una poblacion
comprendida por los colaboradores de la empresa Acciones y Gestiones del Caribe

S.A.S, en donde observaron que la empresa contaba con una cadena de



suministros deficiente, por lo que, a la luz de dicho diagndstico; al igual que el
estudio planteado por Borras y Garcia (2016), quienes para cumplir su objetivo se
desarroll6 una propuesta basada en el disefio layout empleando técnicas como el
analisis y clasificacion ABC, administracion de inventarios y otros aspectos que
permitirian desarrollar cabalmente los sistemas operativos de la empresa, esto se
logré mediante un estudio cuantitativo, analizando los registros de venta desde
enero del 2015 hasta mayo del 2016 a través de un analisis documental utilizando
como instrumento la guia de analisis documentario; el estudio arrojé que la empresa
La Bodega Terracafe mostraba una deficiencia en los aspectos logisticos, lo cual
dificultaba el ejercicio optimo y eficiente para cubrir las necesidades funcionales y

operativas de la empresa.

Segura y otros (2021) en su objetivo evaluaron los disefios de infraestructura
logistica con una propuesta de modelo de referencia logistico para evaluar,
gestionar y analizar los diferentes procesos y escenarios logisticos del sistema
donde, por medio de la implementacién de la metodologia en base al layout, se
pudo evidenciar una reduccién del 50% en el tiempo de revision del inventario,
aumentando la confiabilidad de dicho proceso equivalente al 7% y una disminucion
del ciclo de cada pedido entre un 20% y 40%, resultando un efecto positivo en la
empresa. De igual manera Friesike y otros (2019) exploraron el remezcla existente
en el disefio de productos para la fabricacién aditiva (FA), siendo su objetivo,
proporcionar evidencia del valor del remezcla como una intervencién organizacional
para mejorar los procesos de disefio de productos, empleando una investigacion
cualitativa a una muestra de 81 disefios individuales y un andlisis cuantitativo de
los datos de la plataforma, obteniendo asi los resultados de la investigacién que
indicaron que la remezcla en temas de producto y disefios de espacios generales
puede conducir a mejores resultados del proceso productivo siempre y cuando se
consolide un orden de criterios y estructural que se cumpla cabalmente. Finalmente,
Belachew y otros (2020), en su objetivo estudiaron el disefio del proceso de
produccion en curso para mejorar la eficiencia y reducir el costo de produccion,
desempefiando una metodologia cuantitativa analizando registros de produccion
de cada maquina asi como el historial de produccion de la empresa en un periodo

de 6 meses mediante la técnica del andlisis documental, para lo cual emplearon



dos disefios alternativos mediante el uso del disefio layout para transferir las
maquinas que tienen una interrelacién cerca de otras, a través de la implementacion
de este disefio se llegd a obtener un aumento en la eficiencia del 30.16%, lo que
representd un costo de ahorro en la produccion anual del disefio alternativo de
34,982 Birr.

Entre las bases tedricas que le dan fuerza a la investigacion, se afianzan las
definiciones de las variables como layout es un término que hace referencia a la
forma en que se distribuyen los elementos en un determinado espacio y cémo
repercute el disefio (Zufiga y otros, 2020); haciendo referencia a su significado en
inglés que se designa como disposicion o disefio, por lo que es la base que
representa un plano determinado en el cual se va a implementar la distribucion de
un espacio determinado que cumpla con las necesidades de la empresa (Uriarte
Romani, 2018).

El layout puede emplearse para distintos aspectos, desde herramientas digitales
para el disefio de paginas web hasta los entornos y laborales en oficinas y
almacenes; siendo una herramienta de gestion logistica bastante efectiva y utilizada
para el redisefio de los espacios en un entorno cuando se requieren optimizar y

estandarizar procesos (KrajCovi¢ y otros, 2019).

El disefio layout también emplea en su contexto, diversidad de recursos donde
incorpora otras alternativas de contenido clasificatorio, como el sistema ABC y otros
elementos estructurales para fortalecer el empleo de su finalidad con el éxito
esperado (Sortino, S.f.) .

Esta metodologia es la utilizada méas frecuentemente para solucionar problemas de
distribucion en empresas (Kovacs, 2019), aplicando criterios cualitativos, aunque
fue creada para adaptarse a todo tipo de distribuciones sin importar su naturaleza
(Fernandez, 2017).

Factores que influyen en la planificacion del layout: de acuerdo con Hu y otros
(2021), al realizar el planteamiento del layout se deben considerar los siguientes

factores:



e Flujo de mercancia, las vias de entrada y salida de productos o
materiales del almacén y la secuencia operacional que requiera dicho
producto para llegar a su despacho.

e La rotacion de productos, conocer el numero de veces que un tipo de
especifico de mercancia es movilizado dentro de la empresa previo a
su despacho en un tiempo determinado.

¢ Nivel de stock deseado, se refiere a tener en almacén cierta cantidad
de mercancia para satisfacer las demandas de los clientes, al mismo
tiempo que cumplir con los compromisos adquiridos y el coste minimo
de almacenamiento.

e Sistema de almacenamiento efectivo, identificar las necesidades de
un producto antes de realizar una inversion en estanteria.

e Equipos de manutencion y maquinaria, se analizan los equipos
necesarios para tener la maquinaria operativa y al dia para cumplir
sus funciones sin generar retrasos.

e Recursos humanos, contar con el personal necesario para la
realizacion o6ptima de labores contando con las condiciones

requeridas de seguridad en instalaciones adecuadas.

Existen tres maneras eficientes para garantizar una dinamica de flujo operativa en
base al sistema Layout, el primero como se detalla en la figura 1, en forma de “U”
donde la entrada y salida estan en el mismo punto, lo que minimiza el recorrido
tanto del personal como de la mercancia, abriendo la posibilidad para

modificaciones futuras sin afectar el flujo (Ar-Racking, 2020).



Figura 1: Flujo operativo en forma de “U”
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Fuente: Ar-Racking https://www.ar-racking.com/co/actualidad/blog/calidad-y-seguridad-

4/diseno-y-layout-del-almacen-factores-clave-y-objetivos

En forma de “T”, como variante del modelo anterior, donde la entrada y la salida se
sittan uno frente al otro, pero con sentido en direccién opuesta como se muestra

en la figura n® 2.

Figura 2: Flujo operativo en forma de “T”

|<— —

e /

Fuente: Ar-Racking https://www.ar-racking.com/co/actualidad/blog/calidad-y-seguridad-

4/diseno-y-layout-del-almacen-factores-clave-y-objetivos

En linea recta como se muestra en la figura n® 3, donde el punto de carga y
descarga son las zonas mas alejadas entre si dentro del almacén y el resto de

zonas estan ubicadas entre ellas.



Figura 3: Flujo operativo en linea recta

Fuente: Ar-Racking https://www.ar-racking.com/co/actualidad/blog/calidad-y-seguridad-

4/diseno-y-layout-del-almacen-factores-clave-y-objetivos

El disefio layout para organizacion se complementa con la aplicacion del sistema
ABC ya que se enfocan en mejorar la clasificacion y distribucion de materiales,
equipos y flujos de movimiento en pro de una mejora en los tiempos de accion
(Martins y otros, 2020). Del mismo modo, este disefio se complementa con la
metodologia 5S puesto que gestiona la parte organizacional, de limpieza y flujo de
trabajo para mejora continua de la productividad del personal en cuanto a

almacenamiento, ubicacion y despacho (Chackelson, 2013).

El mismo se evaluara mediante las dimensiones, distribucién de planta, en como
se organizan los elementos en base a su uso y al proceso productivo de la misma,
a través de los indicadores identificacion de mercaderia y clasificacion de
mercaderia; espacio, evaluando si las areas son suficientemente idéneas para la
ubicacion de elementos y equipos, teniendo un lugar para cada producto, mediante
la dimension del espacio y la capacidad de almacenamiento como indicadores; y el
flujo y rotacion de productos, analizando la manera en que se cumpla con cada
paso del proceso sin tener que interceptar otras rutas que puedan generar
confusiones o retrasos, por medio de los indicadores procesos de preparacion para

despacho, desplazamiento del personal y desplazamiento de mercaderia.
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Figura 4: Fase de desarrollo de la metodologia Layout

Estudio de Procesos
(Ruta y duracion del proceso de un producto y
los residuos que éste genera)

Identificar el recorrido que hace cada producto, el tiempo real
que demora en camino y la cantidad de residuos que genera
en el proceso hasta salir del almacén.

Localizacion de Improductividades W Fvaluar el funcionamiento de la maquinaria y la planificacion
(Diagnéstico de puntos ineficientes o que o ejecucion del personal para la realizacion de sus funciones
generen demoras en el proceso) | buscando deficiencias y corregirlas.

Distribucion de Espacio y Disposicion de Equipos En un plano de la estructura con medidas proporcionales,
(Elaboracion de planos para proyectar la mejor plantear la ubicacion y distribucion mds asertiva para la
distribucion ayudando a la flexibilidad) estanteria y los equipos.

Ordenamiento Interno y Clasificacion
(Organizar materiales y equipos segun el orden Clasificar y ordenar los insumos, materiales y equipos de

de produccion y la frecuencia en la que se suele manera mds accesible para el proceso de produccion.
utilizar cada elemento)

Reduccion de Desplazamientos M Ubicar la estanteria y equipos en la distribucion planeada, de
(Acortar el flujo de movimiento y reducir el preferencia en orden de produccion, para agilizar el
tiempo de produccion) %, movimiento de la mercancia y reducir los tiempos de entrega.

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo, la variable eficiencia es definida como la capacidad de disponer de los
recursos que se tienen a disposicion para lograr un objetivo determinado (Calvo
Rojas y otros, 2018); por lo que se puede definir como la eficiencia de los procesos
al maximo aprovechamiento de los recursos que se tienen en el menor tiempo
posible para ejecutar los procesos productivos de una organizacion
(Sheikhkhoshkar y otros, 2019), donde se toman en cuenta no sélo los recursos
tangibles sino los medios empleados para el fin como la resolucién de problemas,
el cumplimiento de metas y objetivos, resguardo de los recursos y demas aspectos
que garanticen el cumplimiento acertado de los recursos de la empresa (Huka y
Gronalt, 2018).

La eficiencia serd evaluada a través de las dimensiones, tiempo de produccion,
periodo en el que se desarrolla un producto desde el ingreso y manipulacion de la
materia prima hasta llegar al usuario final; y el nivel de cumplimiento, que consiste
en la constancia gradual de la satisfaccion del cliente al cumplir con sus
expectativas y promesas de tiempos de entrega y compromiso.
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De igual manera se analiz6 la eficiencia de procesos en base a la siguiente formula:

(ResultadoAlcanzado
Costo Real
(Resultadoesperado
Coste Estimado

) * Tiempo invertido

) * Tiempo previsto

Donde claramente, se toman en cuenta el resultado alcanzado sobre el costo real
por el tiempo invertido en el trabajo, entre el resultado esperado sobre el costo
estimado por el tiempo previsto; considerando asi que la eficiencia consiste en la
combinacion particular de factores productivos, que la hace capaz de obtener
niveles maximos de recursos soportando minimos costos (Garcia Guiliany y otros,
2019).

Entre los términos clave que se agrupan en este contexto investigativo, esta la
logistica que, segun Melero (2018) es considerada un proceso que involucra
consigo otros procesos para su buen funcionamiento, donde desarrolla elementos
de coordinacién, manejo, produccion y transporte de bienes comerciales de las
empresas a otros centros de distribucion o hasta su cliente final. La logistica
involucra a su vez a todas las areas de una empresa, lo cual permite la

incorporacion activa del personal en los procesos y mejoras (Mourato, 2020).

El redisefio, se entiende que sucede cuando se toman como base algunos procesos
actuales de la empresa y se fusionan en busqueda de mejoras, empleando las
condiciones funcionales, las que ya no son utiles y haciendo cambios en las
estructuras fisicas de ser necesario, para favorecer los procesos productivos
(Carvalho, 2016).

Otro concepto clave en este punto es la reorganizacion; se habla de reorganizacion
como un concepto rebuscado que involucra el empleo de herramientas de orden y
clasificacion para mantener activas las actividades productivas de la empresa
(Cergibozan y Tasan, 2019). La reorganizacion involucra todos los sectores y
personal de la empresa con la finalidad de mejorar los procesos en comdn y
fortalecer el funcionamiento de todos los equipos funcionales en general
(Structuralia, 2020).
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II. METODOLOGIA

3.1 Tipo ydisefo de la Investigacion

La investigacion fue de tipo aplicada, puesto que se aplicaron los conocimientos
previos para efectuar la resolucion de un problema especifico (Arias, 2012); en este
caso, se emplearon los conocimientos adquiridos durante el periodo de formacion
académicas sobre los aspectos requeridos en la investigacion, principalmente el
layout y metodologias varias de organizacién y clasificacion para brindar una

solucion a la poca eficiencia de procesos presentes en la empresa pesquera.

La misma tuvo un alcance explicativo- descriptivo puesto que se describen los
aspectos relevantes observados sobre las variables durante el periodo de estudio,
ofreciendo una critica explicativa y objetiva: asi mismo, tuvo un enfoque cuantitativo
ya que permitié analizar datos de caracter estadisticos con la finalidad de exponer
datos cuantificables y expresar con caracter numérico los resultados obtenidos

(Hernandez Sampieri, y otros, 2014).

El estudio constd de un disefio pre- experimental, ya que se pretende estudiar el
impacto de los procesos en el caso de que se altere una o ambas variables,
(Hernandez Sampieri, y otros, 2014); lo cual se podra evidenciar a través de un
simulacro en base a la implementacion del disefio layout para favorecer los

procesos de eficiencia en la empresa pesquera.

Disefio General: Pre Experimental

Disefio Especifico: Pre Experimental con pre-test y post-test
GE: 0x0,
Donde:
G.E.: Grupo experimental.
0.1 : Pre test (Tiempo previo a la implementacién)
0,: Post test (Tiempo posterior a la implementacion)

X : Manipulacién de la variable independiente (Implementacion

del Layout)
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De igual modo, fue una investigacion transversal, ya que se desarrollaron los
procesos en un tiempo determinado que comprendio la duracion del estudio (Arias,
2012).

3.2 Variables y operacionalizacion

3.2.1 Variable Independiente: disefio layout
Definicién Conceptual:

Layout es un término que hace referencia a la forma en que se distribuyen los
elementos en un determinado espacio y como repercute el disefio, haciendo
referencia a su significado en inglés que se designa como Disposicion o disefio, por
lo que es la base que representa un plano determinado en el cual se va a
implementar la distribucion de un espacio determinado que cumpla con las

necesidades de la empresa (Garza y Martinez 2019).
Definicién Operacional:

Se evalud el disefio layout a través de la distribucion de planta y la rotacion de

productos

3.2.2 Variable Dependiente: eficiencia de procesos
Definicion conceptual:

La eficiencia del proceso, es una métrica relativa en una escala del 0 al 100% que
se puede usar para hacer comparaciones absolutas. El 0% de eficiencia representa
productos que nunca pasan a produccion. El 100% significa un enfoque completo
e ininterrumpido de principio a fin para agregar valor al cliente (Garcia Guiliany y
otros, 2019).

Definicion operacional:

La eficiencia de los procesos se evaluo mediante el tiempo de produccion y el nivel

de cumplimiento.

3.3 Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis
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Poblacién

La poblacién es definida como el nucleo de la investigacion, ya que comprende el
lugar en donde se llevo a cabo el estudio y abarca el grupo de estudio que contiene
las caracteristicas requeridas para el desarrollo de la investigacion. Para este
estudio, la poblacién estuvo compuesta por la totalidad de los trabajadores de la
empresa pesquera (Tamayo & Tamayo, 2006). En la presente investigacion la
poblacién estuvo constituida por 25 trabajadores del area de despacho. Para

determinar la muestra se van a tomar en cuenta los siguientes principios inclusion

y exclusién:
e Criterios deinclusion:
Operarios del area de despacho de la empresa pesquera.
Operarios del area de despacho que laboren de manera regular
en el ultimo ano.
e Criterios de exclusion:
Personal de otros sectores como del area administrativa,
mantenimiento, entre otras
Individuos menores de 18 afios de edad.
Encuestas llenadas de forma inconclusa.
Muestra

La muestra por su parte, consiste en un porcentaje o subgrupo de la poblacion que
relne las caracteristicas esenciales para desarrollar la investigacion, por lo cual,
para el presente estudio la muestra fue conformada por los 25 trabajadores que
forman parte del area de despacho de la empresa pesquera (Tamayo & Tamayo,
2006).

Muestreo

El muestreo se define como el medio empleado por el investigador para efectuar la
seleccion de la muestra de entre la poblacion de estudio. Para la presente
investigaciéon se empleé un muestreo no probabilistico intencional, puesto que el
area comprometida es el area de despacho de la empresa pesquera. y, por ende,

todos los trabajadores que comprenden dicha area estuvieron inmersos en el
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estudio con la intencién de formar parte de las mejoras obtenidas a través del
presente (Tamayo & Tamayo, 2006).

La Unidad de analisis resulto entonces conformada por el area de despacho de la

empresa pesquera, Piura 2022.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica:

Para la ejecucién de la investigacion se empled la técnica de la observacion y la
encuesta; segun Hernandez (2003), la observacion permite identificar las
condiciones presentes en el entorno y, en este caso, identificar los riesgos
existentes en el area de despacho de la empresa, mientras que la encuesta, permite
identificar a nivel cuantificable el punto de vista de los trabajadores sobre un
determinado aspecto y, en base a sus respuestas, se desarroll6 un criterio sobre la

investigacion.
Instrumento:

Se realizé un cuestionario para medir las condiciones productivas percibidas por
los trabajadores en cuanto al disefio estructural y organizacion del espacio, ya que
el cuestionario es un instrumento que permite medir a través de caracteres y
escalas numéricos y estadisticos situaciones y obtener resultados que pueden ser
expresados en graficos y tablas para mejor comprension del lector; para ello se usé
la escala nominal, el cuestionario consiste en 20 items evaluados mediante la
graduacion de Likert en la cual 1=nunca, 2= casi nunca, 3= a veces, 4= casi siempre
y 5= siempre; permitiendo asi valorar la eficiencia de los procesos productivos en

la empresa actualmente.

También se utilizé un check list donde a traves de la ejecucion del experimento, se
pudo llevar a cabo la descripcion y detalle del antes, durante y después del mismo,
con la finalidad de obtener un criterio basado en los hechos observados
directamente. Esta check list consiste en 30 items divididos en 4 secciones en las
cuales se observan y califican con respuestas dicotomicas de si 0 no las
condiciones estructurales, condiciones espaciales, condiciones generales y las

condiciones productivas.
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Confiabilidad:

Hernandez, Fernandez y Baptista (2000) Certifican que: “Hablar sobre la
confiabilidad de los cuestionarios aplicados en una investigacion, se refiere a que
debe encontrarse consistencia en las puntuaciones obtenidas a causa de la
investigacion por las personas encuestadas, al momento de ser evaluadas en

diferentes enfoques mediante los cuestionarios”.

Para la confiabilidad de la informacién recolectada, se aplico el software “SPSS
V.25” en cada variable, el cual analizo la data con el objetivo de crear tablas y
figuras, es por ello que, se utilizo el estadistico “Alfa de Cronbach” para determinar

los resultados, evidenciando el nivel de confiabilidad, considerando los rangos.

Coeficiente Alfa de Cronbach

Dénde:
k E vi K: El nUmero deftems Svi: Sumatoria de
a = _ Varianzas de'Ios Items vt: Varianza de la
k _ 1 vt suma de los Items a: Coeficiente de Alfa de
Cronbach

La escala de valores que determina la confiabilidad se mide por los siguientes
valores:

Tabla 1 Niveles de confiabilidad

Valores Nivel Valores Nivel
De -1 a 0 No es confiable De -1 a 0 No es confiable
De 0,01 a 0,49 Baja confiabilidad De 0,01 a 0,49 Baja confiabilidad

De 0,5 a 0,75 Moderada confiabilidad De 0,5 a 0,75 Moderada confiabilidad
De 0,76 a 0,89 Fuerte confiabilidad De 0,76 a 0,89 Fuerte confiabilidad

De 0,9 a 1 Alta confiabilidad De 0,9 a 1 Alta confiabilidad

Fuente: Metodologia de la investigacion Roberto —Hernandez Sampieri, Carlos Fernandez Collado,

Pilar Baptista Lucio — Sexta Edicién — México
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Es asi que, los datos resultantes para hallar el nivel de confiabilidad se midieron
mediante el coeficiente de alfa de cronbach, enfatizando que los datos de estas

tablas se obtuvieron del Software SPSS Version 25.

A través de dicho sistema, se analizé la confiabilidad del cuestionario que se
aplicara en la empresa, mismo que sera la encuesta mediante un cuestionario de
20 items a través de la escala de Likert donde 1=nunca, 2= casi hunca, 3= a veces,
4= casi siempre y 5= siempre; lo cual permite analizar la eficiencia actual de los

procesos productivos en la empresa, resultando una confiabilidad de ,754”.

Tabla 2: Estadistica de fiabilidad del Disefio Layout y la Eficiencia de procesos

Alfa de Cronbach N° de elementos

0,754” 20

Fuente: Elaboracion propia

De este modo se concluye que, la encuesta presentada en la investigacion es de
moderada confiabilidad, segun la tabla 2 del presente estudio sobre los niveles de
confiabilidad, presentando una confiabilidad de 0,754” segun la elaboracion de la

prueba piloto realizada en la empresa.
Validacion:

En cuanto a la validacion, el instrumento fue sometido a juicio por expertos en el
area de Ingenieria Industrial con la finalidad de garantizar la fiabilidad para su

aplicacion en la presente investigacion.

Tabla 3: Validacion de expertos

Grado académico Nombre
Magister Miguel Aranda Bermeo
Magister Gerardo Sosa Panta
Maestro Dante Godofredo Supo Rojas

Fuente: Elaboracion propia
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3.5 Procedimientos

Para el desarrollo de la presente investigacion se siguieron los siguientes pasos:
Se solicité la autorizacién a la empresa para efectuar los procedimientos de la
recoleccion de datos e implementar la norma para mostrar los resultados y generar
un beneficio colectivo, luego se realizo el diagnéstico a través de la observacion
para evaluar la efectividad de los procesos productivos de acuerdo a la distribucion
existente en la empresa para, seguidamente organizar el periodo adecuado para
desarrollar el llenado del cuestionario al personal sobre las condiciones existentes
en relacion a la distribucién y desarrollo productivo, procediendo a realizar una
simulacién practica para contrastar la efectividad de la implementacion del disefio
layout en los procesos productivos de la empresa para beneficiar la agilizacion y
productividad del area de almacén y despacho. Una vez obtenidos los datos, los
resultados se analizaron a través de los medios estadisticos e informaticos
adecuados para obtener los resultados pertinentes de la investigacion y
contrastarlos con la realidad de la empresa, y al finalizar, se desarroll6 un aval
técnico basado en los resultados obtenidos para ofrecer las herramientas
necesarias a la empresa para la implementacion permanente de este disefio y otras

metodologias que permitan desarrollar el potencial productivo de la empresa.

3.6 Método de andlisis de datos

Para el analisis de datos se utilizé el programa Microsoft Excel para crear la base
de datos que sera analizada mediante el programa de andlisis estadistico SPSS

v.25, obteniendo resultados a nivel estadistico utiles para el desarrollo del estudio.

En cuanto al desarrollo de los indicadores, se valoraron a través de las
herramientas estadisticas debido a que la investigacion posee un caracter
cuantitativo, constatando para la variable layout a través de los recursos empleados
la Check list que se midi6 a través de la observacion y los resultados obtenidos de
cada uno de los indicadores fueron analizados y cuantificados mediante el software
estadistico SPSS en base a los datos ordenados en Excel, donde se destacé la
identificacion y clasificacion de la mercaderia, las dimensiones del espacio y su

capacidad de almacenamiento, asi como los procesos de preparacion para
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despacho y el desplazamiento de personal y mercaderia, mismos que, al final del
proceso de observacién, se constato a través de la encuesta a los colaboradores.

Por otro lado, para el desarrollo de los indicadores de la eficiencia de procesos, se
evalué a través de la observacion realizada a los procesos y el cronometraje y
registros correspondientes al periodo de tiempo 2021-2022 donde se identificaron
las condiciones en base a las horas de trabajo actual y estimada, asi como el tiempo

atil y total evaluados.

Para constatar las hipotesis se utilizo el T de Student para para determinar el
estadistico de varianza, al igual que la prueba de normalidad de Shapiro Wilks que

se usa para contrastar si un conjunto de datos sigue una distribucién normal o no.
3.7 Aspectos éticos

La ejecucién del presente estudio se llevd a cabo bajo las normativas
institucionales, manteniendo la formalidad de los procesos investigativos segun las
bases éticas y legales correspondientes, donde imperan principios de
responsabilidad, cumpliendo con el compromiso adquirido con la empresa para la
realizacion del proyecto, al igual que con las asignaciones y fechas pautadas por
parte de la institucion para el efectivo desarrollo del estudio; respeto, por la
propiedad intelectual de los autores y fuentes citadas, al igual que por cada
colaborador participe durante el estudio; autenticidad, realizando una investigacion
de autoria propia, poniendo en practica los conocimientos adquiridos durante el
tiempo de estudio; participacién, reconociendo a cada colaborador que particip6 en
la realizaciébn de la presente investigacion otorgandole el mérito merecido; y
veracidad, exponiendo la verdad de los hechos estudiados y las fuentes reales de
las que se tomaron datos referenciales que ayudaran al desarrollo de la

investigacion a fin de evitar plagio y faltas a las buenas costumbres.
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IV. RESULTADOS

4.1. Diagnostico situacional de las condiciones actuales de la empresa

pesquera

41.1 Analisis del check list

Mediante la observacion realizada considerando los aspectos del check list, se

obtuvieron los siguientes resultados:
Analisis de larevisiéon de las condiciones estructurales

En cuanto al andlisis de la revision de las condiciones estructurales, se pudo
evidenciar que, de las tres pautas a considerar, se mantiene adecuadamente la
separacion inamovible en algunos de los espacios, mientras que no se observo un

adecuado mantenimiento estructural ni una distribucion adecuada de los espacios.
Andlisis de larevision de las condiciones espaciales

Se pudo apreciar en este aspecto que los equipos estdn adecuadamente
seleccionados y ordenados, al igual que se organizan los pedidos de acuerdo a la
prioridad; sin embargo, se observO que no se maneja adecuadamente la
distribucion de los espacios, por lo que no hay suficiente espacio para realizar las
actividades laborales, presentando unas inadecuadas condiciones de limpieza, lo
gue genera una elevada dificultad de desplazamiento para los trabajadores entre

unay otra area.
Andlisis de larevision de las condiciones generales

Se observé en el estudio realizado que las condiciones generales presentaron un
manejo adecuado de las herramientas por parte del personal, se maneja un buen
clima laboral y control de las actividades ejecutadas en base al nivel productivo; sin
embargo, no existe un espacio adecuado para que se lleven a cabo las actividades,
asi mismo se evidencié que no existe un buen control sobre los tiempos de
produccion, ni de los despachos realizados; tampoco existe un manejo adecuado
sobre los productos no terminados y/o las fallas en los pedidos. También se

evidencio la dificultad de desplazamiento entre las areas de almacenamiento y

21



despacho tanto para los trabajadores como para las maquinarias y equipos que
permiten trasladar los pedidos. Se evidencié que tampoco hay una efectiva
comunicacion y otros aspectos que repercuten en el desarrollo efectivo de las

actividades de produccion.
Andlisis de larevision de las condiciones productivas

En lo que respecta a las condiciones productivas, se encontré que el proceso de
separacion y empaquetado de los pedidos para el despacho y que se promueven
incentivos por los logros alcanzados en el area de despacho; sin embargo, se pudo
observar que no se realizan los procesos correspondientes en el tiempo
establecido, también se notd que no se estan cumpliendo las metas generales de
los pedidos y embalados, por lo que se considera que se deben mejorar

considerablemente los aspectos comunes del desarrollo de las actividades.

4.1.2. Analisis de la encuesta.

Tabla 4: Identifica los productos que produce la empresa.

Cddigo Frecuencia % Po\igﬁggaje acun:/l(lla do
Validos 1 Nunca 4 16.00% 16.0% 24.00%
2 Casi nunca 2 8.00% 8.0% 56.00%
3 A veces 8 32.00% 32.0% 88.00%
4 Casi siempre 8 32.00% 32.0% 100.00%
5 Siempre 3 12.00% 12.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En cuanto al item “identifica los productos que produce la empresa”,
se pudo evidenciar que en un 16% no lo identifica, un 32% indica que, en pocas
ocasiones puede identificarlos y un 12% indica que, si logra identificarlos sin
dificultad, demostrando asi que no hay un alto nivel de conocimiento sobre los
productos que realiza la empresa propiamente, lo que se puede atribuir al poco

interés, la falta de informacion o a la constante rotacién de personal.
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Tabla 5: Clasifica los productos segun la fecha de elaboracion y caducidad

Cédigo Frecuencia % Po&gﬁggaje acu:fJIa do
Validos 1 Nunca 3 12.00% 12.0% 36.00%
2 Casi nunca 6 24.00% 24.0% 60.00%
3 A veces 6 24.00% 24.0% 88.00%
4 Casi siempre 7 28.00% 28.0% 100.00%
5 Siempre 3 12.00% 12.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: Respecto a la clasificacion de acuerdo a las fechas de vida util o
perecedera del producto, se observé que un 12% no lo cataloga de esta manera,
un 24% algunas veces lo clasifican de acuerdo a las fechas de elaboracion y de
caducidad, mientras que un 12% lo ordena de este modo con gran frecuencia, lo
gue evidencia que en muy pocas ocasiones los productos se clasifica de acuerdo
su fecha de elaboracion o caducidad, lo que se puede atribuir a una falta de
informacion o capacitacion del personal, asi como también a la falta de organizacion

en la distribucién de labores.

Tabla 6: Hay espacio disponible asignado para todos los productos elaborados en la
empresa

Cadigo Frecuencia % Po\igﬁggaje acun:/t(lla do
Validos 1 Nunca 0 0.00% 0.0% 20.00%
2 Casi nunca 5 20.00% 20.0% 72.00%
3 A veces 13 52.00% 52.0% 92.00%
4 Casi siempre 5 20.00% 20.0% 100.00%
5 Siempre 2 8.00% 8.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Respecto a la existencia de espacio para cada producto dentro de
la empresa, se evidencia que un 20% indica que no suele haber disponibilidad de
espacio, un 52% considera que, en la mayoria de los casos, cada producto tiene
un lugar designado, y un 8% opina que en todo momento hay un espacio asignado
para cada producto que elabora la empresa, lo que evidencia que escasas
ocasiones los productos tienen un espacio designado Unicamente para esto, lo que
se puede atribuir a una mala organizacion y distribucion de los espacios, sin

mencionar una falta de organizacion.
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Tabla 7: Hay espacio disponible asignado para la materia prima

Cédigo Frecuencia % Po&gﬁggaje acu:fJIa do
Validos 1 Nunca 3 12.00% 12.0% 28.00%
2 Casi nunca 4 16.00% 16.0% 76.00%
3 A veces 12 48.00% 48.0% 100.00%
4 Casi siempre 6 24.00% 24.0% 100.00%
5 Siempre 0 0.00% 0.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En relacién con el espacio asignado, un 12% considera que nunca
hay espacio adecuadamente seleccionado para el almacenamiento de la materia
prima mientras que un 48% indica que en ocasiones se delimita un area adecuada
para la materia prima, lo que evidencia que en varias ocasiones se puede disponer
de un espacio particularmente para la materia prima, lo que se puede atribuir a una
mala organizacion y distribucién de los espacios, sin mencionar una falta de

organizacion.

Tabla 8: Se tiene la mercaderia preparada en un solo lugar para efectuar el
empaguetado de los pedidos para el despacho

Cédigo Frecuencia % Po\:;tleiggaje acurr:/alado
Vélidos 1 Nunca 4 16.00% 16.0% 28.00%
2 Casi nunca 3 12.00% 12.0% 56.00%
3 A veces 7 28.00% 28.0% 80.00%
4 Sigg;'re 6 24.00% 24.0% 100.00%
5 Siempre 5 20.00% 20.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En cuanto a la preparacion de pedidos, un 16% indica que no hay
un area especifica para la estancia de mercancia y preparacién de empaquetado,
un 28% considera que en ocasiones delimitan un espacio para preparar y
empaquetar la mercancia para su despacho, en tanto un 20% afirma que si se tiene

la mercaderia preparada en un solo lugar para efectuar el empaquetado de los
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pedidos para el despacho, evidenciando que regularmente la mercaderia se
prepara en un solo espacio para efectuar el empaquetado de pedidos para
despacho, por lo que se debe aumentar la frecuencia de esta accion a fin de

garantizar un éptimo proceso con cada pedido.

Tabla 9: Se organiza en base al inventario y el control de despacho

Cddigo Frecuencia % Po\;;claiggaje acurr:/fjlado
Validos 1 Nunca 2 8.00% 8.0% 20.00%
2 Casi nunca 3 12.00% 12.0% 52.00%
3 A veces 8 32.00% 32.0% 88.00%
4 sigﬁsplre 9 36.00% 36.0% 100.00%
5 Siempre 3 12.00% 12.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En cuanto a la preparacion de pedidos, un 8% indica que no hay un
orden basado en el inventario disponible o el control de despacho, un 32%
considera que en ocasiones se organiza en base a estos factores, en tanto un 12%
afirma que si se realiza eficientemente esta organizacion, evidenciando que en
ocasiones se organizan los productos basandose en la disponibilidad del inventario
y el control de despacho, lo que puede deberse a falta de organizacién, poco
conocimiento de la mercancia que poseen o falta de capacitacion por parte del

personal.
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Figura 5: Diagrama de Ishikawa
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Interpretacion: mediante el desarrollo del diagrama de Ishikawa se pudo observar

que entre las espinas se detallan las areas problematicas por cada sector o

elemento que compone la empresa en cuestion, destacando que el problema del

estudio radica una baja eficiencia en los procesos de despacho, destacando la falta

de procedimientos de trabajo, inadecuado manejo de los pedidos, falta de control

de procesos, deficiencia en la comunicacion y otros elementos que perjudican la

ejecucion adecuada del proceso de despacho.
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4.1.3 Evaluacion del nivel de eficiencia actual
Evaluacion del tiempo de produccion

Horas hombre actual

Horas hombre estimada

Tomando como base la encuesta anterior, se observa que, mediante la cantidad de
horas que ejerce un individuo al momento de la investigacion inicial en contraste
con las horas estimadas para el ejercicio de una labor determinada, tomando como
base el proceso de produccion de, especificamente para este ejercicio, la conserva

de filete de bonito por produccion diaria, se observa el siguiente esquema:

HHA 10horas
HHE 8horas

En base al calculo realizado, se puede apreciar que, por hora, en lugar de hacer
alrededor de 164 latas, se esta llevando a cabo en un periodo mayor de tiempo una
produccién aun menor, oscilando alrededor de las 125 latas, por lo que no esta
resultando efectivo el proceso de produccion actual, es decir, evaluado antes de la
ejecucion que se espera llevar a cabo con la simulacién. Por ello, se presenta a
continuacion el nivel de eficiencia productiva que se muestra en base a los 3

productos que produce y son despachados por la empresa.
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Tabla 10: Eficiencia basada en la producciéon mensual de la empresa ECONORT
GROUP

Filete de Caballa Filete de Jurel Filete de Bonito
- Mese Producci6 Produccié Producci6
Afio s n Despach Eficienci n Despach Eficienci n Despach Eficienci
. o (Cant. . o (Cant. . o (Cant.
promedio a promedio a promedio a
Latas) Latas) Latas)
Mensual Mensual Mensual
Oct 15,499 12,912 83% 18,925 18,498 98% 19,142 18,639 97%
222 Nov 13,700 11,216 82% 12,396 11,885 96% 13,131 12,659 96%
Dic 17,287 16,040 93% 14,864 14,528 98% 12,683 12,192 96%
Ene 17,319 15,219 88% 15,722 14,719 94% 13,477 12,474 93%
Feb 18,415 17,936 97% 16,473 15,596 95% 12,994 12,307 95%
202 Mar 16,712 15,757 94% 16,307 15,679 96% 12,876 12,007 93%
2 Abr 17,776 16,170 91% 17,003 16,126 95% 13,461 12,659 94%
May 15,991 15,011 94% 17,859 16,982 95% 14,312 13,671 96%
Jun 16,712 16,004 96% 17,612 16,942 96% 14,819 13,904 94%

Fuente: Elaboracion propia basada en los registros de la empresa ECONORT GROUP S.A.C.

Interpretacion: Se puede observar en la tabla 10 claramente que el nivel de
eficiencia que se manejaba para finales del afio 2021 ha disminuido
considerablemente, coincidiendo durante la ejecucion del estudio que se generdé en
gran parte a causa de la coyuntura del Covid-19, sin embargo, se pudo evidenciar
que entre la produccion y el despacho del filete de caballa, jurel y bonito, hay un
indice de latas considerable que no salian a despacho segun inventario, algunas
por problemas de inventario, otras por deficiencia en la clasificacibn y no
correspondian al lote de despacho, otras por presentar fallas en el empaquetado
(falta de etiqueta, aberturas, entre otros); aun asi se muestra una eficiencia en el
proceso productivo y despacho catalogada en un 94% de promedio. Por otro lado,
se maneja un nivel de eficiencia un poco mas regular para el afio 2022 en el primer
trimestre con un promedio de 95% en lo que respecta a la produccion de filetes de
la empresa en relacion con el 2021 se ha consolidados en una mejoria de 3%;

mismo que se destaca en el indice de tendencia a continuacion.
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Figura 6: Andlisis de tendencias de produccién de productos de la empresa ECONORT
GROUP S.A.C.

Tendencias de Produccion
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S Caballa = Jurel Bonito

Fuente: Elaboracion propia basada en los registros de la empresa ECONORT GROUP S.A.C

Se puede observar que, para el Gltimo trimestre del 2021, la produccién de caballa
tuvo un bajo indice de eficiencia que fue incrementando positivamente para el
primer y segundo trimestre registrado en el 2022, por otro lado, la produccion de
jurel presenté una leve decaida para el inicio del mes de enero del 2022,
recuperandose para el mes siguiente y manteniendo una eficiencia constante; de
igual manera, como se observa en el caso de la produccién de bonito.

En base a lo especificado en el transcurso del informe, se evidencia la deficiencia
del sistema layout actual, demostrando mala distribucién de espacios y equipos, un
flujo enredado que retrasa y limita el cumplimiento de las entregas en el periodo
determinado, lo que se puede observar en la figura 7, concluyendo asi que se hace
necesaria la implementacion del redisefio estructural del mismo a fin de corregir

dichas fallas.
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4.2 Disefio Layout para mejorar los procesos de despacho

Como parte del proceso se realizé el disefio layout actual presente en la figura 7,
se procedio a realizar un redisefio del mismo para efectuar el desarrollo de proceso

de despacho.

Figura 7: Analisis de distribucion actual (Layout)
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Fuente: Elaboracion propia mediante el Software de simulacién OnScale

INGRESO DE
MERCANCIA

Previamente, el proceso de despacho consistia en un periodo de 37 minutos por
pedido, entre la recepcion del pedido, la busqueda del pedido en el almacén, en
envio y traslado del material al area de despacho, el embalado, la verificacion final,
el sellado y el preparado para el traslado final. Se observd que todo el proceso,

ademas de tardio, era poco eficiente y laborioso, debido al desorden de los
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materiales y equipos, la mercancia y cajas en el piso que dificultan el paso, mala
distribucion de espacios que generan un flujo lento y enredado.

4.2.1. Implementacion de la Metodologia 5s

La Metodologia 5s se emple6 en base al cronograma presentado en el Anexo 13 a

través de los siguientes procesos:
Seleccionar

Este proceso consiste en retirar los implementos no indispensables del area laboral.
Tomando en cuenta los criterios considerados para desempefiar esta diligencia

fueron:

e Agrupar los elementos que son realmente Utiles y separarlos de los que no.

e Separar los articulos necesarios para las labores diarias.

e Conservar lo necesario y desechar lo que no tiene utilidad.

e Seleccionar cada elemento de acuerdo a su uso, origen, seguridad y
periodicidad de uso a fin de agilizar los procesos.

¢ Como se aplico el proceso de selecciéon?

e Se identificaron las areas criticas que requieren mejoras.

e Se elabor6é una lista de equipos, articulos, materiales y herramientas
innecesarias, para luego trasladarse a la zona roja.

e Los elementos inutiles separados que se encontraban en la zona roja
deben contar con su respectiva tarjeta, en la cual debe figurar nombre,
cantidad, fecha maxima para ser retirada de esa zona. (La tarjeta roja es
aplicada a equipos, articulos, herramientas o materiales sobre cuyo uso se
presenten dudas).

e Se evaluaron los inventarios o existencias en exceso (innecesarias), se les

aplicé tarjeta roja.

Periodo de implementacion: El proceso de seleccion demord un total de 16

dias.
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Figura 8: Area de despacho de productos
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Fuente: elaboracion propia

Organizar.

Es un proceso que incluye la colocacion de elementos necesarios para la
realizacion del trabajo, determinando la ubicacién especifica de cada elemento para
facilitar su identificacién, localizacion, manipulacion y devolucion al lugar de origen

después de su uso.
¢,Como se aplico el proceso de organizar?

Una vez que se eliminaron los elementos innecesarios, se realizaron los siguientes

pasos:

= Se concretd el sitio para ubicar los u(tiles (documentos, equipos,
herramientas, materiales, entre otros), tomando en cuenta la frecuencia de
uso.

» Se identificaron los elementos de organizacion necesarios para eliminar el
tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez utilizados. Todo
guedo rotulado y organizado (rotulado).

= Se organizaron los recursos, de manera que el primero en entrar, sea el
primero en salir (PEPS / FIFO).
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= Simultdneamente se ejecutdé un operativo preliminar de limpieza,

organizando y limpiando los lugares sucios y espacios de los cuales

fueron removidos los objetos innecesarios.

Periodo de implementacion: El proceso de organizacion demoré un total de 9

dias.

Figura 9: Area de almacén de productos
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Limpiar

Esta fase implica eliminar la suciedad, garantizar un entorno libre de suciedad y

especificar una frecuencia de limpieza utilizando agentes de limpieza y consumibles

aprobados.

En esta etapa, es importante realizar un andlisis cada vez para identificar las

fuentes de contaminacion y tomar acciones para eliminarlas, de lo contrario no sera

posible mantener el lugar de trabajo limpio y en buenas condiciones.

¢,Como se ejecutd lalimpieza?

e Se listaron zonas y sub zonas a limpiar.

e Se determinaron los métodos de limpieza a usar.

e Se determinaron los equipos y materiales de limpieza a usar.
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e Se desarroll6 un listado de todas las actividades de limpieza, antes de preparar
el programa de limpieza.

e Se asignaron responsables de limpieza de zonas y sub zonas conformados por
los colaboradores del area.

e Se programaron jornadas de limpieza profunda, por lo menos una (1) vez al afo.

e Se desarrollo la limpieza de las areas comprometidas, destacando la
participacion voluntaria y atenta de los colaboradores.

e Se dejaron limpias y organizadas las estanterias, los pasillos y los archivos

correspondientes, clasificados los documentos y actualizados los inventarios.
Periodo de implementacién: El proceso de limpieza demoro un total de 7 dias.

Figura 10: Area de almacén de productos

Antes Después

Fuente: elaboracion propia
Estandarizacién

Este proceso se concibe como lograr que los procedimientos, practicas y
actividades se realicen de manera consistente y regular para asegurar el
mantenimiento de la eleccion, organizacion y limpieza en el lugar de trabajo. Esta
etapa permite unificar criterios estandarizados, entre ellos: demarcacion, marcaje,
pintura, etc. La estandarizacién tiene como objetivo facilitar las operaciones

mediante el uso de un elemento fisico, grafico, numérico, de color o virtual.

Por otro lado, también permite visualizar en tiempo real las condiciones normales y
anormales del lugar de trabajo. En particular, se recomiendan los siguientes

recursos para proporcionar elementos de inspeccion visual en un area determinada:
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¢ Como se aplico la estandarizacion?

e Se identificaron las necesidades de estandarizacion, estas mismas que
variaron en funcion de las necesidades de los procesos que se ejecutaron
en el area.

e Se determind un plan de accion para estandarizacion.

e Se confeccionaron y adecuaron materiales para para estandarizar los
procesos y actividades de estandarizacion.

e Se organizaron y registraron los resultados obtenidos, tomando medidas
preventivas en cada una de las primeras 3S.

o Seleccionar: Se encontr6 e identific6 un método para evitar la
acumulacion de elementos innecesarios, ya que la clave para lograr
este objetivo es controlar el acceso de los objetos al espacio de
trabajo.

o Organizar: El plan de mejora se elabor6 a fin de evitar articulos
extraviados, incluso enfatizando la necesidad de devolver el articulo
a su lugar de origen.

o Limpiar: Se desempefié un programa de limpieza para prevenir la
contaminacion del lugar de trabajo, sefialando que la clave para lograr
este paso es reducir o, si es posible, eliminar la fuente de

contaminacion.

Periodo de implementacion: El proceso de estandarizacion demoré un total de 9
dias.

Autodisciplina

Este aspecto particular se trata de desarrollar el habito de utilizar y adoptar métodos
establecidos y estandarizados de seleccion, orden y limpieza en el lugar de trabajo.
La evaluacion de los estandares de autodisciplina es una herramienta que mejora

la autodisciplina, y la inspeccion visual mejora la disciplina y el trabajo en equipo.
¢,Como se aplicé la autodisciplina?

e Verificando las acciones tomadas en el proceso de las 4S anteriores y

manteniendo dichas acciones.
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e Se organizé un equipo encargado de monitorear y supervisar el seguimiento

de los cambios realizados mediante la implementacion de las 5S.

Periodo de implementacion: El proceso de autodisciplina demoré un total de 7

dias.
4.2.2. Implementacion de la clasificacion ABC

Para la implementacion del sistema de clasificacion ABC y en base al cronograma

(anexo 13), se realiz6 mediante el siguiente proceso:

e Una vez detectadas las deficiencias respecto al desorden en el inventario y
la utilizacion de equipos que ralentizan el proceso de produccién mediante
las primeras fases de las 5S (Seleccion y Organizacion), se procedié a
profundizar e identificar cada elemento, insumo y equipo de acuerdo al orden
de prioridad y utilizacion en cada proceso.

e Luego de conocer los datos requeridos, se categorizaron los equipos,
materiales y mercancias segun los criterios de frecuencia de rotacion, donde
A son los de fuerte rotacion, B son de media rotacion y C son de baja
rotacion, clasificAndolos de manera méas accesible para su uso.

e Asimismo, se procedio a la organizacion de cada uno segun la clasificacion
planteada, reestructurando todo el proceso y flujo de acceso a fin de que
permitiera disminuir los tiempos de accion y optimizara el proceso de
seleccién, almacenamiento y despacho.

e Una vez concretada la clasificacion y en conformidad con la gerencia, se
realiz6 una limpieza general en cada area, depurando los detalles restantes

logrando un redisefio totalmente efectivo en cuanto a funcionalidad.

Para mantener la clasificacion constante y funcional, se crearon una serie de

codigos basados en el nivel de rotacion de los productos siguiendo el esquema:
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Figura 11: Esquema de clasificacion de productos ABC segln su rotacion y actividad de
Picking

CATEGORIA

Fuente: https://www.google.com/url?sa=i&url=https%3A%2F%2Fblog.toyota-
forklifts.es%2Fclasificacion-abc-para-optimizar-flujos-
inventario&psig=A0vVaw3XBs6C58zjQRxxIliAptAJ&ust=1669529939412000&source=images&cd
=vfe&ved=0CBAQjhxgFwoTCMCroumZy_sCFQAAAAAJAAAAABAE

Siguiendo el esquema previsto en la figura 6, se puede catalogar la clasificacion de
los principales productos seleccionados para el presente estudio de la siguiente
manera, considerando algunos factores como el indice de producciéon mensual y la

actividad de Picking,

Tabla 11: Rotulado segun Clasificacion ABC

CLASIFICACION | PRODUCTO PRODUCCION PICKING
(segln ?stadisticas Despachado %
Junio 2022)
A Filete de 17,612 16,942 96%
Jurel

B Filete de 16,712 16,004 96%
Caballa

C Filete de 14,819 13,904 94%
Bonito

Fuente: elaboracion propia basada en la produccion mensual de la empresa.

Posterior a ello, se obtuvo la propuesta de redisefio organizativo del layout
presentado en la figura 12, mismo que esta basado en la distribucion inicial,
demostrando una efectividad en el proceso mayor a la anterior, puesto que se
redujo el tiempo de ejecucion de las actividades de despacho, se redujo igualmente

el tiempo de budsqueda y preparacion de los pedidos para el despacho,
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demostrando la efectividad del proceso a través de la aplicacion de la metodologia
5sy el sistema ABC de clasificacién, lo que generd una mejora significativa en todos

los procesos.

Figura 12: Disefio organizativo de Layout basado en la distribucion previa
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Fuente: Elaboracién propia mediante el Software de simulacién OnScale

Gracias a las 5s se pudo minimizar el volumen de articulos innecesarios o
deteriorados, desechandolos y liberando espacio para colocar la mercancia fuera
de lugar; se organizaron los equipos y maquinarias de forma eficiente, de acuerdo
al uso y el orden de utilizacién durante el proceso facilitando el acceso y flujo de
movimiento; se realizé limpieza intensiva en cada area organizado los elementos

gue estaban desubicados. Luego de esto, la clasificacion ABC fue de gran utilidad
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para priorizar las necesidades y el orden de los procesos a realizar para tener un
facil alcance y un eficiente flujo de trabajo, como se aprecia en el recorrido que
realiza la mercancia en la figura 6. Una muestra de lo que ha mejorado se presenta
en funcidn de la organizacion de los espacios reagrupados hacia cada area que
corresponde; asi mismo, a través de la implementacion de las 5S se adaptaron los
espacios y material innecesario haciendo que los pasillos queden libres de

materiales y clasificados segun su funcion, rotacion vy tipo.

4.3 Nivel de eficiencia mejorada

Tabla 12: Eficiencia Post- Implementacion basada en la produccién mensual de la
empresa ECONORT GROUP

Filete de Caballa Filete de Jurel Filete de Bonito
Afio  Eficiencia Meses | produccién Despacho Produccién Despacho Produccién Despacho
promedio  (Cant. Eficiencia | promedio (Cant. Eficiencia | promedio (Cant. Eficiencia
Mensual Latas) Mensual  Latas) Mensual Latas)
Abr 17,776 16,170 91% 17,003 16,126 95% 13,461 12,659 94%
Antes May 15,991 15,011 94% 17,859 16,982 95% 14,312 13,671 96%
2022 Jun 16,712 16,004 96% 17,612 16,942 96% 14,819 13,904 94%
Sep 17,894 17,787 99% 17,873 17,412 97% 15,641 15,007 95%
Mejorado
Oct 17,882 17,607 98% 17,908 17,748 99% 15,723 15, 293 97%

Fuente: Elaboracion propia basada en los registros de la empresa ECONORT GROUP S.A.C.

En lo que respecta a la eficiencia mejorada a través del sistema layout, se pudo
evidenciar un aumento en promedio del 2,5% en la produccion y despacho de filete
de caballa, en contraste con los meses pre implementacion, destacando el hecho
de que la organizacion, distribucion y limpieza de los espacios surtio el efecto
esperado y esto, de la mano con la nueva distribucion del layout, se pudo
determinar una mayor eficacia en los procesos de despacho, notados también con
un aumento de un promedio del 3% en la produccion y despacho del filete de jurel
y de un 3% en la produccion y despacho del filete de bonito; lo cual destaca también
que hay que seguir dando continuidad a los procesos mejorados y hacer el
seguimiento correspondiente para lograr una eficiencia plena del 100% de los

niveles de despacho de la empresa pesquera ECONORT GROUP S.A.
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4.4  Pruebade hipétesis

Tabla 13: Prueba de normalidad Shapiro Wilk
Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

Disefio Layout .879 25 .062

Eficiencia de Procesos 953 25 006

Fuente: Elaboracion propia mediante Software estadistico SPSS v. 25

Ho: Los datos se ajustan a la distribucion normal, “son paramétricos si P es mayor
que 0.05".

Hi: Los datos no se ajustan a la distribucion normal, “son no paramétricos si P es

menos a 0.05”

Al demostrar los resultados de la prueba de normalidad de Shapiro Wilk, se
evidencio que las variables presentan una significancia superior a 0.05, indicando
gue las mismas siguen una distribucion normal; por ello se empleara la prueba T
de Student para determinar el estadistico de varianza entre ambos escenarios
emitiendo los valores de comparacion entre los valores de despacho registrados

antes de la implementacién y los valores previos a la implementacion.

Prueba de Hipotesis

Hi: La mejora logistica a través del disefio Layout aumenta la eficiencia en los
procesos de despacho en una empresa pesquera.
Ho: La mejora logistica a través del disefio Layout disminuye la eficiencia en los

procesos de despacho en una empresa pesquera.
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Tabla 14: Prueba de Hipétesis T de Student

Valor de Despacho

Valor despacho

Previo Posterior

Media 15,419 17,112
Varianza 1770319.333 1125234.16
Observaciones 6 6
Diferencia hipotética entre las
medidas 0
Grados de libertad 5
Estadistico t 0.031304943

0.048811876
Pvalor

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: se pudo observar en la prueba de andlisis paramétrico que las

pruebas tienen un valor estadistico de 0.031, lo cual demostr6 un P valor de 0.048

por lo cual, al ser menor que 0.05 acepta la hipotesis de la investigacién y se

rechaza la hipotesis nula, donde se reconoce que las mejoras logisticas a través

del disefio layout aumentan la eficiencia de los procesos de despacho en una

empresa pesquera.
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V. DISCUSION

El presente estudio tiene como objetivo especifico 1, elaborar un diagnéstico
situacional de las condiciones actuales de los procesos de despacho de una
empresa pesquera, se considero la teoria de Ishikawa [citado por Burgasi y otros,
(2021)], donde para elaborar cualquier criterio, se debe elaborar un diagndstico que
permita considerar los factores de causa y efecto que generan condiciones poco
estables en el entorno, por lo que, en el diagnoéstico elaborado durante la
investigacion se pudo evidenciar que existian deficiencias considerables en lo que
respecta a la distribucién de las areas de almacén y despacho, lo cual impedia
llevar una eficiencia en el proceso de despacho de los productos, asi como el
desorden evidenciado en los pasillos, almacén y estanteria; lo cual se relacion6 con
los resultados obtenidos por Uriarte (2018), quien evalud el redisefio de layout para
lograr la productividad de los procesos de pedidos o despachos en el area de
almacén de la empresa Tay Loy S.A, destacando el diagnéstico basado en la
escasa productividad, y, mediante la implementacion de mejoras logisticas a través
del layout, demostrando un diagnéstico final favorable con una mejora del 7%.
Estos resultados muestran una semejanza puesto que en ambos estudios se

evidencia una mejora considerable en los procesos logisticos y de despacho.

En cuanto al objetivo especifico 2, implementar un disefio layout a través de
herramientas logisticas, se considero la teoria del layout basada en la evaluacion y
distribucion espacial como principio fundamental del layout, evaluada por Pérez
(2016), donde, a través de la implementacion del mismo, se pudo evidenciar que
tuvo un impacto positivo en los procesos de despacho, puesto que se mejoro la
eficiencia de los procesos en un 2.5% al mismo tiempo que se generd la
intervencion positiva del personal, lo que se relaciona con los resultados obtenidos
por Castafieda y otros (2020), quienes evaluaron estos aspectos en su trabajo de
investigacién para mejorar la eficiencia en la ejecucién de la obra Urb. Sol de
Pomalca en el afio 2019, donde implementaron diversas herramientas como la
clasificacion ABC y las 5s para obtener mejoras logisticas, obteniendo una mejora

en los procesos productivos de un 12%, evidenciando que en ambos resultados
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refiere a un incremento positivo sobre los procesos de despacho mediante la
implementacion del layout y otras herramientas logisticas como el ABC y 5S.

Respecto al objetivo especifico 3, mejorar la eficiencia de los procesos de despacho
en la empresa pesquera, se baso en la teoria de la eficiencia y eficacia de Peter
Drucker [descrito por Ceras, citado por (Junior, 2018)], considerando que es
importante que toda organizacion debe estar fomentada en la eficiencia y eficacia
como doctrina laboral para su productividad. En cuanto a los resultados, se observo
un aumento en promedio del 2,5% en la produccién y despacho de filete de caballa,
en contraste con los meses antes de la implementacién, enfatizando el hecho de
gue la organizacion, distribucién y limpieza de los espacios surti6 el efecto esperado
y esto, de la mano con la nueva distribucién del layout, determinando una mayor
eficacia en los procesos de despacho, observados también con un aumento
promedio del 3% en la produccién y despacho del filete de jurel y de un 3% en la
produccion y despacho del filete de bonito; destacando también que se debe dar
continuidad a los procesos corregidos, realizando el seguimiento correspondiente
para lograr una efectividad plena del 100% de los niveles de produccién y despacho
de la empresa pesquera ECONORT GROUP S.A. En concordancia con los estudios
de (Arias 2018), quien determind la influencia del disefio Layout de almacenes en
la gestion logistica de las empresas constructoras en la Banda Shilcayo, obteniendo
una diferencia considerable entre el antes y después de la implementacién de un
14% en relacién al rendimiento inicial de la gestién, por lo que se relacionan

directamente ambos resultados.

Finalmente, el presente estudio tuvo como objetivo general evidenciar las mejoras
logisticas a través de la implementacion del disefio layout para aumentar la
eficiencia en los procesos de despacho en la empresa pesquera, concretando que
las mejoras logisticas realizadas mediante del disefio layout incrementaron la
eficiencia en los procesos de despacho en una empresa pesquera.

Se pudo constatar que mediante la implementacion del disefio Layout se facilito el
acceso a los espacios, la organizacion del area de almacén, la organizacion del
area de despacho y otros elementos indispensables para incrementar la eficiencia

en los procesos de despacho, asi como el interés del personal en desarrollar las
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labores e involucrarse en las actividades, mismo que se relacion6 con los
resultados obtenidos en el estudio de (Ledn y Ruiz 2020), quienes determinaron
que la ejecucion de una propuesta Layout les permitio mejorar significativamente el
proceso de identificacion de materiales de acuerdo a su utlidad, estado y
caducidad, al igual que generar un incremento porcentual alto respecto al orden y
la limpieza de las areas facilitando la ejecucion de los procesos productivos y de
despacho con mayor eficacia.

Asimismo, se relaciona también con el estudio realizado por (Cabellos 2021), quien
estudié el impacto de la implementacion de herramientas que involucraron el Lean
Logistics, donde identificé las falencias existentes en la empresa, por lo que se
consolido la creacion de un disefio logistico para implementar estas herramientas,
implicando la clasificacién ABC y rotacion de inventario como parte de la estrategia
cambiante mas idonea para fortalecer las condiciones operativas de la empresa.
Comprobando que ambos estudios se correlacionan con la presente investigacion
ya que, mediante la implementacién de la herramienta logistica necesaria se logré
una mejora exitosa tanto a nivel de distribucion, clasificacion y limpieza, como en

tiempos de despacho y optimizacion de la produccién.
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VI.

En

CONCLUSIONES

relacion a los resultados obtenidos en el proceso de indagacion e

implementacion del disefio layout, se puede concluir que:

1. Gracias a la implementacion del disefio layout se consiguid un aumento

significativo en la eficiencia en los procesos de la empresa a nivel general,
ya que, a reorganizar los espacios, la distribucion y rotaciéon de materiales,
mercancia y productos en el area de despacho, se optimizé el flujo de
ejecucioén y, por ende, los tiempos de procesos, dando como resultado una
mejora total a beneficio de la empresa.

Por medio del diagnéstico situacional elaborado se pudo identificar las
deficiencias que presentaba la empresa, haciendo especial énfasis en el
area de despacho, denotando fallas en los tiempos de busqueda y entrega,

en la organizacion y clasificacion de productos terminados.

En base al diagnostico realizado, se determin6 el método de mejora a aplicar
en el area de despacho, para lo cual se desarroll6 una propuesta de layout
gue beneficiara todos los procesos mejorando la rotacion y el flujo tanto del
personal como de mercancia, logrando un disefio eficiente para el 6ptimo

desarrollo de las actividades.
Gracias a la implementacion realizada, se logré6 mejorar la eficiencia en el

area de despacho, minimizando los tiempos de accion e incrementando la

productividad y periodos de entrega.
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VII.

RECOMENDACIONES

Mantener el orden y la disciplina a fin de generar una mejora continua en los
procesos productivos, de manera que continle aumentando la eficiencia al
punto de poder ser objetivo de competencia en el mercado y ofrecer no solo

calidad de productos, sino calidad de atencién y servicio a los clientes.

Realizar de manera periédica de un diagndstico evaluativo a fin de hacer
seguimiento a las condiciones productivas tanto en el area de almacén y

despacho, como en las areas generales de la empresa.

Mantener la distribucién y actualizar constantemente las listas de inventario
a fin de continuar con la clasificacion generada de manera de conservar el

orden de entrada y salida de productos.

Realizar evaluaciones generales a fin de continuar mejorando en el area de
despacho, asimismo a nivel general consiguiendo optimizar los procesos de

cada area y lograr liderar en el mercado pesquero productivo.
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ANEXOS

ANEXO 1: Matriz de operacionalizacion de variables

. L Definicion . . . Escala de
Variables Definicion Conceptual . Dimensiones Indicadores .
Operativa medicion
Identificacion de
mercaderia
Distribucion Clasificacion de
de planta la mercaderia
Layout es un término que hace referencia a la
forma en que se distribuyen los elementos en Se evalua el
un determinado espacio y como repercute el disefio Dimensiones del
disefio, haciendo referencia a su significado Lavout a espacio
en inglés que se designa como Disposicién o y
. disefio, por lo que es la base que representa traves de la i Capacidad de
V1. Disefio ! . distribucién Espacio ) .
un plano determinado en el cual se va a almacenamiento | Nominal
Layout . o : de planta,
implementar la distribucion de un espacio .
. : espacio y el
determinado que cumpla con las necesidades fluio
de la empresa (Evaluacion y seleccion del rotachc’)nyde
Layout de una instalaciéon con el empleo de un rodUCtos Procesos ,de
enfoque hibrido simulacion multiatributo, P preparacion para
2019). despacho
Flujoy
Rotacion de Desplazamiento
productos de personal

Desplazamiento
de mercaderia




V2.
Eficiencia
de
procesos

La Eficiencia del Proceso, es una métrica
relativa en una escala del 0 al 100% que se
puede usar para hacer comparaciones
absolutas. El 0% de eficiencia representa
productos que nunca pasan a produccion. El
100% significa un enfoque completo e
ininterrumpido de principio a fin para agregar
valor al cliente (Indicadores de Eficacia y
Eficiencia en la gestion de procura de
materiales en empresas del sector
construccion del Departamento del Atlantico,
Colombia, 2019)

La eficiencia
de los
procesos se
evalla
mediante el
tiempo de
produccion y
el nivel de
cumplimiento.

Tiempo de
Produccion

Horas Hombre Actual
Horas Hombre
Estimada

(Autor: (Uriarte
Romani, 2018))

Nivel de
cumplimiento

Tiempo util
Tiempo total

(Autor: (Uriarte
Romani, 2018))

Razoén




ANEXO 2: INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS CUESTIONARIO

Se les ofrece una serie de preguntas que tienen un objetivo meramente informativo
con fines de obtener informacion para la ejecucion de la tesis de grado para la
obtencién del titulo de Ingeniero Industrial, por lo que deseamos su colaboracion al
marcar con una X en la casilla correspondiente segun el criterio que tenga usted en
relacion al enunciado propuesto, a través de la valoracién en la siguiente escala:

1= nunca, 2= casi nunca, 3= a veces, 4= casi siempre y 5= siempre.

1 Identifica los productos que
Identificacion | produce la empresa

2 Identifica los productos
aprobados

3 | Producto Identifica los productos no
aprobados

4 Clasifica los productos
segun el tipo

5 Clasifica los  productos

Clasificacion | segun el pedido

6 Clasifica los productos
seguin la fecha de
elaboracién y caducidad

7 Clasifica los productos por
orden, tamafio o capacidad

de almacenamiento

8 Dimensiones del | Cumple el espacio con las
espacio medidas adecuadas para su

funcion
9 | Espacio Hay espacio disponible

asignado para todos los
Capacidad de | productos elaborados en la

almacenamiento | empresa




10

11

Hay espacio disponible
asignado para la materia

prima

Hay espacio disponible para
distribuir 'y organizar la
mercaderia de acuerdo al
tipo, tamafio, capacidad y

fecha de despacho

12

13

14

15

16

17

18

Flujos y
Rotacioén
de

productos

Procesos de
preparacion

para despacho

Los pedidos se preparan en
un solo lugar destinado para

tal fin

Los pedidos se preparan de
acuerdo a la prioridad

Se tiene la mercaderia
preparada en un solo lugar
para efectuar el
empaquetado de los

pedidos para el despacho

Se organiza en base al
inventario y el control de

despacho

Desplazamiento

de personal

Se debe desplazar
continuamente para concluir
el proceso de despacho de

un area a otra

Se debe desplazar entre un
area y otra con facilidad
para organizar los pedidos

correspondientes

Desplazamiento

de mercaderia

Se desplaza continuamente

la mercaderia de un lado a




otro para la preparacion del
despacho

Se preparan los pedidos en
la misma sala de

almacenamiento

Se agilizan los procesos de
desplazamiento de

mercaderia con equipos y

maquinarias

ANEXO 3: Guia de observacion (Check List)

Recomendaciones

1.1 | Hay distribucién adecuada de los espacios

1.2 |Hay separaciones inamovibles en las
habitaciones

1.3 | Hay adecuado mantenimiento estructural

2.1 | Se maneja adecuadamente la distribucion de los
espacios

2.2 | Hay suficiente espacio para la actividad a
realizar y la cantidad de trabajadores

2.3 | Los equipos estan adecuadamente
seleccionados y ubicados

2.4 | Se mantienen las condiciones de limpieza y
organizacién de los equipos

2.5 | Se organizan los pedidos de acuerdo a la
prioridad y orden de pedidos

2.6 | Se desplazan rapidamente los colaboradores o
los equipos requeridos entre un area y otra

3.1 | Existe manejo adecuado de las herramientas
por parte del personal

3.2 | Existe espacio adecuado para el desarrollo de
las actividades

3.3 | Se maneja un buen clima laboral en el area

estudiada




3.4 | Se lleva un control de los tiempos de produccion

3.5 | Selleva un control de las actividades ejecutadas
y el nivel productivo

3.6 | Se maneja un control sobre los despachos
realizados

3.7 | Se maneja adecuadamente la relacion de
productos no terminados o fallas en los pedidos
para despacho

3.8 | Existe facilidad de desplazamiento desde el
almacén hasta el area de despacho

3.9 | Hay el suficiente espacio para trasladar los
pedidos y manejarlos hasta el traslado
(manualmente, con equipos, etc.)

3.10 | Hay buena linea de comunicacién con las areas
previas

3.11 | Se maneja adecuadamente un registro de los
pedidos entregados vs pedidos no entregados
3.12 | Existe la conformaciéon de equipos de trabajo
que desarrollen las actividades rudimentarias
del area

3.13 | Se maneja un buen clima laboral

4.1 | Se realizan los procesos correspondientes en el
tiempo establecido

4.2 | La duracion de la preparacion de los pedidos es
adecuada

4.3 | El proceso de separacion y empaquetado de los
pedidos para despacho es adecuado

4.4 | Se cumple con la meta diaria establecida de
pedidos embalados y preparados

4.5 | Se cumple con la meta semanal propuesta de
pedidos empaquetados

4.6 |Se promueven incentivos en el area de
despacho por los logros alcanzados

4.7 | Los tiempos entre la preparacion del pedido y el
despacho son adecuados

4.8 | Se maneja un promedio adecuado de tiempo en
prevision de casos fortuitos que puedan
ocasionar retrasos inesperados
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ANEXO 5. FORMATO DE APROBACION ESTADISTICA DE INSTRUMENTO

FORMATO DE APROBACION ESTADISTICA DE INSTRUMENTO

TITULO DEL PROYECTO DE TESIS:

Mejoras logisticas a traveés del disefio Layout para aumentar la eficiencia en

los procesos de despacho en una empresa pesquera.

NOMBRE DE LOS INVESTIGADORES:

Doris Abad Chuquihuanga

Jose Arcecio Abad Chuquihuanga

Por la presente hago constar mi APROBACION ESTADISTICA de la confiabilidad
del instrumento en la prueba piloto realizada, dando mi conformidad.

L T SR —
Lic, Juan Martin Miiiope Mio

COESPE 656

Nombre del profesional estadistico: JUAN MARTIN MINOPE MIO
DNI: 17596794
Colegiatura: 656 Colegio de Estadisticos del Peru — Filial Lambayeque

Fecha: 22/06/2022



ANEXO 6: FORMATO DE VALIDACION EXPERTO 1

preparan de acuerdo a
la prioridad

& 3 &
=
Dimensién Indicador item 3 § = § Ol
5|2 2 3 cion
5| 8| 6| ©
0n| Ol O x
Identificacion Identifica los productos |1 |1 |1 |1
de gue produce la empresa
. Identifica los productos |1 |1 |1 |1
mercaderia
aprobados
Identifica los productos |1 |1 |1 |1
no aprobados
Clasificacion | Clasifica los productos 1 |11 1
de segun el tipo
Producto mercaderia Clasifica los productos |1 |1 |1 |1
segun el pedido
Clasifica los productos 1 |11 1
segun la fecha de
elaboracién y caducidad
Clasifica los productos 1 |11 1
por orden, tamafio o
capacidad de
almacenamiento
Espacio Dimensiones | Cumple el espaciocon |1 |1 |1 |1
fisicas del | las medidas adecuadas
espacio para su funcion
Capacidad de | Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
almacenamie | asignado para todos los
nto del productos elaborados
espacio en la empresa
Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
asignado para la
materia prima
Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
para distribuir y
organizar la mercaderia
de acuerdo al tipo,
tamafo, capacidad y
fecha de despacho
Flujo y Proceso de Los pedidos se 1 /1|11
Rotacion preparacion preparan en un solo
de para lugar destinado para tal
productos | despacho fin
Los pedidos se 1 /1|11




Setiene lamercaderia |1 |1 |1 |1
preparada en un solo
lugar para efectuar el
empaquetado de los
pedidos para el
despacho

Seorganizaenbaseal |1 |1 |1 |1
inventario y el control de

despacho
Desplazamie | Se debe desplazar 1 |11 1
nto de continuamente para
personal concluir el proceso de

despacho de un area a

otra

Se debe desplazarentre |1 |1 |1 |1
un area y otra con
facilidad para organizar

los pedidos

correspondientes
Desplazamie | Se desplaza 1 |11 1
nto de continuamente la

mercaderia. | mercaderia de un lado a
otro para la preparacion
del despacho

Se preparanlospedidos |1 |1 |1 |1
en la misma sala de
almacenamiento

Se agilizanlosprocesos |1 |1 |1 |1
de desplazamiento de
mercaderia con equipos
y maquinarias

MATRIZ DE VALIDACION DEL CUESTIONARIO DE LA VARIABLE
EFICIENCIA DE PROCESOS

Definicion de la variable: La Eficiencia del Proceso, es una métrica relativa en una

escala del 0 al 100% que se puede usar para hacer comparaciones absolutas. El



0% de eficiencia representa productos que nunca pasan a produccion. El 100%

significa un enfoque completo e ininterrumpido de principio a fin para agregar valor

al cliente (Garcia Guiliany y otros, 2019)

© O | ©
: L, . . 'S © | o .,
Dimension Indicador [tem % R £ | Observacion
c|2| 8|3
5| 8| 6| o
n | O 0O | x
. Horas hombre actual 141 |1 |1
Tiempo de :
-, Horas hombre estimada
Produccion
Nivel de Tiempo util 1 (1 |1 |1
cumplimiento | Tiempo total

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Variable de Eficacia — Diseio Layout

Objetivo del instrumento

Mejora de la Produccion y Productividad

Nombres y apellidos del
experto

Ing. Miguel Aranda Bermeo

Documento de identidad

DNI 02645928

Afos de experiencia en el 30
area
Méaximo Grado Académico | Magister
Nacionalidad Peruana
Institucion Universidad Cesar Vallejo
Cargo Docente
Numero telefonico 91967885
Firma
Fecha 10/06/2022




ANEXO 7. FORMATO DE VALIDACION EXPERTO 2

productos

despacho

fin

© Sl
- gl g gl 2 Observa
Dimension Indicador Item o8¢ < 9
S |2 | g g| cion
5| 8| 6| ©
n| 0| 0O|x
Identificacion Identifica los productos |1 |1 |1 |1
de gue produce la empresa
. Identifica los productos |1 |1 |1 |1
mercaderia
aprobados
Identifica los productos |1 |1 |1 |1
no aprobados
Clasificacion | Clasifica los productos 1 |1 |11
de segun el tipo
Producto mercaderia Clasifica los productos |1 |1 |1 |1
segun el pedido
Clasifica los productos 1 |1 |11
segun la fecha de
elaboracién y caducidad
Clasifica los productos 1 |1 |11
por orden, tamafio o
capacidad de
almacenamiento
Espacio Dimensiones | Cumple el espaciocon |1 |1 |1 |1
fisicas del | las medidas adecuadas
espacio para su funcion
Capacidad de | Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
almacenamie | asignado para todos los
nto del productos elaborados
espacio en la empresa
Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
asignado para la
materia prima
Hay espacio disponible |1 (1 |1 |1
para distribuir y
organizar la mercaderia
de acuerdo al tipo,
tamafo, capacidad y
fecha de despacho
Flujo y Proceso de Los pedidos se 1 |1 |1]1
Rotacion preparacion | preparan en un solo
de para lugar destinado para tal




Los pedidos se 1 |1 |11
preparan de acuerdo a
la prioridad

Se tiene lamercaderia |1 |1 |1 |1
preparada en un solo
lugar para efectuar el
empaquetado de los
pedidos para el
despacho

Seorganizaenbaseal |1 |1 |1 |1
inventario y el control de

despacho
Desplazamie | Se debe desplazar 1 |1 |11
nto de continuamente para
personal concluir el proceso de

despacho de un area a

otra

Se debe desplazarentre |1 |1 |1 |1
un areay otra con
facilidad para organizar

los pedidos

correspondientes
Desplazamie | Se desplaza 1 |1 |11
nto de continuamente la

mercaderia. | mercaderia de un lado a
otro para la preparacion
del despacho

Se preparanlospedidos |1 |1 |1 |1
en la misma sala de
almacenamiento

Se agilizanlosprocesos |1 |1 |1 |1
de desplazamiento de
mercaderia con equipos
y maguinarias

------ ) R N ——

Mg. Gerardoe Sosa Panta
INGENIERG INDUSTRIAL
CIP. 67114

MATRIZ DE VALIDACION DEL CUESTIONARIO DE LA VARIABLE
EFICIENCIA DE PROCESOS

Definicién de la variable: La Eficiencia del Proceso, es una métrica relativa en una

escala del 0 al 100% que se puede usar para hacer comparaciones absolutas. El



0% de eficiencia representa productos que nunca pasan a produccion. El 100%

significa un enfoque completo e ininterrumpido de principio a fin para agregar valor

al cliente (Garcia Guiliany y otros, 2019)

© 8| ©
: ., . . 'S © | © .,
Dimension Indicador ltem % R S| Observacion
5|8 o] 2
= = N 9
5| 8| 0| ©
n | O] 0| x
. Horas hombre actual 11 |1 |1
Tiempo de :
-, Horas hombre estimada
Produccion
Nivel de Tiempo util 1 (1 |1 |1
cumplimiento | Tiempo total

- B
_— >

e o R - -

Mg. Gerardo Sosc Panta
INGENIERGC INDUSTRIAL
CIP. 657114

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Cuestionario

Objetivo del instrumento

Determinar el espacio

Nombres y apellidos del
experto

Gerardo Sosa Panta

Documento de identidad 03591940

Afos de experiencia en el 25

area

Méaximo Grado Académico | Magister

Nacionalidad Peruana

Institucion Universidad Cesar Vallejo
Cargo Docente

Numero telefonico 969666758

Firma

B ddbids aat
5N, Ty, Gerards Sosa Panta

INGENIERG INDUSTRIAL
CIF. 867114

Fecha

10/06/2022




ANEXO 8. FORMATO DE VALIDACION EXPERTO 3

preparan de acuerdo a
la prioridad

& 3 e
c
Dimension |  Indicador item k5 § o §Ob§§rva
o | 2| &l g| cion
5| 8| ol o
nwi| o000 x
Identificacion Identifica los productos |1 |1 |1 |1
de gue produce la empresa
. Identifica los productos |1 |1 |1 |1
mercaderia
aprobados
Identifica los productos |1 |1 |1 |1
no aprobados
Clasificacion | Clasifica los productos 1 |1 |11
de segun el tipo
Producto mercaderia Clasifica los productos |1 |1 |1 |1
segun el pedido
Clasifica los productos 1 |1 |11
segun la fecha de
elaboracién y caducidad
Clasifica los productos 1 |1 |11
por orden, tamafio o
capacidad de
almacenamiento
Espacio Dimensiones | Cumple el espaciocon |1 |1 |1 |1
fisicas del | las medidas adecuadas
espacio para su funcion
Capacidad de | Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
almacenamie | asignado para todos los
nto del productos elaborados
espacio en la empresa
Hay espacio disponible |1 |1 |1 |1
asignado para la
materia prima
Hay espacio disponible |1 (1 |1 |1
para distribuir y
organizar la mercaderia
de acuerdo al tipo,
tamafo, capacidad y
fecha de despacho
Flujo y Proceso de Los pedidos se 1 |1 |1]1
Rotacion preparacion | preparan en un solo
de para lugar destinado para tal
productos | despacho fin
Los pedidos se 1 |1 |1]1




Se tiene la mercaderia
preparada en un solo
lugar para efectuar el
empaquetado de los
pedidos para el
despacho

Se organiza en base al
inventario y el control de
despacho

Desplazamie | Se debe desplazar

nto de continuamente para

personal concluir el proceso de
despacho de un area a
otra
Se debe desplazar entre
un area y otra con
facilidad para organizar
los pedidos
correspondientes

Desplazamie | Se desplaza

nto de continuamente la

mercaderia. | mercaderia de un lado a

otro para la preparacion
del despacho

Se preparan los pedidos
en la misma sala de
almacenamiento

Se agilizan los procesos
de desplazamiento de
mercaderia con equipos
y maquinarias

MATRIZ DE VALIDACION DEL CUESTIONARIO DE LA VARIABLE
EFICIENCIA DE PROCESOS

Definicion de lavariable: La Eficiencia del Proceso, es una métrica relativa en una
escala del 0 al 100% que se puede usar para hacer comparaciones absolutas. El
0% de eficiencia representa productos que nunca pasan a producciéon. El 100%

significa un enfoque completo e ininterrumpido de principio a fin para agregar valor

al cliente (Garcia Guiliany y otros, 2019)




© O | ©
; ., . . 'S © | © .,
Dimension Indicador [tem § S5 £ | Observacion
S |2| 8|3
5| 8| 6| o
n|lO0|0|x
. Horas hombre actual 141 |1 |1
Tiempo de .
-, Horas hombre estimada
Produccién
Nivel de Tiempo util 1 (1 |1 |1
cumplimiento | Tiempo total

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Cuestionario

Objetivo del instrumento

Recopilar datos que nos permita tener
informacion, para luego ser analizados
estadisticamente

Nombres y apellidos del
experto

Dante Godofredo Supo Rojas

Documento de identidad 16428444
Afos de experiencia en el 15

area

Maximo Grado Académico Maestro
Nacionalidad Peruana
Institucion Uucv
Cargo Docente
Nuamero telefénico 979998064
Firma

Fecha

10/06/2022




ANEXO 9. AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE LA EMPRESA




ANEXO 10. MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problema General

Objetivo General

Hipdtesis General

Variables

Indicadores

Metodologia

¢ De qué la
implementacion del
disefio Layout mejora
la eficiencia en los
procesos de despacho

Evidenciar las mejoras
logisticas a través de la
implementacion del
disefio Layout para
aumentar la eficiencia

en una  empresa | en los procesos de
pesquera? despacho en la
empresa pesquera
Problemas Objetivos
Especificos Especificos
1- ¢De qué manera se | 1- Elaborar un
pueden evaluar las | diagndstico situacional
condiciones actuales |de las condiciones
de los procesos de | actuales de los
despacho en la | procesos de despacho

empresa pesquera?

de una
pesquera

empresa

2- ¢De qué manera la
implementacion de
herramientas logisticas
mejora la eficiencia los
procesos de despacho
en una  empresa
pesquera?

2- Implementar un
disefio Layout a través
de herramientas
logisticas para mejorar
los procesos de
despacho en la
empresa pesquera

La mejora logistica
a través del disefio
Layout aumenta la
eficiencia en los
procesos de
despacho en una
empresa pesquera

Disefio Layout

Dimensiones

Identificacion de mercaderia

1. Producto Clasificacion de la mercaderia
2. Espacio Dimensiones del espacio
Capacidad de almacenamiento
3. Flujos y
Rotacion  de
productos Procesos de preparacion para
despacho
Desplazamiento de personal
Desplazamiento de mercaderia
Eficiencia de
procesos

Horas hombre actual

Horas hombre estimada

Tipo de
investigacion:

Aplicada

Explicativo-
Descriptivo

Cuantitativo
Pre- Experimental,

Poblacién y
muestra;

Poblacion: la totalidad
de los trabajadores de
la empresa
ECONORT GROUP
S.A.C.

Muestra: estara
compuesta por los 25
trabajadores que

forman parte del area
de despacho de la
empresa.




3- ¢Cuales son los
beneficios que genera
la implementacion de
un sistema Layout para
los procesos de
despacho en una
empresa pesquera?

3- Mejorar la eficiencia
de los procesos de
despacho en la
empresa pesquera.

. Tiempo de

Produccion

. Nivel de

cumplimiento

Tiempo util
Tiempo total

Técnica e
instrumento:

Encuesta=
cuestionario

Observacion= Check
List

Método de analisis:

Software SPSS v.25




ANEXO 11. RESULTADOS PORCENTUALES

Tabla 11: Identifica los productos aprobados

%

Cadigo Frecuen % I?orqe_nta acumula
cia je valido do
Validos 1 Nunca 4 16.00% 16.0% 20.00%
2 Casi nunca 1 4.00% 4.0% 68.00%
3 A veces 12 48.00% 48.0% 88.00%
4 Casl 20.00%  20.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 3 12.00% 12.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Interpretacion: Respecto a los productos aprobados, se pudo observar que en un
16% no se pueden identificar, un 48% logra reconocerlos en ocasiones y un 12%
indica que es facil identificar los productos aprobados, demostrando asi que no hay
un alto nivel de conocimiento sobre los productos que realiza y aprueba o no la
propia empresa, lo que se puede atribuir al poco interés, la falta de informacién o a

la constante rotacion de personal.

Tabla 12: Identifica los productos no aprobados

%

Cddigo Frecuen % F_>orc,e_nta acumula
cia je valido do
Validos 1 Nunca 4 16.00% 16.0% 20.00%
2 Casi nunca 1 4.00% 4.0% 52.00%
3 A veces 8 32.00% 32.0% 84.00%
4 Casi 8 32.00%  32.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 4 16.00% 16.0%

Total 25 100.00% 100.00%
Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: En relacion a los productos no aprobados, se determind que un 16%
no puede reconocerlos, un 32% apenas consigue identificarlos en ciertas ocasiones
y un 16% los define perfectamente, demostrando asi que no es considerablemente

alto el nivel de conocimiento sobre los productos que realiza y aprueba o no la



propia empresa, lo que se puede atribuir al poco interés, la falta de informacion o a

la constante rotacion de personal.

Tabla 13: Clasifica los productos segun el tipo

%

Cadigo Frecuen % I?orqe_nta acumula
cia je valido do
Validos 1 Nunca 4 16.00% 16.0% 20.00%
2 Casi nunca 1 4.00% 4.0% 76.00%
3 A veces 14 56.00% 56.0% 96.00%
4 Casl 20.00%  20.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 1 4.00% 4.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: En relacion a la clasificacion de productos, el 16% no consigue
clasificarlos segun su tipo, el 56% los suele clasificar de acuerdo a su tipo, mientras
que un 4% indica que, si lo realiza con gran frecuencia, lo que evidencia que en
ocasiones los productos se clasifican de acuerdo al tipo, que se puede atribuir a
una falta de informacion o capacitacion del personal, asi como también a la falta de

organizacién en la distribucion de labores.

Tabla 14: Clasifica los productos segun el pedido

%

Cabdigo Freguen % I?orcle.nta acumula
cia je vélido do
Validos 1 Nunca 4 16.00% 16.0% 16.00%
2 Casi nunca 0 0.00% 0.0% 40.00%
3 A veces 6 24.00% 24.0% 84.00%
4 casi 11 4400%  44.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 4 16.00% 16.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Interpretacion: Respecto a la clasificacion por pedidos, se pudo observar que un
16% no agrupa los productos de acuerdo a los pedidos realizados, el 24% en
ocasiones si lo cataloga, mientras que un 16% siempre ordena los productos de
acuerdo a los pedidos, evidenciando que la mayoria de las veces los productos se

clasifican de a los pedidos realizados, resultando eficiente para la respuesta a los



clientes y evitar retrasos constantes en el despacho de mercancia, sin embargo

podria mejorar este aspecto para maximizar la eficacia de funcionamiento.

Tabla 15: Clasifica los productos por orden, tamafio o capacidad de
almacenamiento

%

Cddigo Frecuen % Porge_nta acumula
cia je valido do
Validos Nunca 8.00% 8.0% 24.00%

1 2

2 Casi nunca 4 16.00% 16.0% 60.00%
3 A veces 9 36.00% 36.0% 92.00%
4 8
5 2

Casl 32.00%  32.0%  100.00%
siempre

Siempre 8.00% 8.0%
Total 25 100.00% 100.00%
Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: Respecto a la clasificacion por orden, tamafio o capacidad de
almacenamiento, un 8% no lo realiza de esta manera, el 36% en ocasiones ordena
los productos de esa forma, mientras que un 8% en todo momento utiliza esta
clasificacion, demostrando que en pocas ocasiones los productos se clasifican por
orden, tamafio o capacidad de almacenamiento, lo que se puede atribuir a una falta
de informacién o capacitacion del personal, asi como también a la falta de

organizacion en la distribucion de labores.

Tabla 16: Cumple el espacio con las medidas adecuadas para su funcion

%
Frecuen Porcenta

Cébdigo % L acumula
cia je valido do
Vélidos 1 Nunca 3 12.00% 12.0% 16.00%
2 Casi nunca 1 4.00% 4.0% 48.00%
3 A veces 8 32.00% 32.0% 84.00%
4 casi 9 36.00%  36.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 4 16.00% 16.0%

Total 25 100.00% 100.00%
Fuente: elaboracién propia




Interpretacion: De acuerdo al cumplimiento del espacio para su funcién, se
determind que en un 12% nunca cumple con las medidas adecuadas, un 36% indica
gue en ocasiones si posee las medidas correspondientes, mientras que un 16%
considera que siempre se cumple con este requerimiento, demostrando que en la
mayoria de los casos la empresa si cumple con el espacio adecuado para cada
funcién, para lo cual se debe buscar adecuar la totalidad de espacios con las
medidas requeridas para cada labor.

Tabla 17: Hay espacio disponible para distribuir y organizar la mercaderia de
acuerdo al tipo, tamafo, capacidad y fecha de despacho

%

Cabdigo Frequen % Eorc'e.nta acumula
cia je valido do
Vélidos Nunca 0.00% 0.0% 28.00%

Casi 28.00%  28.0%  60.00%
nunca

1 0
2 7
3 A veces 8 32.00% 32.0% 92.00%
4 8
5 2

Casl 32.00%  32.0% 100.00%
siempre

Siempre 8.00% 8.0%
Total 25 100.00% 100.00%
Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: En relacién con el espacio asignado, un 32% considera que pocas
veces hay espacio adecuadamente seleccionado para el almacenamiento de la
mercaderia, mientras que un 8% indica que en ocasiones se delimita un area
adecuada para tal fin, demostrando que la mayor parte del tiempo se dispone de
un lugar para que la mercaderia sea organizada segun el tipo, tamafio, capacidad
y fecha de expedicion, resultando positivo para el desarrollo de las actividades, sin
embargo deberia existir un espacio Unicamente para ese tipo de labores que eviten

extravios o perdidas de mercancias por el constante movimiento innecesario.



Tabla 18: Los pedidos se preparan en un solo lugar destinado para tal fin

%

Cadigo Frecuen % I_Dorc,e_nta acumula
cia je valido do
validos 1 Nunca 1 4.00% 40%  28.00%
2 Casl 6 24.00%  24.0%  72.00%
nunca
3 A veces 11 44.00%  44.0%  96.00%
4 Casi 6 24.00%  24.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 1 4.00% 4.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: En cuanto a la preparacion de pedidos, un 4% indica que no hay un
area especifica para esta labor, un 44% considera que en ocasiones delimitan un
espacio para preparar los pedidos, en tanto un 4% afirma que, si se preparan los
pedidos en un area exclusivamente designada, evidenciando que ocasionalmente
los pedidos son preparados en un solo espacio, por lo que se debe aumentar la

frecuencia de esta accion a fin de garantizar un éptimo proceso con cada pedido.

Tabla 19: Los pedidos se preparan de acuerdo a la prioridad

%

Cabdigo Frec_:uen % F_>orc,e_nta acumula
cia je valido do
Validos 1 Nunca 4 16.00%  16.0%  32.00%
2 Casi 4 16.00%  16.0%  84.00%
nunca
3 A veces 13 52.00%  52.0%  92.00%
4 Casi 2 8.00%  8.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 2 8.00% 8.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Interpretacion: En cuanto a la preparacion de pedidos, un 16% indica que no hay
un orden de prioridades para esta labor, un 52% considera que en ocasiones se
preparan los pedidos segun las peticiones, en tanto un 8% afirma que si se preparan
los pedidos de acuerdo al orden de prioridades, evidenciando que no son muy
constantes las veces que se preparan los pedidos de acuerdo a la prioridad, esto

puede atribuirse a una mala organizacion o desconocimiento por parte de los



empleados y dirigentes de cada area, por lo que se hace necesario el adecuado
manejo de informacion, asimismo se debe aumentar la frecuencia de esta accion a
fin de garantizar un 6ptimo proceso con cada pedido.

Tabla 20: Se debe desplazar continuamente para concluir el proceso de
despacho de un area a otra

%

Cabdigo Freguen % I_30rc'e.nta acumula
cia je valido do
Validos Nunca 12.00% 12.0% 32.00%

Casi 20.00%  20.0%  68.00%
nunca

1 3
2 5
3 A veces 9 36.00% 36.0% 92.00%
4 6
5 2

Casi 24.00%  24.0%  100.00%
siempre

Siempre 8.00% 8.0%
Total 25 100.00% 100.00%
Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: Respecto al proceso de despacho, se evidencié que un 12% indica
que no se desplazan los productos entre areas para el despacho, un 36% considera
gue en ocasiones se realizan los debidos desplazamientos, mientras que un 8%
opina que constantemente se trasladan los productos entre las areas requeridas, lo
gue demuestra que es poca la frecuencia en la que se desplazan debidamente la
mercancia entre areas para el despacho, lo que se puede atribuir a una falta de
informacion o capacitacion del personal, asi como también a la falta de organizacion
en la distribucién de labores.

Tabla 21: Se debe desplazar entre un area y otra con facilidad para organizar los
pedidos correspondientes

%

Cadigo Fre(_:uen % Eorqe_nta acumula
cia je valido do
Validos 1 Nunca 4 16.00%  16.0%  24.00%
2 Casl 2 8.00% 8.0%  56.00%
nunca
3 A veces 8 32.00%  32.0%  88.00%
4 Casi 8 32.00% 32.0% 100.00%
siempre
5 Siempre 3 12.00% 12.0%

Total 25 100.00% 100.00%
Fuente: elaboracion propia




Interpretacion: En relacién al proceso de despacho, un 16% considera que nunca
se movilizan los productos entre areas para facilitar la organizacion de pedidos, un
32% indica que ocasionalmente si se realiza este proceso, mientras que un 12%
indica que cotidianamente se desplazan los productos entre un area y otra, lo que
demuestra que es poca la frecuencia en la que se desplazan facilmente la
mercancia entre areas para la organizacion de pedidos, lo que se puede atribuir a
una falta de informacion o capacitacion del personal, asi como también a la falta de

organizacién en la distribuciéon de labores.

Tabla 22: Se desplaza continuamente la mercaderia de un lado a otro para la
preparacion del despacho

%
Frecuen Porcenta

Cabdigo % At acumula
cia je valido do
Validos 1 Nunca 4 16.00%  16.0%  20.00%
2 Casl 1 400%  4.0%  68.00%
nunca
3 A veces 12 48.00%  48.0%  88.00%
4 Casi 5 20.00%  20.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 3 12.00% 12.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Interpretacion: Respecto al proceso de despacho, se evidencié que un 16% indica
que no se desplaza mercancia entre areas para el despacho, un 48% considera
gue en ocasiones se realizan los debidos desplazamientos, mientras que un 12%
opina que constantemente se desplaza la mercaderia de un lado a otro, lo que
demuestra que es poca la frecuencia en la que se desplazan debidamente la
mercancia entre areas para la preparacion antes del despacho, lo que se puede
atribuir a una falta de informacion o capacitacion del personal, asi como también a

la falta de organizacion en la distribucion de labores.



Tabla 23: Se preparan los pedidos en la misma sala de almacenamiento

%

Cadigo Frecuen % I_Dorc,e_nta acumula
cia je valido do
validos 1 Nunca 6 24.00%  24.0%  28.00%
2 Casl 1 4.00% 40%  68.00%
nunca
3 A veces 10 40.00%  40.0%  88.00%
4 Casi 5 20.00%  20.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 3 12.00% 12.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: En relacion con la preparacion de pedidos, un 24% considera que
nunca son alistados en el area de almacenamiento, un 40% indica que no siempre
los pedidos son preparados en dicha area, mientras que un 12% afirma que los
pedidos a menudo si son preparados en la misma é&rea, lo que demuestra que no
hay un espacio destinado Unicamente para la preparacion de pedidos, esto puede
atribuir a una mala organizacion y distribucion de los espacios.

Tabla 24: Se agilizan los procesos de desplazamiento de mercaderia con equipos
y maquinarias

%
Frecuen Porcenta

Cddigo % A acumula
cia je valido do
validos 1 Nunca 4 16.00%  16.0%  20.00%
2 Casi 1 4.00%  4.0%  76.00%
nunca
3 A veces 14 56.00% 56.0% 96.00%
4 Casi 5 20.00%  20.0%  100.00%
siempre
5 Siempre 1 4.00% 4.0%
Total 25 100.00% 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Interpretacion: En relacion al tratamiento de mercancia, un 16% considera que no
se utilizan maquinas para agilizar los procesos, un 56% opina que con cierta
frecuencia se emplean maquinarias y equipos para acelerar los procesos de
desplazamiento de mercaderia y un 4% afirma que siempre se emplean estos
equipos y maquinarias para dicha labor, demostrando que no en todo momento son

empleados correctamente los recursos para la realizacion de las actividades,



ocasionando retrasos o perdidas en la productividad, lo que puede deberse a falta
de organizacion, poco conocimiento de la mercancia que poseen o falta de

capacitacion por parte del personal.



ANEXO 12. CRONOGRAMA DE EJECUCION

2022

DIAS MES 1 MES 2

DESCRIPCIO |ESTIMA
N DE DOS
ACTIVIDADE |PARA
SA REALIZ
EJECUTAR ACION SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA3 | SEMANA4 | SEMANA1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 SEMANA 4

112|3|4]|5]/6|1[2|3|4|5|6]1[2|3|4|5/6|12|3|4|5/6/1|2|3]|4|5|6/1]2|3|4/5|6/1|2|3]4|5|/6]1|2]|3|4]|5

Determinacion
del problema 1

Presentacion
de la
propuesta de
mejora ante la
gerencia de la
empresa 1

Aprobacion de
propuesta 1

Metodologia
5S

Realizacion de
diagnostico 3

Anuncios
internos al
personal 6

Capacitacione
s con personal
del area de
control de
calidad 1

Capacitacione
s con personal
del area de

operaciones 1




Capacitacione
s con personal
del area de

administracion

Capacitacione
s con personal
del area de
ventas

Identificacion
de elementos
inecesarios

Agrupacion de
desechos

Colocacion de
tarjeta roja

Realizacion de
informe

Auditoria de
1S

Analizar
frecuencia de
usos de
elementos

Definir
ubicacion de
elementos

Ordenar
elementos

Auditoria de
2S

Elaboracion
de normativa
de limpieza

Notificacién al
personal

Auditoria de
3S




Establecer
medidas
preventivas

Fomentar el
nuevo sistema
como un
habito
cotidiano

Auditoria de
4S

Capacitacione
s generales de
conciencia
laboral y
valores

Creacion de
comité de
sostenibilidad

Creacion de
cronograma
de evaluacion

Auditoria de
5S

Verificacion de
cumplimiento
de etapas

Sistema ABC

Analisis de
deficiencias

Reconocer el
tipo de
clasificaciéon a
implementar

Recolectar
datos de los
insumos




Recolectar
datos de los
equipos

Promediar
datos de
insumos

Ordenar datos
de insumos

Promediar
datos de
equipos

Ordenar datos
de equipos

Verificacion de
datos
adquiridos

Categorizar
insumos

Organizar por
zona A

Organizar por
zona B

Organizar por
zona C

Realizar
gestion de
conformidad

Limpieza
general
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