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RESUMEN

La presente tesis de investigacion, se titula “Gestién de inventarios para mejorar la
productividad en la empresa Papeo’s, Lima 2021”. La empresa mencionada cuenta
con 17 afos de experiencia ofreciendo productos de la mas alta calidad. Dedicada

a la venta de comida rapida.

El objetivo principal de la presente tesis es lograr el aumento de la productividad en

la produccién de pollos broaster en la empresa Papeo’s, Lima 2021.

En consecuencia, se desarroll6 una investigacion aplicada, para que se puedan
implementar las herramientas, técnicas y/o conceptos de la gestion de inventarios,
tal es el caso del Analisis ABC de inventarios, estandarizacién en los pedidos de

compra, Modelo del Lote Econdmico de compra y el indice o Punto de reorden.

Se realizo la evaluacién de los tiempos de procesos de requerimiento de pedido de
produccién de pollos broaster durante 24 dias y los registros de las cantidades de
unidades de botellas de Pisco solicitadas.

Posteriormente, luego la implementacion ejecutada, se realizo la evaluacion de los
nuevos resultados y compararlos para obtener los cambios. Luego de ello,
mediante el analisis descriptivo e inferencial se visualiz6 la contrastacion de las

hipotesis.

Finalmente, se indican en las conclusiones los resultados de esta investigacion
dando respuestas afirmativas respecto a la mejoria de la productividad y cantidades

a pedir para poder cumplir la demanda.

Palabras clave: Gestion de inventarios, productividad, Modelo de lote econdémico,

indice de reorden.
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ABSTRACT

This research thesis is entitled "Inventory management to improve productivity in
the Papeo's company, Lima 2021". The aforementioned company has 17 years of
experience offering products of the highest quality. Dedicated to the sale of fast
food.

The main objective of this thesis is to achieve an increase in productivity in the

production of broaster chickens in the company Papeo's, Lima 2021.

Consequently, an applied research was developed, so that the tools, techniques
and/or concepts of inventory management can be implemented, such is the case of
the ABC Analysis of inventories, standardization in purchase orders, the Economic

Batch Model of purchase and the index or reorder point.

The evaluation of the process times of requesting the production of broaster
chickens for 24 days and the records of the quantities of units of Pisco bottles

requested were carried out.

Subsequently, after the implementation was executed, the evaluation of the new
results was carried out and they were compared to obtain the changes. After that,
through descriptive and inferential analysis, the contrast of the hypotheses was

visualized.

Finally, the results of this research are indicated in the conclusions, giving
affirmative answers regarding the improvement of productivity and quantities to be

ordered in order to meet the demand.

Keywords: Inventory management, productivity, economic batch model, reorder

rate.



.  INTRODUCCION

Hoy en dia es de suma importancia la gestion de inventarios en cada organizaciéon
que se dedica a comercializar bienes y servicios, asi mismo, las empresas del rubro
de restaurantes en su mayoria cuentan con productos o insumos frescos o llamados
del dia y debido a ello estos requieren desarrollar un buen planeamiento logistico,
y de no contar con ello la atencion al cliente y la economia de la empresa se veria

afectado.

Las empresas innovan todo el tiempo y estan en la bisqueda de aumentar la
productividad de sus procesos. La productividad es el objetivo de toda empresa que
busca su crecimiento, podemos definir como productividad al valor unitario de
insumo del producto, los componentes de la productividad son cuatro principales:
a) la innovacion, busca desarrollar nuevas tecnologias, procesos y productos, b) la
educacién, busca extender la innovacion, desarrollar conocimientos y habilidades,
c) La eficiencia que tiene como objetivo el usar y la distribuir eficientemente
recursos productivos y, d) la infraestructura fisica e institucional que proporciona

los bienes y servicios publicos que sustentan la economia. (Loaiza, 2016).

La mejor gestion de inventario siempre requerira trabajar con un enfoque de
politicas de compras que nos brinde los suministros oportunos, a tiempo y en las
cantidades exactas, para obtener cero costos de almacenaje por sobre stock, por
lo que es necesario no solo contar con personal mano de obra, sino también echar
mano de la tecnologia y con la ayuda de un software obtener ese soporte de interno
de la logistica en la empresa y mantener un control de abastecimiento de

inventarios para todas las areas requeridas.

El sector de las empresas de comida rapida y catering se esfuerzan en llevar una
mejora continua, en cada uno de sus procedimientos con el fin de satisfacer al
cliente, brindandole un buen servicio sin antes aceptar la importancia de un control
de inventario adecuado para la empresa para reducir costos, la rotacion de

inventarios y satisfaccion del cliente mejorando los servicios g brinda.

Segun el informe g nos brinda la Organizacion de las Naciones Unidas (ONU), se

estima que en el 2017 el crecimiento econdmico de la economia a nivel global



alcanzo un porcentaje que representa el 3% que representa una fuerte aceleracion
En comparacion con el escaso 2,4 % del afio pasado, para 2019 se mantuvo estable
en un 3 %. Incluso si la economia mundial vuelve a crecer después de contraerse
un 4,3 % en el 2020. Para el afio 2021 lo que se espera es que la economia global
crezca un 4%, ante una larga distribucion inicial de la vacuna COVID-19
(coronavirus) durante todo el afio. Sin embargo, se espera formular politicas que
actuen con decision para controlar esta pandemia e implementar reformas que la
inversion aumente, es lo que informé el Banco Mundial en su edicién de enero de
2021.

Figura 1: Produccion del subsector restaurantes
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EncuestaMensual de Restaurantes.

Fuente: INEI - Oficina Técnica de Difusion, 2019.

Para el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI), el sector restaurantes
esta conformado por 2 etapas, antes y después del COVID 19, y es que en el afio
2017 a 2019 aumentdé a 4.87%, que se gestiona principalmente por la mayor
actividad en tiendas Fast Food (comidas rapidas) comprendidas por pollerias
sangucherias, cafés, restaurantes, comidas criollas, presentaciones de comidas
para eventos, menus variados, precios accesibles para empresas y colegios, para

la segunda etapa en pleno COVID 19 de 2020 a 2021, el sector de restaurantes



disminuy6 50.48 % (Figura 1), debido a la disminucién en la actividad de tres de
Sus cuatro componentes, en el contexto del estado de salud de la emergencia
nacional y el descubrimiento de nuevas versiones de COVID 19. Por lo tanto, se
emite el decreto Ley No. 008-2021-PCM, donde el aislamiento fue la respuesta del

31 de enero al 14 de febrero de 2021, con prorroga hasta febrero del presente afio.

En pleno mes de andlisis en pandemia, las diferentes actividades de restaurantes
se incrementaron en un 4,66% inducidas por las actividades de los concesionarios
de alimentos, como resultado del aumento de pedidos de servicios en las tiendas
fast food, restaurantes y juguerias de empresas mineras, postas, hospitales,
clinicas, embajadas y ministerios, donde se brindaba menu balanceado y con una
diversidad de platos. Sin embargo, los proveedores de comidas para contratistas
como por ejemplo las empresas de transporte aéreo y terrestre se redujeron por la
disminucién de disponibilidad de destinos, ya que contaban con la suspension de
los servicios de transporte terrestre en las provincias de nivel de riesgo extremo.
(INEI 2021).

En el sector de restaurantes, el punto con mayor potencial de crecimiento es el de
comida criolla; asimismo, los Fast Food también tuvieron un crecimiento de 2.3%
(Figura 2).

Figura 2: Crecimiento del rubro de restaurantes
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En el negocio de cadena de comida rapida Papeo’s, el Gerente de la empresa
nos menciona que tiene mal aprovechamiento de los insumos, demora en la
produccion , demora en los despachos y con ello el incumplimiento o devolucion de
las entregas y esto tiene como consecuencia una baja productividad es entonces
donde se diagnosticaran e identificaran varios factores que pueden afectar la
productividad, pero a primera vista el problema mas notorio es la falta de una
gestion adecuada del inventario, ya que los resultados reales del inventario no
coinciden con los resultados obtenidos en su sistema que manejan, el
almacenamiento de materiales no estd en la secuencia correcta, posiblemente
también porque los controles de calidad no se realizan simultdneamente en los
materiales y el producto, ya sea por falta de personal, falta de supervision o
personal no capacitado para este control lo que se usa es un conteo simple y rapido
de los productos que encontramos en el almacén, podemos ver que no tenemos
informacion confiable sobre la cantidad real de productos en stock, esto afecta el
tiempo de preparacion de un pedido y al despacho total de cada producto que el

cliente requiera en el local.

La técnica del brain storming” o tormenta de ideas, las causas asociadas a la baja

de la productividad han sido expresados en el diagrama causa — efecto. (Anexo 3).

A través de este diagrama, analizaremos con més detalle lo que esta sucediendo
en el negocio de Papeo’s y se identificaran las razones de las oportunidades para
mejorar la productividad empresarial para minimizar los problemas, a través de
sugerencias de mejora. Si queremos hacer un estudio detallado de la problemética
empresarial lo primero que tenemos que hacer es observar y es necesario conocer
todos los procedimientos realizados en las areas de gestion como en la de procesos

del negocio.

Las causas que se encontraron han sido distribuidas en seis categorias. Lo que
continua después del diagrama causa — efecto fue la realizacion de la matriz de
correlacion donde se establecié para cada causa un puntaje con respecto a su
correlacion con el problema (Anexo 4). Decidimos dar los puntajes de influencia con

respecto a su relacion con las causas que dan origen al problema identificado, se



establecid una escala puntual: (0) nula relacion; (1) baja relacion; (2) media relacion
y (3) alta relacion, se muestra en el cuadro N°1.

La matriz de tabulacién de datos (Anexo 5) que se muestra a continuacion y la
frecuencia por evento relacionado a las causas mencionada permitieron calcular la

ponderacion total de cada una de las causas.

Con la escala de ponderacion y el puntaje acumulado se construyeron los
porcentajes parciales y acumulados para la identificacion del 80 - 20 (Ley de

Pareto).

El diagrama de Pareto (Anexo 7) ayudd a identificar las principales causas
asociadas con el problema. Estas fueron: Falta de control de materiales, falta de
software para control de stocks, falta de ordenamiento y limpieza en el almacén y
falta de control de calidad. Al diagrama de Pareto se le reconoce como la Ley 20-

80; donde el 80% de los problemas se atribuyen al 20% de las causas.

Con la matriz de estratificacion y su grafica (Anexo 8 y Anexo 9), se reunieron las
causas mencionadas en el diagrama Ishikawa se hicieron como referencia las 2
areas que cuenta la empresa relacionada con las diferentes causas incluidas en el

problema especifico.

La matriz de alternativas de solucién (Anexo 10), se ha asignado criterios de
evaluacion y una escala de puntuacion con fines de evaluacién. Las alternativas
evaluadas fueron: Gestidn de calidad y gestién de inventario eligiéndose la Gestién

de inventario.

Finalmente, se desagregd las diferentes causas en las areas funcionales
identificadas en la matriz de estratificacion (proceso, gestiébn y mantenimiento)
corroborandose la alternativa de solucion elegida y el impacto en dichas areas
(Anexo 11).

Gestidn (2019) publicd en un informe periodistico “el 82% de la rentabilidad
empresarial que contribuye una gran medida de metas empresariales se debe a un

alto nivel de automatizacion y eficiencia en su Gestién logistica y de inventarios”
(p-6).



Alvarez-Gayou (2003) nos dice que cuando un investigador realiza una
investigacion con el propoésito de resolver un problema o contribuir a un
conocimiento menos cubierto, los investigadores no tienen reparo en realizar un

estudio ya sea de personas como de escenario, sin tener limites al estudio.

Para Hernandez; Fernandez y Baptista (2003), preguntan y responden ¢ cual es el
problema de investigacion? ... De hecho, el problema no es mas que destilar y

estructurar las ideas de investigacion de una manera mas metodica.

Segun Creswell (2014), El problema general es que una declaracion construida en
un modo de interrogacion permite al investigador determinar qué hacer en
respuesta a ella. Nuestro problema general fue ¢De qué manera la gestion de
inventarios mejorara la productividad en la empresa Papeo’s. Lima, 2021?, siendo
los problemas especificos, ¢de qué manera la gestion de inventarios mejorara la
eficiencia en la empresa Papeo’s, Lima 2021? Y ¢de qué manera la gestion de
inventarios mejorara la eficacia en la empresa Papeo’s, Lima 2021?. Segun
Castafieda (2011) Para financiar un proyecto, el responsable estéa obligado a dar

una buena razoén incluso si la empresa decide invertir o rechazarlo.

En la justificacion del presente estudio analizaremos la gestion de inventarios para
mejorar la productividad, ya que el objetivo de la gestion de inventarios es conservar
un equilibrio segun la cantidad, el tiempo y cuanto es el costo de reposicién para

satisfacer las necesidades de los clientes sin antes afectar al negocio en su liquidez.

Lépez (2013) menciona que la gestion de inventarios posee un impacto directo en
la recuperacién de la inversion de los recursos y el stock de productos y servicios
para los clientes, lo cual es necesario para la medicion de su efectividad y tomar
las acciones de mejoras que mejor se acomoden, es por ellos que se llegd a tener
un servicio mas eficiente obteniendo una justificacion social. Se establecio los
beneficios logrando implementar una adecuada gestion del flujo de materiales y un
preciso flujo de informacion desde el punto de origen hasta el destino final. Como
resultado en este estudio se han mejorado los niveles de productividad y por lo
tanto con la implementacién adecuada de la gestion de inventarios, se han reducido
los importes logisticos asociados, aumentando asi los beneficios para la empresa.

Casi siempre los inventarios son ubicados en los almacenes, cuartos seguros,



espacios amplios, pisos de las tiendas, equipos de transporte y en los estantes y
armarios de las tiendas, Segun Ballou (2004), afirma que mantener un inventario
puede tener un costo aproximado entre un 20% y un 40% de su valor al afio. Por lo
tanto, la gestion cuidadosa de los niveles de inventario adquiere una justificacion

econdmica.

Gracias a la 6ptima implementacion de la gestion de inventarios, toda actividad
asociada con la misma fue mas eficientes, porque se lograron corregir los errores
desde que empieza el ingreso de los insumos hasta la entrega de los productos a
los clientes. Esto conlleva que se mejor6 la confianza de los clientes, el
cumplimiento de entregas correctas de los productos, el prestigio de la marca al
lograr mayor confiabilidad; en cuanto al ambiente laboral también se mejoré porque

la empresa obtiene una funcion mas organizada y con operaciones determinadas.

Adicionalmente, (Cortes, 2014) Resalta toda gestion de inventarios es una actividad
compleja, porque no es posible evaluar solo ciertos indicadores y criterios, pues
solo cuando se combinan los resultados se puede definir el nivel en la cual se

encuentra la empresa.

Tomando en cuenta todos los datos mostrados se planteé como objetivo general
Determinar de qué manera la gestion de inventarios mejora la productividad en la
empresa Papeo’s, Lima, 2021, para los objetivos especificos fueron el determinar
de qué manera la gestion de inventarios mejora la eficiencia en la empresa
Papeo’s, Lima 2021 y determinar de qué manera la gestion de inventarios mejora
la eficacia en la empresa Papeo’s, Lima 2021. También para la hip6tesis general
es teniamos la gestibn de inventarios mejora la productividad en la empresa
Papeo’s, Lima, 2021, siendo las hipétesis especificas, la gestion de inventarios
mejora la eficiencia en la empresa Papeo’s, Lima 2021 y la gestién de inventarios

mejora la eficacia en la empresa Papeo’s, Lima 2021.



ll.  MARCO TEORICO

Para el estudio del presente trabajo se encontraron antecedentes Nacionales e
Internacionales de diversos investigadores donde encontramos variables similares
al presente trabajo por lo cual nos brindan muchas luces de lo que es la
problemética en las distintas empresas de este rubro; con relacion a los trabajos
internacionales previos tenemos: Segun RONEWA (2019), Propuso como objetivo
la aplicacion de nuevas herramientas que puedan validar los resultados, para que
la informacion almacenada sea correcta. La metodologia fue de tipo aplicada con
disefio pre-experimental, sus resultados fueron muy beneficiosos por que se
cuantificaron y explicaron detalles de la ocurrencia de fendmenos. Como conclusion
determind las ineficiencias en la gestion de repuestos y lo funcional de encontrar

un software adaptable.

GREYLING (2017), en su tesis, el objetivo fue que tan importante seria llevar una
correcta gestion de inventarios en un almacén, la metodologia que se desarroll6 fue
aplicada y experimental. Los resultados luego de implementar las cantidades que
se designaron en su estudio, la cadena de suministro del almacén logré un ahorro
de 16 472 807 us en el periodo de 2 afios. Concluyé que es muy favorable ya que
obtuvo aproximadamente un tercio de todos sus gastos.

RUTENDO Kanguru (2016), en su investigacion planteo como objetivo para
mejorar su conocimiento de la investigacion de practicas de gestion de inventario,
los resultados que se obtuvieron en esta investigaciéon colaboraron s las PYMES a
mejorar en diversas areas de la empresa por medio de practicas logisticas, incluida

la gestion de inventario.

GOMEZ, Cristian (2017), En su tesis, el objetivo principal del estudio es disefiar la
estrategia a través de un tipo de gestion, logistica de suministro, a través de los
diferentes paises de las grandes corporaciones y empresas especializadas en
importaciones de materia prima. La metodologia es aplicada y experimental. Como
resultado y conclusion, se hall6 que la gestion logistica tiene como punto inicial una
gestion eficaz de las compras, por lo que se lograria la disminucion del 5% en

cuanto a costos en compras, y una adecuada gestion del recurso humano que tiene



como objetivo eliminar las paras y retrasos en la prestacion de servicios o el proceso

de produccion

VALLE Latorre, Gabriela (2016). En su estudio el problema que encontré fue el
aumento de la demanda, y la alta rotacion de los trabajadores en la atencion, lo que
afectd la entrega de productos debido a una mala administracion logistica en
empresa. La investigacion tuvo como objetivo disefiar un tipo de gestion logistica
para superar los problemas presentados anteriormente. En resumen, el método
utilizado fue la inferencia analitica, se concluyé que el espacio del almacén es
pequefio, lo que no permite una buena distribucién de los insumos considerando su
grado de rotacion, como recomendacion se llego a la ampliacion del almacén para

mejorar los procesos realizados y el incremento de la productividad en sus niveles.

Molina (2018), Jorge. El objetivo principal de su tesis fue planificar y aplicar un
modelo logistico con el fin de mejorar la correcta distribucion de mercancias por
parte de Letreros Universales S.A. Luego de concluida la investigacién, indicé que
no hubo una adecuada planificacion en la compra de materias primas. Las materias
primas y los métodos de transporte tienen una gran influencia en el flujo del proceso
de produccion. El resultado es una TIR de 46% y un VAN de $32.000, que se
recuperara en dos afios y tres meses, como la relacion costo-beneficio de 2,02, lo

gue nos dice que la propuesta es realizable.

Para el nivel Nacional destacamos a: RODRIGUEZ, Rolando (2017). En su tesis
tiene como objetivo principal la mejora de la organizacion y el manejo de inventario
en su area de almacenaje, y aplicar las distintas herramientas que nos manifiesta
la gestion de inventario, pues de esta manera reduciremos el tiempo y esfuerzo de
los trabajadores, y esto refleja una importante mejora de la eficacia y la eficiencia,
en consecuencia, minimiza los costos dentro de la empresa. La mejora del 31% se
logré gracias a la aplicacion de la gestion de inventarios en la zona de almacenes
de la empresa Centauros del Pert Cedep E.I.LR.L, lo que se logr6 a través de una

mejora en la eficacia y eficiencia.

REYES, Jhon (2017), Su objetivo de investigacion fue realizar un analisis en tiempo
real para identificar el estado del inventario de BLGOL SAC y reducir los riesgos

econdmicos de la empresa al aplicar la gestion de inventario, los pedidos y compras



a tiempo. El resultado fue la reduccion del costo de inventario, dado que la utilidad
se redujo en S/ 50 520 soles donde representé un indice de 11.69% a S/37 170
soles donde representd el 7.74%. En conclusion, es posible disminuir la
insatisfaccion del cliente, minimizar los costos de inventario y lograr una exacta

rotaciéon de inventario.

ALAN Rodriguez Josselyn L. y PRADA Licla, Joselin (2017). El objetivo de su tesis
fue proporcionar una guia para optimizar los sistemas de planeacion de lo que
produce, sus inventarios y su almacén, el area de planeacion de la produccion tiene
en cuenta el prondstico de la demanda, la capacidad para lo que es su
administracion de inventarios, plan maestro de produccion y los almacenes. Se
utilizé el método ABC y la emision de cddigos de barras con su lectora, donde se
obtuvo como ahorro S/ 9000.00 soles en almacén, disminuyendo asi los tiempos
de registro al utilizar la lectora de cédigo de barras y cuando se aplicé el método
ABC se aumentaron también a S/3800.00 soles los ahorros. Se llegé a una
conclusién que al administrar adecuadamente el inventario, se mejoraron los
tiempos de envié en el sitio de almacenamiento, como resultado se obtuvo un
incremento de la rentabilidad, donde en 2 afios se obtuvo un TIR de 33%, de igual
manera la utilizacién de codigos en los productos facilitd el tiempo en el cual se
buscaba los insumos y materiales, como también la ubicacion de estos, haciéndolos
mas sencilla este proceso pero antes se deberia inventariar continuamente,

mejorando el nimero de cumplimiento de metas.

Jibaja (2017), el objetivo que trat6 su tesis fue argumentar que la aplicacién de la
Administracion de inventarios mejoro la Productividad en el almacén de productos
de la empresa SEIN S.R.L.-La Victoria— 2017. Reconocer que esta implementacion
generd la mejora en su rentabilidad, el tipo de investigacion que se realizo fue
cuantificable cuyo disefio fue cuasi experimental, el estudio tuvo una poblacion de
12 meses de estudio. Este estudio concluyd con un incremento en las actividades
de administrar adecuadamente los inventarios, utilizando la metodologia ABC,
manteniendo un control en la aplicacion de las 5S cuyo objetivo es mejorar el

almacenamiento con la ubicacion correcta de los productos.
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CALDERON (2016) Su objetivo en su tesis fue que el manejo de inventarios es
fundamental para que una organizacion cuide sus productos y por ello es
fundamental realizar un buen control y administracion donde tienen ciertas
caracteristicas muy importantes a tener, con el proposito de evitar la incertidumbre,
el establecimiento del medio de transporte correcto al contar con los puntos de
produccion y almacenamiento de materias primas de la empresa. El estudio
realizado fue experimental, cuantitativo, longitudinal e interpretativo, con 70
muestras de productos. Se concluyo que luego de la aplicacion de un tipo de gestion
hizo posible los cambios de materiales y/o insumos mediante una adecuada

gestidn, para evitar cualquier inconveniente en el stock.

La investigacion de CASTANEDA, Renato y DIiAZ, Edgard (2016). En su
investigacion se plantedé como objetivo fue mejorar e incrementar el rendimiento en
la empresa aumentando su desempefio en compras. La metodologia es de tipo
aplicada con un disefio del pre experimental. La encuesta concluyé que las
actividades de compra realizadas tuvieron un impacto del 80% en la productividad.
TIR 80% de 7.5% obtenido por analisis B / C. Los resultados muestran que el
estudio es viable econdmicamente y técnico. El control total de las compras en el
proceso logistico le permite lograr importantes ganancias de productividad al
reducir el tiempo de actividad, reducir el valor de distribucién y mejorar el flujo de
investigacion entre actividades, haciendo que estas actividades sean apropiadas.
Como conclusién se tuvo que La buena gestion de compras en los procesos
logisticos ha permitido mejoras significativas en los niveles de productividad,
diminucion de los tiempos operativos y los costos logisticos, asi como un mejor flujo
de informacion entre las acciones realizadas, por lo que permite la practica de la

gestion de estas actividades.

La investigacion de Mori (2018). En esta investigacion, el objetivo fue aplicar un tipo
de gestidon de inventarios para reducir los costos que genera por tener almaceén la
empresa CCR S.R.L. La metodologia fue de tipo aplicada, constaba de un enfoque
cuantitativo, cuyo alcance fue descriptivo y el tipo de disefio experimental-
transversal. Su muestra fueron los 171 articulos del almacén. Para recolectar los
datos, empled el Excel y la técnica de andlisis estadistico SPSS V.24. Los

resultados fueron favorables con una reduccién en los costos de inventarios, es
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decir, un ahorro de S/. 14,139.56 mensual, debido a ello se rechazé la hipdtesis
nula por medio de la prueba de Wilcoxon, con un grado de significancia de 0.00 (p<
0.05). Como conclusion, La implementacion del nuevo prototipo de gestion de
inventario tuvo un impacto significativo en la minimizacion de costos de almacén en
25,67% en comparacion con los costos de inventario. La contribucion de esta tesis
radica en el conocimiento de las herramientas de medicion de variables en nuestro

estudio.

La investigacion de Gutiérrez (2017). Se propuso como objetivo de la investigacion
maximizar la productividad de las salidas con los menores recursos posibles y en
este caso, la mano de obra, maquinaria. La metodologia utilizada fue de tipo
aplicada, alcance descriptivo-explicativo, con un enfoque cuantitativo y cuyo disefio
cuasi experimental-longitudinal. Su muestra fue las toneladas de algodon
procesadas del 2015 y 2016. Para recolectar la informacion, utilizo las fichas de
registro, como también guias de observacion y hojas de campo. Los resultados,
sefalaron que cada 25 dias debe ordenarse 420 toneladas de algodon asegurando
un minimo costo de S/.5644.00 y la productividad cambio de 79.51% a 94.85%,
corrigiendo el sistema de 83.29% a 95.36%. Como conclusion Creemos que la
adopcién de la gestién de inventarios impulsara la productividad en un 19.04%, el
ajuste del sistema en 12.07%, lo que significa un ahorro de S /. 382,800.00 para
costos adicionales. Su contribucion radica en conocer el efecto de la gestién de

inventarios sobre la productividad.

La investigacion de LOPEZ, Javier y VARAS, Roger (2016). En su investigacion
planteo como objetivo aumentar la productividad del almacén por medio del
redisefio de los procesos logisticos. La metodologia que utilizo fue de tipo aplicada,
su disefio pre experimental. Por otro lado, se logré que un redisefio del sistema
logistico conlleva un incremento en el rendimiento del 89,74% en el area de
depdsito. Los resultados obtenidos Acortando el tiempo medio de tratamiento en
unos 6 minutos. Como conclusién, Este estudio analiza que una buena gestién del

almaceén incidir directamente a la productividad.

RUFASTO (2018). En su investigacion se planteo el objetivo de realizar un sistema

de manejo interno con el fin de mejorar la gestion de inventarios, porque se tenian
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problemas al recibir, almacenar, registrar, controlar y distribuir de las existencias.
La metodologia que se usé fue aplicada de tipo y pre experimental como disefio.
Se lleg6 a determinar que el 80% del proceso de almacén tendria que mejorar de
manera constante y teniendo como obijetivo la realizacion de un sistema de control
interno para la mejora de la gestion de inventarios. Los resultados fue Asegurar que
el sistema de modelo de gestion de inventario realizado es una forma adecuada y
eficaz, donde se utilizan ciertas herramientas para analizar con mayor detenimiento
cada problema existente en el centro de almacén para mejorar el inventario. Como
conclusién, Se sugiere que la entidad cuente con un sistema de control interno y
con ello controlar y monitorear cada actividad que la empresa realiza; Por tanto,
Este sistema de control interno se ha implementado para mejorar la gestién del

inventario.

FREIRE, Efrén. (2017). El objetivo fue emplear un analisis sobre el control de
inventarios, donde se produjeron beneficios en su econdmica. La metodologia fue
de tipo aplicada, su enfoque fue cuantitativo, su alcance descriptivo y con un disefio
experimental-transversal. Los resultados conseguidos ha sido el nivel de servicio
es del 95% donde, mediante la toma de contramedidas, la liquidez de la empresa
ha mejorado en un 10%. Al perseguir mejoras en la logistica, en términos de capital
de trabajo, esta meta aument6 a 24,826.31 USD. En cuanto al andlisis financiero
gue se ha realizado, se puede obtener que el modelo propuesto resultard en una
TIR del 66,10% y un VAN de $ 62, 931,42. Como conclusién, se llegaron a los
resultados esperados y obtener siempre un flujo de caja positivo.

El articulo de investigacién de (Salas-Navarro, K. , Maiguel-Mejia y H. , Acevedo-
Chedid, J., 2017). El objetivo fue determinar el nivel de integracion y participacion
en la cadena de abastecimiento, para generar politicas y tacticas conjuntas y con
ello aumentar la funcion de los actores en la cadena. La metodologia ha sido un
estudio de tipo aplicado y disefio experimental, siendo un caso de estudio en un
centro de distribucién de madera y muebles. Como resultados presentan bajo nivel
de integracion de los procesos de gestion de inventarios dentro de la empresa,
dando una menor implicacion e integracion de operaciones entre actores de la
cadena de suministro de mobiliario y mobiliario de diferentes niveles, ayudando a

identificar tacticas para mejorar la gestion de inventarios entre las empresas que lo
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integran esta. Como conclusion, proponen amplificar los beneficios que se
obtendran de la integracién y la colaboracion, tales como reducir el efecto latigo,
eliminar cuellos de botella, mejorar la imagen de las empresas en la cadena,
incrementar la satisfaccion del cliente, incrementar la tasa de cumplimiento de
pedidos, incrementar la productividad, reducir costos por exceso de inventario,
entre otros. Como aporte, La metodologia de Gestion de Inventario permite medir
la integracion y la colaboracion en cinco fases consecutivas, con el objetivo de
mejorar la participacion en la cadena de suministro de los métodos de gestion de

inventario integrados y colaborativos.

El articulo de investigacion de (Verastegui, 2020). El objetivo ha sido la
contrastacion y establecimiento de elementos metodolégicos y hallazgos
primordiales de los estudios con respecto al conjunto de la gestién de inventarios y
la productividad en diversas areas empresariales. Por su metodologia fue aplicada,
de disefio transversal - correlacional con respecto al coeficiente de Pearson. Como
resultado se obtuvieron 100 articulos, estos se redujeron a 12, debido a que fueron
analizados bajo dos criterios. Se concluyé que los resultados son encuestas
diferentes y cada empresa tiene un método operativo diferente, sin embargo, se
debe aprovechar el conocimiento de los clientes internos y externos con el fin de
administrar y aplicar modelos de gestién, la gestion de inventarios diferente ayudara
a los gerentes a mejorar la eficiencia logistica de la cadena de suministro. Como
aporte, las compafiias que manejan correctamente su gestioén de inventarios estan
a la vanguardia de una ventaja competitiva llevandolos a un servicio de gran nivel

para sus clientes.

Con relacion a las teorias relacionadas al tema de investigacion, La Real Academia
Espafiola (RAE), tiene como definicion a la palabra “gestionar” como el acto de
poner en marcha un proyecto; hacerse cargo de administrar y operar empresas,
organizaciones, actividades economicas y agencias; y resolver la situacion
problema. También, la RAE toma como definicion la palabra “inventario” como el
registro de los bienes y lo que le pertenece a una persona o comunidad, preparados

con orden y exactitud; documentacion que contiene el inventario.
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El articulo by ABC classification (2015 pags. 4-5), El objetivo fue la clasificacion
ABC, esta es la incidencia de recursos o pedido de productos por volumen de
ventas demandado de mayor a menor, calculado en porcentaje acumulado sobre
el total de ventas esperado. Asimismo, permite conocer los materiales con mayor
actividad, ademas de brindar andlisis sobre inventario promedio, frecuencia de
envio, volumen de pedidos, ventas y mejoras del sistema. Almacén de una empresa

gue produce gases medicinales e industriales. (2016 pag. 92).

Del mismo modo en el articulo A Model for Managing and Controlling the Inventory
of Stores Items based on ABC Analysis (2014 pag. 2). El analisis ABC es uno de
los métodos mas utilizados en la industria manufacturera para clasificar los
inventarios en los grupos A, B y C en funcion de su costo anual de los bienes
vendidos, la clasificacibn que comprende no siempre es precisa, sin embargo, se

encuentran en empresas lideres.

Por lo tanto, la diversidad de articulos en stock es primordial para que reciban
priorizacion y mejora en el rendimiento y la gestion de materiales. Analisis de la

cadena de suministro segun clasificacion ABC (2019 pag. 86)

Respecto a la definicidbn de Inventarios Meana (2017) identificarlo y nombrar el
stock acumulado de materiales que cubrird la préxima o futura necesidad;
examinar, verificar o controlar materias primas, productos, suministros o bienes
raices en el negocio, para realizar ajustes contables y calcular las pérdidas y

ganancias de los proveedores a los clientes. (p.11).

Los inventarios se convierten en soporte para todas las etapas del proceso, ya sean
consumidos durante la produccibn o comercializados, para un sistema de

produccion con el mas alto nivel de eficiencia.

segun Ramos y Flores (2013), en cuanto a la gestion de inventarios manifiesta que
es un conjunto de métodos y planes para el almacenamiento eficiente de
existencias, teniendo en cuenta tanto la importacion como la exportacion de

materiales usados.

De la Arada (2015) la gestién de inventario como la agrupacién de productos,

bienes y articulos que se pueden intercambiar o vender. Los niveles de inventario
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para algunas empresas son un punto importante debido a varios factores como
costos involucrados, obsolescencia, dafios, pérdidas, utilizacién del espacio,

seguros y otros (p.1).

La gestidn de inventario se ocupa de planificar y controlar el inventario para obtener
el volumen adecuado y los pedidos adecuados de las compras, ademas de esta
manera también la empresa logra efectivamente sus objetivos de una manera

eficiente como el mejor desarrollo de la cadena de valor. (Soriano Soriano, 2016).

Con respecto al modelo Lote Econémico de compra, Esto nos dice que tener
una cantidad de productos reduce el costo de realizar pedidos y mantener el

inventario lo suficientemente bajo como para evitar costos de inventario excesivos.

Krajewski (2008) muestra que el modelo de lote econdmico asume que se conocen
de antemano los tiempos de entrega y las tasas de demanda 0 consumo y que son

constantes, por lo que no hay escasez de stocks (ver anexo 12).

Para calcular la EOQ, el costo total se reduce al minimo. Ver anexo 12, la grafica

muestra el EOQ.

Para obtener la cantidad econdémica tenemos que reducir costos de manejar

inventarios.

2xDxCo

EOQ= Ca

D = Demanda (unid. /semana)
Co = costos de ordenar
Ca = Costo de almacenamiento

CP=Cpxo
&xg

CP: Costos de emision de pedido
Cp Costos de un solo pedido
W WENtas anuales
Q: cantidad solicitada de articulos
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Cﬂ=Ca[g+55j

CA: Costos de almacenaje
Ca Costos porunidad
Q: Cantidad de pedido o lote econdmico
S5 stock de seguridad

Con respecto al indice de Rotacion, Lopez, R. (2006) afirma: “El punto de pedido
es el nivel de stock en el que se debe realizar un nuevo pedido al proveedor. Porque
cuando llegue este pedido, solo se mantendran en stock productos seguros.” (p.
94).

ILR=d x L

d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido

En funcion de adquirir compra o comprar suele haber dos responsabilidades
independientes: la primera es el control de produccion, que implica determinar el
tipo y la cantidad de materiales requeridos y segundo las compras, que implica
ordenar y rastrear el tiempo de entrega necesario para las materias primas.
(Jiménez, 2008u, pag. 21).

En cuanto a la atencion al cliente, debemos definir al cliente de la organizacién para
luego profundizar en el concepto de nivel de servicio, es por eso que DE LA OSSA
(2014) nos dice que: El cliente es la preocupaciéon de toda empresa, y al mismo
tiempo las empresas que quieren planificar para el futuro deben estar totalmente
estructuradas con una vision clara y directa a sus clientes. Sin clientes no hay
ventas, por eso conocer al cliente es tan importante. (...). La satisfaccion del cliente

es el valor o aprecio que las personas tienen por el producto o servicio en si. (p.6).

Si partimos de esta definicion, el nivel de servicio al cliente es prioridad para
cualquier negocio y sus buenas practicas aseguraran las ventas de la organizacion
y por ende la supervivencia del negocio en el mercado. En cuanto al nivel de
servicio DE LA OSSA (2014) sefiala “la atencién al cliente puede transformarse en

un factor importante en el éxito o el fracaso de muchos negocios y los negocios
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orientados al cliente son los mas importantes. Es mas probable que estas empresas

tengan éxito en el futuro” (p.27).

La Productividad Segun Prokopenko (2012) En su libro Gestién de la Productividad
sefala que: “La productividad conduce al éxito a través de la eficiencia, no solo
beneficia econdmicamente a la organizacion, sino que también beneficia al pais, el
ingreso nacional aumenta cuando una empresa opera eficientemente y su fuerza
laboral es eficiente. La productividad es uno de los factores mas importantes que
afectan la sostenibilidad empresarial; Ademas, también contribuye al desarrollo
financiero del pais, pues si el margen de eficiencia de las organizaciones se puede
mantener dentro de limites apreciables, entonces se beneficiara el ingreso
econdémico total de esas organizaciones, eficiencia humana y material mas
eficiente, mayores posibilidades de mercado. Desempefio y el bienestar y la
seguridad de la sociedad. Su importancia radica en la forma en que cada una de
las metas de la empresa se cumple de manera completa y oportuna. Para hallar la

productividad utilizamos la férmula siguiente:

ProductO)

PRODUCTIVIDAD= (
Insumo

De acuerdo con el punto de vista de Gutiérrez (2010) “eficiencia se define como el
nexo que guardan los resultados obtenidos y los bienes ejecutados para el logro
del resultado. Entonces, la investigacion de la eficiencia se basa en mejorar los

recursos y disminuir la pérdida de bienes” (p. 21).

Tiempo Real
Tiempo Programado

iNDICE DE USO DE RECURSOS=< ) x 100

“Eficacia es principalmente un procedimiento dentro del cual se efectuan
operaciones y se obtienen aquellos productos previstos. Asi mismo, [...] consiste
en emplear bienes para alcanzar las metas previstas por una organizacién”
(Gutiérrez, 2010, p. 21).

Despachos realizados
) x 100

iNDICE DE SATISFACCION=(
Despachos Programados
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

Por finalidad: Aplicada

(Vargas, 2009, p. 159), nos dice que una investigacién es aplicada, conocida como
investigacién empirica o practica, aplicar los conceptos obtenidos previamente de
la investigacion basica es el objetivo de esta investigacion, una vez que se complete
la investigacion real, ayudard a obtener nuevos conocimientos. La investigacion
sera de tipo aplicada por que se propone mejorar la productividad en la empresa
Papeo’s.

Por su nivel: Explicativa

Sampieri, Fernandez y Baptista (2010), es explicativa porque presenta
agrupaciones que no solo detalla o dan solucién al problema, también intentan
identificar y estudiar por que se da, por ello, intentan a responder a las razones a
eventos y fenédmenos fisicos o sociales. El objetivo de aclarar por qué ocurre ciertos
fendbmenos y como se dan o como se relacionan dos o mas variables tiene que ver

con el nivel de interpretacion. (Hernandez, 201 p. 95).
Por su enfoque: Cuantitativo

El presente estudio es cuantitativo, para Hernandez (2014), es un enfoque
cuantitativo cuando la verificacion de hipétesis se mide utilizando conjuntos de
datos, con andlisis estadistico realizado para corregir los comportamientos. La
investigacion sera cuantitativa pues empleara datos estadisticos recolectados de

las variables y que las hipoétesis de la investigacion sean comprobadas.
Por su disefio de investigacion: Pre experimental

Como disefio es experimental y de modalidad de pre experimental, por ello
Valderrama (2017) va a describir como aquel estudio que presenta prueba antes y
una prueba después gque cuenta con una muestra de manejo no aleatorio y también

se menciona como contra equilibrado su disefio (p. 176).
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3.2 Variables y operacionalizacion

Pérez (2016), nos menciona que una variable es un objeto con cierta identidad,
pero el entorno a su alrededor lo obliga a cambiar dependiendo de las condiciones
que surgen. Por tanto, la variable independiente no va a depender de ninguna otra
y afecta a la variable dependiente.

Variable Independiente: Gestion de Inventarios

Suarez (2012) “La gestidn de inventarios es una de las principales actividades en
la gestion de la cadena de suministro porque los niveles de inventario pueden
representar la mayor inversion de la empresa, llegando incluso a representar mas
del 50% de los activos totales del sector produccién de distribucion. La importancia
de disponer de inventarios sale por la dificultad de coordinar y gestionar
oportunamente, las exigencias y requerimientos del cliente con el sistema de
produccion; y las necesidades de produccién con la capacidad del proveedor para
entregar los suministros en los plazos acordados” (pag. 42).

Dimensiones de la variable independiente

Valderrama (2015), sefiala que la dimension viene a ser el desagregado de la

variable.

1. Como primera dimension de la Gestion de Inventarios tenemos al indice de

Rotacion.

2. Como segunda dimension de la Gestion de Inventarios tenemos al Lote

Econdmico de compra.

Dimension 1: Lote Econdmico de Compra

Krajewski (2008) Afirma que el modelo econémico de compras supone que las
tasas de demanda o consumo y los tiempos de entrega se conocen de antemano y

son continuos, de modo que no se produzcan desabastecimientos. (ver anexo 12).

ZxDxCo

EQQ =
Q fa
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D = Demanda (unid. fsemana)
o = costos de ordenar
—a = Costo de almacenamiento

Dimensioén 2: indice de Rotacién

Lépez, R. (2006) afirma: “Para el indice de pedido, le damos como concepto al nivel
en el que se debe realizar un nuevo pedido con el proveedor. En el momento en
que llega ese pedido, siendo el stock de seguridad como la cantidad de insumos

que debe quedar en el almacén” (p. 94).

l.R=dxL

d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido

Variable Dependiente: Productividad

La productividad queda definida como la utilizacion eficiente de sus recursos, el
capital, los insumos, el terreno, la produccion obrera y la informacion para la

produccion. (Prokopenko, 1989, p.3).

Dimensiones de la variable dependiente
La Eficiencia

De acuerdo con el punto de vista de Gutiérrez (2010) “eficiencia se define como el
nexo que guardan los resultados obtenidos y los bienes ejecutados para el logro
del resultado. Entonces, la investigacion de la eficiencia se basa en mejorar los

recursos y disminuir la pérdida de bienes” (p. 21).

Tiempo Real
) x 100

iINDICE DE USO DE RECURSOS=< .
Tiempo Programado

La Eficacia

“Eficacia es principalmente un procedimiento dentro del cual se efectuan
operaciones y se obtienen aquellos productos previstos. Asi mismo, [...] consiste
en emplear bienes para alcanzar las metas previstas por una organizaciéon”
(Gutiérrez, 2010, p. 21).
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. Despachos realizados
INDICE DE SATISFACCION =< ) 00

Despachos Programados

3.3 Poblaciéon, muestray muestreo
Poblacion

Con respecto a su concepto, Valderrama (2017) dice: “Es un grupo limitado o
ilimitado de sus elementos, entidades, con rasgos y caracteristicas similares, que
son observados” (p. 182). Esto quiere decir que la poblacion son los despachos

gue realiza la empresa en 24 dias Papeo's.

Criterio de inclusion: En esta investigacibn tomaron en consideracion la
productividad considerando al &rea de produccion, se considera 8 horas laborables

de manera diaria que van desde las 5 p.m. a1l a.m.

Criterio de exclusion: Se excluyen los dias lunes, por ser el dia de descanso (no
laborable para la empresa), ademas se excluye producciones que no pertenezcan

a la produccion de la empresa como gaseosas, cervezas, etc.
Muestra

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) dice: “Este es un subconjunto del
universo o poblacién del que se recopilan los datos y lo que representaran.” (p.
173). Para nuestro estudio la muestra es igual a la poblacion, es el nimero de

operaciones de despachos en la empresa Papeo's es 24 dias.
Muestreo

Segun Hernandez y Carpio (2019) nos dice que el muestreo es una herramienta de
estudio cuyo fin es determinar la parte de la poblacién que se tiene que estudiar de
tal forma que muestre las caracteristicas que queremos analizar dentro de los
limites medibles de error (p.76). Dado que nuestra muestra y la poblacién son las

mismas, entonces en esta investigacién no se realiza prueba de muestreo.
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Unidad de andlisis

La unidad de analisis es cada elemento individual que forman la poblacion por ello
también la muestra. La unidad de analisis para el presente estudio es el registro de

un despacho.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas

La observacion se define como el método de obtener datos e informacion. (Pérez,
y otros, 2007) (p.98). En esta investigaciéon se usara la técnica de observacion
experimental para ambas variables, porque los datos se procesaran en
condiciones sobre las que el investigador tiene un control relativo, es decir, porque
puede manipular la(s) variable(s). Es una poderosa técnica de investigacion
cientifica. Por otro lado, la observacién sugiere e impulsa problemas y resultados
qgue llevan a una necesidad sistematica de datos, por otro lado, se utiliza para
sefalar todas las formas de apreciacion utilizadas, posibles reacciones registradas.
(Orozco, y otros, 2020) (p.183).

Instrumentos

"Un instrumento es un medio fisico que utiliza un investigador para recopilar y
acumular informacién" (Valderrama, 2017, p. 195). Utilizaremos fichas de

registro para nuestras 2 Variables (Anexo 21).

Registraremos en nuestra ficha para nuestra variable independiente: el valor de
diferencia y el valor total del inventario para hallar nuestra inexactitud de inventario,
asi también para hallar nuestro nivel de entregas perfectas registraremos las

entregas perfectas y la totalidad de entregas.

En el caso de nuestra variable dependiente registraremos en nuestra ficha para
buscar hallar nuestro porcentaje de eficiencia en base a nuestro registro de tiempo
real y tiempo programado, como también para el porcentaje de eficacia

registraremos nuestro despachos realizados y despachos programados.
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Validez

Otra propiedad importante que debe tener un instrumento de medida es la validez,
entendida como la medida en que el instrumento de medida puede medir lo que se
supone que debe medir. (Bernal, 2006) (p.140).

La validez de las herramientas de encuesta se debe a la experiencia de tres (03)

docentes de la Universidad Cesar Vallejo.

Tabla 1: Datos de expertos

INDICADORES OPINION

DATOS DE EXPERTOS Pertinente Relevancia| Claridad | Aplicable

Sl |NO| Sl |[NO| 3l | NO|SI |NO
1|Mg. Rodriguez Alegre, Lino Rolando X X X X
2|MSc. Sunohara Ramirez, Dante Yoshio | X X X X
3|Mg. Paz Campafa, Augusto Edward X X X X

Fuente: elaboracion propia

Confiabilidad

Referimos a la técnica de un instrumento con el fin de proporcionar datos o medidas
gue corresponden a la realidad donde deberia conocerse: la precision de la medida,
y la solidez o estabilidad de la medida en diferentes momentos (Bernal, 2006)
(p-139). La confiabilidad de esta investigacion, se apoy6 en la utilizaciéon de fichas
de registro, las cuales contienen las férmulas para la obtencién de los indicadores.
Asimismo, se garantizé su confiabilidad ya que los instrumentos fueron validades
por 3 ingenieros industriales expertos en la linea de investigacion, ademas
investigacion es confiable pues la data obtenida por los instrumentos comprende
Gnicamente al area de produccion de la empresa Papeo’s. Por ultimo, los
instrumentos fueron procesados a través del software SPSS v24, demostrando su

confiabilidad en la recoleccién de datos.
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3.5 Procedimientos
3.5.1 Situacién Actual

En la empresa Papeo’s, en cuanto a la recopilacion de la informacion se solicitd
permiso al Gerente, para poder recopilar toda la informacion necesaria, asi como,
el poder tomar fotografias correspondientes y acceso a los datos de informacion
necesaria. El presente estudio se divide en 3 etapas las cuales son:

En la primera etapa: La identificacion del problema y la recoleccion de datos.
Identificaremos las causas asociadas al problema por medio de la elaboracion del
diagrama de Ishikawa donde determinamos la baja productividad que esta pasando
la empresa Papeo’s, donde se establece la matriz de correlacion de acuerdo al
problema, tabulando los datos en funcion de los puntajes de frecuencia mas altos
y mas bajos, para luego ser graficados en el diagrama de Pareto. Finalmente se
elaboro la matriz de priorizacion, la cual nos permitié determinar la mejor alternativa
de solucién que es la Gestion de inventarios para mejorar la productividad en la

empresa de Papeo’s.

En la segunda etapa: La recoleccion de datos iniciales y analisis de la informacion.
Se recogera la informacion, esta recopilacion de datos de la empresa es muy
importante para realizar la gestion de inventarios, para luego realizar analisis de
datos contra los resultados obtenidos, para implementar la solucién con el fin de
aumentar su productividad. Se procedera con el analisis descriptivo e inferencial,
haciendo el uso del programa estadistico SPSS, que esto nos ayudara a confirmar
la hipotesis planteada a partir de los resultados de la escala de proporciones razon.

En esta tercera y ultima etapa, se discutiran los resultados obtenidos, los cuales
seran comparados con los resultados de los previos para finalmente extraer las

correspondientes conclusiones y recomendaciones relevantes.

Aspectos estratégicos de la empresa

Situacion Actual

El afio 2005 se cred en los olivos la empresa un 18 de mayo, con el nombre de

PAPEQO’S, a comienzos la empresa se dedicaba solamente a hamburguesas en
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sus 6 tipos conocidos. Hoy en dia la empresa Papeo’s cuenta con 6 locales, es un
restaurante - Fast food con una diversidad de platos y bebidas ofreciendo también
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pedidos a domicilio.
Figura 3: Localizacion de la empresa
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Mision
consta de: una variedad de comidas rapidas para la ocasion, estamos en la mira de

La Satisfaccion de nuestros clientes, dandoles nuestros mejores servicios que
ser la empresa numero uno en el pais.

Vision
La empresa exitosa en el Peri de comidas rapidas. Para el afio posicionarnos en

atencion, calidad y servicio al cliente.
Figura 4: Productos bandera de la empresa — Pollo Broaster
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Figura 5: Organigrama de la empresa Papeo’s

Fuente: elaboracién propia

El presente proyecto se realiz6 en la empresa de comida rapida Papeo’s, la
situacion en la que se encontré la empresa fue con problemas de retraso y entrega
de sus pedidos, la merma de produccion es alta, los registros de stock no
concuerdan con lo fisico, los productos no se encuentran estandarizados falta de

control de calidad.

Figura 6: Area de produccion de la empresa Papeo’s

Fuente: elaboracién propia
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El sistema que existe actualmente en el almacén solo es de recepcion de los
insumos y tiene fallas en la programacion, no se podia saber la cantidad de insumos
gue existen almacenados, debido a que los registros son manuales inscritos en un
cuaderno. Al ser manual el registro de ingreso de cada insumo, se tuvieron errores

en las cantidades como en el ordenamiento del producto.

Figura 7: Productos bandera de la empresa — Pollo Broaster

Fuente: elaboracion propia

Por otro lado, la empresa cuenta con 4 trabajadores en produccién, freidor, area
de picado y creacion de cremas Yy en el despacho, se considera insuficiente esta
cantidad al realizarse varias entregas en un solo momento, atenciones de fin de
semana Yy fines de cada mes donde las demandas son mayores en las conocidas
horas puntas; por ello, se tienen pedidos retrasados a la programacion, de los
cuales se da por la cantidad mal calculada que se requiere para el alto flujo de
pedidos, ademas de la mala organizacion en el almacén y la falta de

estandarizacion en el control del producto terminado (peso y cantidad).

Descripcién del proceso productivo del Pollo Broaster
La empresa Papeo’s tiene los siguientes procesos productivos para la produccion

de su plato de bandera que es el pollo broaster:
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Proceso de recepcion de la materia prima en la bodega

Figura 8: Ingreso de materia primas

PROVEEDOR ALMACEN

Fuente: elaboracion propia

Este proceso da inicio en la bodega de “Papeo’s”, las personas a cargo del area
deben recepcionar los pollos de marca Redondo o Avinca, deben verificar que se
encuentren en ¢ptimas condiciones, que no tengan hematomas, la presentacion

debe ser sin menudencia
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Descripcion del proceso

El proceso requerido se lleva a cabo en dos areas de trabajo, un almaceén, con una
altura total de 2 metros, una longitud de 4 metros y 4 metros de ancho, y 1 area de
produccion y un despacho de 2 metros, 5 metros de longitud y el ancho de 5 metros,
en estos espacios se realizaron la toma de tiempos y la medicién de cada espacio,
la evidencia fue la observacion de la toma de tiempos. Y el area en la que se
revisaron las solicitudes o pedidos que se tuvo para su atencién. También se

analizé el tiempo de atencion al completarse un requerimiento.
Descripcion de las operaciones del proceso

Se realizaron operaciones para el proceso de requerimientos y fueron manuales.
Las operaciones requieren la habilidad de cada operador, el desarrollo de estos
procesos se trabajé a un ritmo constante donde tratamos de evitar demoras y
mantener una velocidad considerada de despacho por parte de los operarios.

Pasaremos a definir los procesos que se realizaron.
Manejo de articulos en inventario

La empresa Papeo’s realizaba el registro del inventario por medio de un registro
manual, cada vez que se realiza una transaccion se ingresa también los datos. Es
decir, Cuando un articulo entra en la produccion de la empresa, se registra en un

cuaderno.

En el cuaderno quedo registrado los datos como: la descripcion del articulo, el
precio, la cantidad inicial, lo que se ingresa y sale y el stock real que queda. Esta

misma operacion se realiza todos los dias.

Se logra determinar que no tenemos ningun registro exacto de los insumos que
tenian documentos y cuales no, al verificar las informaciones que se tenian tanto
del registro del vigilante como de la documentacion fisica entregados por este
personal; también, describe la forma de cdmo se recepcionaron los insumos, que
en algunos casos el proveedor proporcioné un documento, y en otros casos no
hubo ningn documento que respalda lo que se obtuvieron o recepcionaron de los

insumos, salvo que en ocasiones es registrado por el vigilante en su cuaderno de
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ocurrencias para notificar al administrador de la empresa de los insumos que ya se

ingresaron.
Proceso de despacho de insumos en el almacén

El detalle de los despachos de los insumos que se realizaban dentro del almacén,

se detall6 a continuacion:

a. El responsable de la entrega de materiales del almacén, Es la persona que
toma las necesidades del area de produccion, estas areas que no realizaban
sus ordenes mediante un recibo o nota de pedido, como constancia de lo que se
ha pedido y despachado, solicitar pedidos verbalmente y en otros casos con
notas en una simple hoja de papel.

b. El almacén comprueba si existe stock que cubra la demanda, segun el area de
produccién o no, a partir del cual se puede hacer un seguimiento del envio sin
notas ni liberacién de mercancias, lo que permite registrar y conocer el balance

real de materiales.

c. Los materiales que no estan en stock y que se requieren para el proceso de
produccién se solicitaron con urgencia al administrador para que los compre
directamente en el supermercado, incurriendo asi en costos adicionales. El
despacho de los insumos generalmente no se entrega a tiempo, porgue no estan
categorizados por clases ni cédigos para ellos, para evitar perder el tiempo
ubicando cada insumo o realizar un despacho erréneo y estar presionado por

los tiempos establecidos.

d. A veces, los suministros son trasladados por el propio equipo de produccion,
porque nadie esta asignado en el envio, lo que genera caos Yy falta de control

sobre el suministro.

e. Eldespacho de insumos es realizado en diferentes momentos, porque el equipo

de produccién no puede cumplir correctamente su pedido.
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Productos faltantes

Se pueden mencionar algunas de las deficiencias que conducen a determinar los

faltantes de insumos, como se indica en la guia de observacion (Anexo 13):

La falta de registro: Apenas encontraban tiempo para completar todas las funciones
enumeradas en el registro; Porque dedica mas tiempo a cuestiones operativas que

a tareas estratégicas y de control.

El objetivo de tener un registro, es tener informacion suficiente y atil para reducir
costos en insumos y produccion, mantener niveles 6ptimos de inventario y asi

reducir costos y aumentar la liquidez.

La informacién se elabora mensualmente. Esto puede proporcionar una mejor

precision para los periodos en los que la escasez y/o las pérdidas son frecuentes.

En el anexo 15, podemos ver la tabla de faltantes, se aprecia que para el primer el
mes de marzo el pollo cuenta con un porcentaje alto de un 48.88%, lo que se puede
atribuir a este déficit de faltantes por duplicidad de entrega de productos al no
solicitar oportunamente un comprobante el cual deberia ser enviado por un
asignado de la empresa. Como segundo producto tenemos a la mayonesa con un
19.52%, por sobrante de ingresos y sobrante de despacho para vender, con un
promedio diario ideal de 1.57 baldes por cada 20 litros; no obstante, el pedido
promedio que hicieron es de 1.86 balde por dia. Lo mismo ocurre con el aji que
tiene el 10.37%.

Tiempos de observacion

Durante el estudio de tiempos del proceso del pollo broster de la empresa Papeo’s

durante 24 dias, se utilizé6 un cronometro para la medicion de tiempos.

El estudio se realizé en el area de produccion mediante la observacién continua,
tomando siempre una distancia segura, para no entorpecer el desempefo de los
trabajadores que realizo la produccién, de manera que se visualizaron cada

movimiento y proceso utilizado en el modo actual del trabajo.
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Proceso de coccién del pollo broaster encontrado en la empresa Papeo’s

Este proceso se realiza a cargo del brosterizador, quien debe retirar el pollo alifiado
de refrigeracion para apanarlo y freirlo a una temperatura de 350°F colocando en
la canastilla de la freidora industrial, dejar 18 minutos de coccidn consecuente
retirar y escurrir el aceite con el fin de que el pollo se encuentre libre de aceite.
Finalizado el proceso se debe almacenar en la maquina calentadora para previo

servicio.

- Acondicionamiento: Se acondiciona la freidora colocando el aceite.

- Preparacion: Se retira el pollo del refrigerado para ser llevado a apanar.

- Apanado: Se apana el pollo para su coccién.

- Brosterizado: El pollo es llevado a la freidora para ser brosterizado.

- Empaguetado: Se empaqueta el pollo con la sal, aji, mayonesa, salsa de

tomate, con las papas y la ensalada.
Proceso de preparacion de papas fritas

Se debe escoger las papas mas grandes, se procede a lavar en 5 aguas para
eliminar cualquier tipo de polvo, esto se acondiciona de un dia a otro el de almacén,
actualmente la empresa pela las papas a mano, una recomendacién es hacerlo en
maquina peladora para optimizar el tiempo, enseguida picar en forma juliana
(utilizar la picadora), es necesario dejar que las papas se remojen para eliminar el
almiddén desde la noche anterior y obtener papas mas crujientes

Proceso de coccion de las papas fritas

Este proceso se realiza en la freidora industrial, a 300°F y un tiempo establecido de

5 minutos. La cantidad que contiene cada rejilla es de 6,6 libras.

- Pelado: se pela la papa a mano.
- Cortado: Se pasa a cortar en forma juliana.

- coccidn: Este proceso se realiza en la freidora industrial, a 300°F
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Proceso de preparacion de la ensalada

La ensalada que la empresa presenta es de: tomate, lechuga, cebolla y zanahoria,
por tenemos una persona quien se encarga de seleccionar, lavar y picar los
vegetales, luego debe hacer un preparado de zumo de limén, vinagre y sal para
agregar a la ensalada. Esto debe ser almacenado para el consumo y enfundado

para pedidos.

- Desojado: Se desoja la lechuga.

- Lavado: Se lava la lechuga con abundante agua.

- Cortado: Se corta la lechuga.

- Acondicionamiento: Agregar zumo de limén, vinagre y sal para agregar a
la ensalada. Esto debe ser almacenado para el consumo y enfundado para

pedidos.
Tiempo de jornada

El tiempo de jornada laboral es desde las 5:00 p.m. hasta la 1:00 a.m. siendo 8

horas de trabajo por dia de Jueves a martes. Los miércoles es el dia libre.
Calculo del numero de observaciones

Habiendo obtenido en mi primera observacion un tiempo de 0.48 horas en producir

un producto y obteniendo 38 despachos hacemos los célculos correspondientes:
Produccién al afio:

38 x 365 = 13870

Tiempo de ciclo:

0.48 horas
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Figura 9: Diagrama de Operacion de Proceso de la empresa Papeo’s (PRE TEST)
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Reconociendo en la tabla de Westinghouse

Figura 10: Tabla de westinghouse
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Toma de tiempos y determinar el tiempo estandar (PRE-TEST)

Se procedio a realizar la toma de tiempos utilizando un cronémetro calibrado en el

mes de marzo del 2022 considerando 24 dias laborales. Teniendo en cuenta que

se debe calcular la cantidad de muestras para poder calcular el tiempo estandar del

proceso de elaboracién del pollo broaster. En la siguiente tabla apreciamos el

calculo del tiempo estandar realizado en minutos que da un promedio de 27.82

minutos.

Por consiguiente, con los promedios de los tiempos observados de la tabla 4 de las

distintas actividades podemos calcular el tiempo estandar, al mismo tiempo se debe

tener en cuenta la tabla de Westinghouse (ver figura 10) y los Tiempos

Suplementarios (ver anexo 17), Calculamos el tiempo estandar:
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Tabla 2: Calculo del Tiempo Estandar (PRE-TEST)

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - ELABORACION DEL POLLO BROSTER

Empresa Peru Desinfecting CO S.A.C Area Produccién
Método PRE - TEST
Elaborado por Berrospi Ramén Juan Carlos Producto Pollo broster
ITEM | OPERACIONES I;j;LOThfIEESLOO HESTINGHORSE ) FgcéTOR TIEMPO SUPLEMENTOS] TIEMPO
OBSERVADO | H e o e VALOEACIO NORMAL ESTANDAR (min)
1 |Acondicionamientol 1.43 0.08 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.08 1 1.15 1.15
2 |Preparacion 0.55 0.08 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.08 03 1.15 0.345
3 |Apanado 0.32 0.03 | 0.08 | -0.03 [ 0.00 1.08 03 1.15 0.345
4 |Brosterizado 12.86 0.06 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.06 12 1.15 13.8
5 |pelado 1.64 0.05 | 0.03 | -0.03 | -0.02 1.03 15 1.15 1.725
6 [cortado 1.00 0.08 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.08 0.8 1.15 0.92
7 [coccion 5.19 0.08 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.08 4.8 1.15 5.52
8 [Desojado 0.54 0.03 | 0.05 | -0.03 [ 0.00 1.05 04 1.15 0.46
9 |[Lavado 0.82 0.08 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.08 05 1.15 0.575
10 |Cortado 1.34 0.08 | 0.05 | -0.03 | -0.02 1.08 1 1.15 115
11 |acondicionamiento| 0.53 0.03 | 0.08 [ -0.03 | 0.00 1.08 0.5 1.15 0.575
12 |Sal, aji, mayonesa, 0.31 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1 0.3 1.15 0.345
13 |Empaquetado 1.30 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 1 1 1.15 1.15
Tiempo total
27.82 24.4 parala 28.1
producion

Fuente: elaboracién propia

Observando en la Tabla 2, se calculd el tiempo estandar para el proceso de

elaboracion del producto insecticida, dando como resultado 28.1 min.
Indicador de la productividad actual (PRE-TEST)

Calculando ya el tiempo estandar podemos estimar las unidades programadas del
proceso de fabricacion del mocasin de cuero para dama. Para ello, calcularemos la
capacidad instalada con la siguiente formula:

Capacidad Instalada=  Numero de trabajadores x Tiempo laborado c/ trab.
Tiempo Estandar

Tabla 3: Calculo de capacidad instalada o tedrica (PRE-TEST)

NUMERO DE TIEMPO LABOR TIEMPO ESTANDAR | CAPACIDAD EN
TRABAJADORES C/TRABAJADOR (MIN) (MIN) UNIDADES
4 480 27.82 69

Fuente: Elaboracion propia

37



Tabla 4: Registro de toma de tiempos Marzo 2022 (PRE-TEST)

TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS - MES DE MARZO

Empresa Papeo’s Area Produccion

Método PRE - TEST Proceso brosterizado

Elaborado por Berrospi Ramdn Juan Carlos Producto Pollo broster

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 |Promedio

ITEM| OPERACIONES - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min min
1 |Acondicionamiento 150 | 1.50 | 1.20 | 1.50 | 1.50 | 1.30 | 1.50 | 1.40 | 1.40 | 1.50 | 1.30 | 1.40 | 1.40 | 1.50 | 1.50 | 1.50 | 1.50 | 1.50 | 1.50 | 1.40 | 1.40 | 1.40 | 1.40 | 1.40 1.43
2 |preparacion 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.70 | 0.60 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.55
3 |Apanado 0.30 [ 0.30 | 040 | 0.40 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.40 | 0.40 | 0.30 | 0.40 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 [ 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.32
4 |Brosterizado 14.00 | 13.50 | 13.00 | 13.00 | 13.50 | 13.00 | 13.30 | 14.00| 13.30| 1.20 | 13.00 [ 12.90| 13.00| 13.00 | 13.80 | 13.70 | 13.50 | 13.50 | 14.00 | 13.50 | 13.80 | 13.20| 13.00| 13.00| 12.86
5 |pelado 1.80 | 1.60 | 1.60 | 1.80 | 1.80 | 1.70 | 1.80 | 1.50 | 1.60 | 1.60 | 1.60 | 1.60 | 1.50 | 1.50 | 1.40 | 1.70 | 1.70 | 1.80 | 1.60 | 1.50 | 1.60 | 1.70 | 1.70 | 1.60 1.64
6 |cortado 1.00 | 1.10 | 1.00 | 1.00 | 1.20 | 1.30 | 0.90 | 1.00 | 0.90 | 1.00 | 1.10 | 0.80 | 1.10 | 1.00 | 0.90 | 0.90 | 1.20 | 0.90 | 1.20 | 0.90 | 0.90 | 0.90 | 0.90 | 0.90 1.00
7 |coccion 5.00 | 490 | 510 | 5.00 | 510 | 520 | 5.00 | 5.00 | 5.50 | 5.80 | 5.00 | 5.00 | 5.00 | 5.50 | 5.50 | 5.00 | 5.20 | 5.20 | 5.20 | 5.30 | 5.30 | 5.30 | 5.40 | 5.10 5.19
8 |Desojado 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.70 | 0.50 | 0.50 [ 0.50 | 0.70 | 0.50 | 0.50 | 0.70 | 0.60 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.60 | 0.50 | 0.50 | 0.50 0.54
9 |Lavado 1.00 { 0.90 | 0.90 | 0.80 | 1.00 | 0.60 | 0.80 | 0.90 | 0.80 | 0.80 | 0.80 | 0.90 | 0.80 | 0.70 | 0.80 | 0.80 | 0.80 | 0.80 | 0.90 | 0.70 | 0.90 | 0.90 | 0.70 | 0.70 0.82
10 |cortado 150 | 1.50 | 1.60 [ 1.60 | 1.30 | 1.20 | 1.30 | 1.20 | 1.25 | 1.20 | 1.30 | 1.30 | 1.50 | 1.30 | 1.50 | 1.30 | 1.50 | 1.50 | 1.20 | 1.20 | 1.20 | 1.20 | 1.20 | 1.20 | 1.34
11 |acondicionamiento 0.50 | 0.60 | 0.50 | 0.70 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.80 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.53
12 |Sal, aji, mayonesa... | 0-30 | 0.40 | 0.30 | 0.30 | 0.40 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 [ 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.31
13 |Empaquetado 1.20 | 140 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 | 1.30 1.30
Tiempo total (min) 201 | 287 | 28 | 286 | 29 | 278|282 | 29 |2815| 165 | 275|275 | 278 | 281 | 292 | 285 | 288 | 286 | 29 | 281|286 | 28 | 277 | 27.3 | 27.82
Tiempo total (horas) 0.49 | 0.478| 0.467 | 0.477| 0.48 | 0.46 | 0.47 [ 0.483|0.469| 0.275| 0.458 [ 0.458 | 0.463 | 0.468 | 0.487 | 0.475| 0.48 | 0.477| 0.483 | 0.468 | 0.477 | 0.467 | 0.462 | 0.455| 0.46

Fuente: elaboracion propia
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Observando en la Tabla 3, se produce 69 unidades del producto Pollo broster,
sabiendo ello se realiza la estimacion de las unidades que realmente van a producir

con la siguiente formula:

Despachos programados = Capacidad instalada x Factor de valoracion

Tabla 5: Factor de valoracion (PRE-TEST)

MOTIVO VALOR
Ausencia y tardanza -10%
Eficiencia del personal -10%
FACTOR DE VALORACION 80%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 5, se obtiene el factor de valoracion el cual, se ha considerado un
descuento del 10% debido al ausencia y tardanzas, lo mismo con la eficiencia del

personal el cual al final se considera un factor del 80%.

Tabla 6: Calculo de los despachos programados (PRE-TEST)

CAPACIDAD EN DESPACHOS
UNIDADES FACTOR DE VALORACION PROGRAMADOS
69 80% 55

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6 se muestra que los despachos realizados son 55 unidades al dia.
Sabiendo que los resultados previstos y el tiempo estandar se puede realizar el

calculo de tiempo programado, es por ello que se utiliza la siguiente formula:

Tiempo programado = N° de trabajadores x Tiempo labor ¢/ frab.

Para el tiempo de cada trabajador se considerd 8 horas diarias el cual se convirtio

en minutos 480 min. (ver tabla 7)

Tabla 7: Calculo de tiempo programado (PRE-TEST)

NUMERO DE TIEMPO LABOR TIEMPO PROGRAMADO
TRABAJADORES C/TRABAJADOR (MIN) (MIN)
4 480 1920

Fuente: Elaboracién propia
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Asimismo, se realiz6 el calculo de tiempo real efectudndola en la siguiente formula:

Tiempo real = Produccion diaria x tiempo estandar

Tabla 8: Calculo de tiempo real (PRE-TEST)

PRODUCCION DIARIA | TIEMPO ESTANDAR (MIN) TIEMPO REAL (MIN)

55 28.1 1543.3

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, con estos datos hallados se puede calcular la productividad de la
empresa Papeo’s del proceso de elaboracion del pollo broster de marzo del 2022,
la cual se puede visualizar en la siguiente tabla 10.

Analizamos las causas mas importantes que fueron:
Falta de control de materiales

la falta de una gestion adecuada del inventario, ya que los resultados reales del
inventario no coinciden con los resultados obtenidos en su sistema que manejan,

el almacenamiento de materiales no esta en la secuencia correcta.
Falta de orden y limpieza en el almacén

Afecta en tener el nimero correcto de pedidos debido al tamafio de almacén que
tenemos con respecto a los pollos q son las congeladoras.

Falta de software para control de stocks

los controles de stock no se realizan simultdneamente en los materiales y el
producto, ya sea por falta de personal, falta de supervision o personal no capacitado
la cual es recompensado con un conteo rapido de los productos que se encuentran
en el almacén, no podemos ver que tenemos informacion confiable sobre la

cantidad real de productos en stock
Falta de control de calidad

Para el producto final se necesita un control dado que no se ha habia estandarizado
peso y cantidad del producto final para un mayor control de insumos faltantes.
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Tabla 9: Calculo de la productividad, eficiencia y eficacia (PRE-TEST)

CALCULO DE LA DE LA PRODUCTIVIDAD - POLLO BROSTER - MARZO 2022
EMPRESA: PPAPEO’S PRE TEST
ELABORADO PO|BERROSPI RAMON, Juan Carlos
INDICADOR  [FORMULA DESCRIPCION
oo ) Calculo de la eficiencia, a partir de los tiempos programados y el
Indice de o ) Tiempo Real .
oficiencia P.Eficiencia = (W) x 10C tiempo real.
* P. Eficiencia: Porcentaje de Eficiencia
indice de o Despachos realizadss Calculo dela eficacia, a partir de los despachos realizados entre los
eficacia P.Eficacia = (Despachns prngramados)xluu " qesp?chos progr.a mado:?. -
P. Eficacia: Porcentaje de Eficacia
TIEMPO
FECHA TIEMPO REAL | o GRAMADO | DESPACHOS DESPACHOS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
(MIN) TG REALIZADOS (UD) |PROGRAMADOS(UD)
1/03/2022 1067.8 1920 38 55 56% 69% 38%
3/03/2022 1067.8 1920 38 55 56% 69% 38%
4/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
5/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
6/03/2022 983.5 1920 35 55 51% 64% 33%
7/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
8/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
10/03/2022 955.4 1920 34 55 50% 62% 31%
11/03/2022 983.5 1920 35 55 51% 64% 33%
12/03/2022 983.5 1920 35 55 51% 64% 33%
13/03/2022 955.4 1920 34 55 50% 62% 31%
14/03/2022 955.4 1920 34 55 50% 62% 31%
15/03/2022 955.4 1920 34 55 50% 62% 31%
17/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
18/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
19/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
20/03/2022 955.4 1920 34 55 50% 62% 31%
21/03/2022 955.4 1920 34 55 50% 62% 31%
22/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
24/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
25/03/2022 1039.7 1920 37 55 54% 67% 36%
26/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
27/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
28/03/2022 927.3 1920 33 55 48% 60% 29%
TOTAL 22985.8 46080 818 1320 50% 62% 31%
OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta el mes de marzo, la eficiencia de las actividades producidas

fue de 50% con una eficacia del 62%.

Se obtuvo como resultado 31% de productividad en el area de producciéon antes de
aplicar el mantenimiento preventivo, para detallar la situacién actual de la empresa

Papeo’s.
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3.5.2Propuesto de mejora

La falta de una mala gestion de inventarios afecta el tiempo de preparacion de un

pedido y al despacho total de cada producto que el cliente requiera en el local.

Verificando las principales causas detras de la baja productividad en la empresa
Papeo’s, se recopilaron los datos necesarios para el andlisis y posteriores
procedimientos para aplicar la mejora.

Para contribuir con el control de materiales se obtuvo un software que ayude tanto
al control de inventarios como al registro de pedidos (software punto de venta). Ya
que se logré reconocer, que cuando se reciben y despachan los insumos, los
problemas que provocaron un descontrol conducen a una mala operatividad en el
movimiento de los suministros, produciendo su pérdida; los cuales, se reforzaron
con el desarrollo de un Manual de Procedimiento Operativo, la creacion y aplicacion
de formatos en Microsoft Excel, tener registros digitalizados de recepcion y
despacho de todos los insumos que compramos; ademas de un formulario general
de insumos que encontramos en ese tiempo en almacén, teniendo como resultado
la conciliacién de inventario y la identificacion de insumos faltantes (colocados y

adaptados en el software).

fue indispensable estandarizar nuestras compras con relacion al insumo principal

gue es el pollo, mejorar el DOP de la empresa e instalar un nuevo horario de trabajo

Determinaremos nuestra cantidad optima a pedir, asi como también el indice de
rotacion de nuestra materia principal, como dato de mejora de procesos se utilizara
el método de agua y aceite Movilfrit para freir, el cual consiste en colocar agua y
encima el aceite en la freidora para que el aceite no se queme y por el contrario fria

mas rapido y podemos regular la freidora de 350°F (170°C aprox.) a 180°C.

El nuevo software para punto de venta y reportes en Excel no arroja resultados de
cantidades econodmicas de compra (EOQ) ni tampoco nos arroja el punto de
reorden, pero si proporciona la ubicacién de los insumos que se encuentran en el
almacén; podemos decir que si ayuda y es beneficioso para poder hallar tales
cantidades y pasar a modificar el software para que nos de estas cantidades que

nosotros las hemos obtenido por otros medios y pasados a un cuadro o tabla de
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Excel, un registro simple basico que nos da informacion relevante que permita

tomar decisiones respecto a la gestion de inventarios.

También pasaremos a hallar la eficiencia y eficacia a través de encontrar nuestro
tiempo estandar para calcular el tiempo real, tiempo programado, los despachos
realizados y los despachos programados y gracias a ello obtener nuestra

productividad.
El estudio se basara en torno a su plato estrella que es el POLLO BROSTER.

La medicién de la productividad antes de implementar la gestion de inventarios, el

lote econémico de compra, y el punto de reorden; es durante 24 dias.

Se evaluaron las horas del operario designado a la produccién de broster (ver tabla
9), estas horas se tomaron antes de realizar la aplicacion de la gestion de inventario,
gue tuvo un tiempo de evaluacion de 24 dias, tiempo durante el cual el operador
tenia un tiempo de inactividad debido a la desorganizacion del almacén, ya que le
tomo6 mucho tiempo seleccionar los articulos debido a la toma de decisiones del

operario.

Por ello nos arrojé un indice de eficiencia de 50%, un promedio regular debido a
que el trabajador no se encuentra laborando con la organizacion necesaria, lo cual

trae este resultado.

Continuando con la misma tabla, se evaluaron los despachos realizados, esta data
fue tomada antes de realizar la implementacion de la gestion de inventarios, tuvo
un tiempo de evaluacion de 24 dias, tiempo que el trabajador despachaba los
requerimientos, pero teniendo algunos faltantes, pedidos ya sea de rechazo por la
demora y la acumulacién de la demanda en hora punta. Llevando ello al resultado
de su eficacia a un 62% por la falla de entrega en sus pedidos o faltantes existentes;
un buen promedio si solo se toma en cuenta cantidades, lo que trae como

consecuencia la falta de gestion en el almaceén.

En la tabla 10, observamos la comparacion de la productividad obtenida, estos
datos obtenidos antes de realizar la implementacion de la gestién de inventario, el

tiempo que se evalué fue de 24 dias, tiempo en el que el trabajador al no contar
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con una buena gestion por parte de administracion ni tampoco cumplir las 48 horas
laborales semanales, no podian llegar al objetivo. Por tal motivo es que el resultado
de la productividad de la empresa Papeo” fue de 31%, un promedio bajo debido a

gue no se esta trabajando en las condiciones adecuadas.

Tabla 10: Promedio de la productividad Antes

EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
ANTES ANTES ANTES

PROMEDIO 50% B2% 31%

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 11: Estadistico descriptivo

1%

CRCIENCIA ANTES CFCAC AT PRCOUCTVIDAD ANTE

Fuente: elaboracién propia

En la figura 11, observamos el nivel de eficiencia, eficacia y productividad como

consecuencia de la gestion inadecuada.
3.5.3Implementacion de la mejora

Sabemos las causas en esta fase de la tesis en mencion, se desarrollaran 5 puntos;
Tener un inventariado a través de un software acorde a la realidad de la empresa,
apreciando asi el articulo de mayor demanda y poder realizar la ubicacion de estos
productos luego del analisis. Segundo, se realiza la estandarizacion en las compras

del insumo con mayor importancia(pollo), tercero hallaremos el célculo del lote
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econdémico de compra, para determinar el tamafio de pedido y se pueda cumplir
satisfactoriamente sin errores, cuarto, se efectda el indice de rotacion para tener
conocimiento del numero de oOrdenes a realizar y quinto pasaremos a hallar el
tiempo estandar para calcular la eficiencia y eficacia con respecto a los tiempos
reales y programados como también los despachos realizados y programados. De

acuerdo a lo anterior se describir4 cada punto mencionado.
Registro de inventarios mediante un software

En la empresa Papeo’s como mejora se desarrollé un programa donde se registra
el inventario, es un software desarrollado a la medida delo que la empresa requiere
y puede seguir desarrollandose acorde al contexto y desarrollo de la empresa, este
software descarga reportes en hojas de calculo de Microsoft Excel (ver anexo),
cada vez que va a realizar una transaccion permitira un ingreso de datos. Entonces,
cuando un articulo entra o sale para la produccién de la empresa, se ingresa
guedando registrado en el cuadro, para que se pueda conocer el stock de un

articulo.

En la tabla se ingresan los siguientes datos: descripcion del insumo, cantidad inicial,
cantidad que se ingresa, precio y el inventario que se encuentra en el almacén. El
sistema es responsable de mantener registros de datos, luego el administrador es
responsable de calcular el valor total de movimientos. Esta misma actividad se

realiza todos los dias.

En esta tabla 11, se logra reconocer los suministros que tenian documentos y
cuales no, al cotejar un cruce de informacion entre el registro de anotaciones del
vigilante y los documentos fisicos designados por el personal; Por ello, muestra
como se reciben insumos, donde los proveedores en ocasiones entregan un
documento, y en otros casos no existe ningin documento que sustente el ingreso
0 recepcion de los insumos, salvo que en ocasiones es consignado por el vigilante
en su registro de ocurrencias para luego ser notificado al administrador de tienda
de los insumos que fueron ingresados; por lo tanto, simplifica demasiado el hecho
de que un promedio del total es 37% de los insumos que son recepcionados con
documentos, mientras que el 63% restante pertenece a insumos que no tienen un

documento que sustente la recepcion o ingreso de dicho insumo.
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Tabla 11: Detalle de insumos recepcionados con y sin documento formal.

Con Documento 15 350 16 37% 31 36%
Sin Documento 28 B5% 27 53% 55 64%
TOTAL, ITEMS 43 100% 43 100% 86 100%

Fuente: elaboracion propia

Determinacion de la Cantidad Optima a Pedir

El modelo de Lote econdmico de compras (EOQ) es una herramienta que sirve para
conocer la cantidad correcta pedidos que se tiene que realizar, podemos decir, que
se realiza el célculo de la cantidad que debemos comprar de insumos con la
finalidad de minimizar el costo asociado a la compra y al mantenimiento de los

insumos del inventario.

La férmula a usar: Economic Order Quantity o Modelo de Wilson

2xDxCo

EOQ= Ca

D = Demanda (unid. /semana)
iZo = costos de ordenar
Ca = Costos| de almacenamiento

Identificamos cada variable de la formula, como es caso del costo de ordenar vy el

costo de almacenar que son los items a desarrollar.

El costo de mantener el inventario, incluye costos de administracién del almacén,
costos del espacio utilizado, costo de capital y costo de almacenamiento. El costo
de espacio y capitales, son costos fijos que no cambiaran por un periodo de tiempo,
en cambio no ocurre lo mismo con el costo de almacenamiento y el costo de

administrar el almacén, son controlables y manipulables.
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Los costos de gestion de almacén, estd asociados a los encargados de gestionar
el almacén, en este caso trabajamos con el jefe de almacén que gestiona las
compras y toma los pedidos para comprobar su inventario, y un operario encargado

del despacho, quienes trabajan durante 8 horas.

El costo de almacenamiento: Se centra el andlisis en el espacio que ocupan los
pollos y los insumos para el pollo broster en el almacén, en donde el tamafio es de
8 mt3, destinados a estos articulos. Se supone que los articulos para pollos broster

tiene una tasa de rotacion alta, por lo que no hay un alto costo de almacenamiento.

Al calcular el costo de mantener inventario, identificamos las variables faltantes que
son: la demanda, el costo de ordenar y costo unitario. Para finalizar, utilizaremos el
software de ingenieria, POM QM for Windows, para el calculo de Lote econdémico

de compra.
Calculamos la Cantidad Optima a Pedir en el PRE TEST

Datos extraidos del anexo 17:

Tabla 12: Datos de los ingresos Pre Test

PRE TEST
Cantidad de ventas 818.00
Promedio de ventas 34.00
Varianza 2.33
Desv Std 1.53
Z - Desv Std. 1.65
Inventario de seguridad 37

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 12 hallamos el prondstico de inventario de seguridad que en el pre test

nos arroja un pronoéstico de 37 unidades.
Pasos a sequir:

1. Identificacion de los costos que el programa nos solicite:
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Ventas, en este caso mensual, el costo que nos cobra el proveedor con respecto a
la orden (Setup/Ordering cost), el costo de mantenimiento por un producto (Holding
cost rate), tiempo de espera y dias de operaciones. Obtendremos el inventario de

seguridad.

Tabla 13: Sistema POM-QM - Pre Test — Datos a completar

Dias de operaciones 24
tiempo de espera 3
inventario de seguridad 37
ventas 818
costos de ordenar S/. 42.50
costos de mantenimeinto |S/. 1.10

Fuente: Sistema POM-RQ

2. Ingresar los datos al programa, entrar al modulo Inventory Managment (Gestion
de inventarios) y aplicar la opcion Model Economic Order Quantity (EOQ).
3. Digitalizamos los datos que se requiere e ingresamos al darle clic en la opcién
SOLVE. Una vez ingresado visualizaremos dos pantallas graficas diferentes:
a. El primero, La cantidad optima de pedido, los costos totales que son el costo
de mantener con el costo de pedir (Setup + Holding Cost), y el inventario
promedio.

b. En la segunda ventana el grafico de costos.

Tabla 14: Solve EOQ - Pre Test

Cantidad optima de pedido 251
Inventario Promedio 163
Costo de mantener S/. 178.75
costo de pedir S/. 138.51
costo total S/. 317.26
Uso Diario 34
Punto de reorden 139
Pedidos al mes 3
Pedidos cada (dias) 7

Fuente: elaboracién propia

Podemos ver en la tabla anterior, que para el lote econémico de compra nos arroja
un dato de 251 unidades y para el costo de inventarios tenemos a s/. 317.26. Las

ordenes de pedido deberian ser cada 7 dias y punto de reorden es de 139 unidades.
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Como dato del administrador, mencioné que hacian pedidos de 100 pollos cada 3
dias, y por tema de transporte hay veces tenian que comprar los pollos en otro sitio
porque demoraban 1 dia mas el proveedor. Si realizamos los calculos en el mes
hacian 8 pedidos tenian 1 gasto de un pedido que es de s/317.26 soles y a su vez

tenian un déficit de pollo.

Figura 12: Andlisis de lote econémico de compra — Pre Test

-

~=Total (o

EN I | \ T ———

Fuente: Elaboracién Propia

Calculamos la Cantidad Optima a Pedir en el POST TEST

Extraidos datos del anexo 18:

Tabla 15: Comparacion de datos de ingreso Pre test - Post Test

PRE TEST POST TEST
Cantidad de ventas 818.00 1439.00
Promedio de ventas 34.00 59.00
Varianza 2.33 2.33
Desv Std 1.53 1.53
Z - Desv Std. 1.65 1.65
Inventario de seguridad 37 62

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 15 podemos percibir que ha aumentado la cantidad de ventas y a su vez
el inventario de seguridad que es la cantidad de piezas de pollos de 37 pollos a 62

pollos.
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Extraidos datos del anexo 18:

Tabla 16: Datos a insertar en el sistema POM-QM - Post Test

Dias de operaciones 24
tiempo de espera 3
inventario de seguridad 61
ventas 1439
costos de ordenar S/. 42.50
costos de mantenimeinto |S/. 1.10

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 17: Solve EOQ - Post Test

Cantidad optima de pedido 333
Inventario Promedio 162
Costo de mantener S/. 177.65
costo de pedir S/. 183.66
costo total S/. 361.31
Uso Diario 60
Punto de reorden 241
Pedidos al mes 4
Pedidos cada (dias) 6

Fuente: Elaboracién Propia

Podemos ver en la tabla 17, que para el lote econdmico de compra nos arroja un
dato de 33 unidades y para el costo de inventarios tenemos a s/. 361.31. Las

ordenes de pedido deberian ser cada 6 dias y el punto de reorden es de 162

unidades.

Figura 17: Andlisis de lote econdmico de compra — PosT Test

Fuente: Elaboracién Propia
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Determinacion del indice de Rotacion

El indice de rotacién es un indicador para calcular la cantidad de veces en que se
restaura el inventario en un periodo determinado. Al mismo tiempo, indico la
eficiencia en la utilizacion del capital de trabajo de la empresa. Recordar que entre
mas alta sea la rotacion de inventarios, menor seré la cantidad de articulos a

permanecer en el almacén, esto es resultado de una buena gestion del inventario.

Si se tienen articulos fijos en el almacén sin necesidad de moverlos, es un costo
adicional para la empresa y tener menos inventarios para vender, es un factor
negativo para las finanzas de la empresa. No es rentable mantener articulos en

stock durante varios meses debido al costo de oportunidad.

Utilizaremos la formula:

I.R=dxL

d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido

Para analizar la segunda dimension, debemos tomar en cuenta que el analisis son

los 24 dias del pre test.

Figura 18: indice de Rotacion

PRE TEST POST TEST
Cantidad optima de pedido 251 333
Inventario Promedio 163 162
Costo de mantener S/. 178.75|S/. 177.65
costo de pedir S/. 138.51|S/. 183.66
costo total S/. 317.26 | S/. 361.31
Uso Diario 34 60
Punto de reorden 139 241
Pedidos al mes 3 4
Pedidos cada (dias) 7 6

Fuente: elaboracién propia
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Para el Pre Test, el indice de rotacion es cada 7, siendo el punto de reorden 104,
es decir cada 104 piezas de pollo que vemos en el almacén realizamos el pedido.
Mientras que para el post Test, el indice de rotacion es de cada 6 dias y nuestro

punto de reorden es de 241.

Determinacion del tiempo utilizado

Como primer punto, se pasé a aumentar un personal mas, pasando de 4 a 5
operarios también reducimos 2 horas laborales pasando a laborar 6 horas, tenemos
que la funcién mas importante es el despacho, y es que los operarios manejaban 2
horas de ocio en lo cual se dedicaban a hacer otro tipo de actividades que no eran
sus funciones. En la tabla 21, se muestra los tiempos registrados durante los 24
dias después de la implementacion y se reconoce el tiempo total disponible por
semana, teniendo en cuenta que son 6 horas por dia y contratar 1 trabajador mas
por esa diferencia de 2 horas.

La mejora de los procesos productivos

Se hizo las mejoras a su diagrama de procesos donde se obtuvo:

Proceso de coccién del pollo broaster en la empresa Papeo’s — Post test
El encargado del brosterizador, retira las siguientes actividades:

- Agregar el aceite: el volumen indicado a la freidora.

- Precalentar el aceite: se acondiciona la brosterizadora.

- Retirar el pollo refrigerado: Se saca de la nevera para ser apanado.
- Apanar: el pollo es preparado para ser brosterizado.

- Colocar el pollo en la brosterizadora: para ser cocido.

- Coccion: se brosteriza.

- Retirar el pollo de la brosterizadora: Hacia el escurridor.

- Escurrir el aceite y verificar la coccion: Control de calidad.

- Almacenar: Para tener lista para su entrega.
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Proceso de preparacion de papas fritas

Se debe escoger las papas mas grandes, se procede a lavar en 5 aguas para
eliminar cualquier tipo de polvo, esto se acondiciona de un dia a otro el de almaceén,
enseguida picar en forma juliana (utilizar la picadora), es necesario dejar que las
papas se remojen para eliminar el almidén desde la noche anterior y obtener papas

Mas crujientes.
Proceso de coccion de las papas fritas

- Este proceso se realiza en la freidora industrial, a 180°C

- Agregar aceite: se acondiciona la freidora.

- Precalentar el aceite: Se acondiciona la freidora.

- Colocar en la freidora: Se lleva las papas a la freidora.

- Coccion: Este proceso se realiza en la freidora industrial a 180°C
- Retirar la rejilla: Para seguir friendo.

- Escurrir el aceite: Para mantener el producto en mejor calidad.

- Almacenar: para mantener listo para su distribuciéon

Proceso de preparacion de la ensalada

- La ensalada que la empresa presenta es de: tomate, lechuga, cebolla y
zanahoria.

- Lavar los vegetales y verificar: Con abundante aguay se desoja la lechuga.

- Picar los vegetales (lechuga, tomate, zanahoria): Picado.

- Almacenar: Es colocado en una fuente.

- Preparar sal, limoén y vinagre: Agregar zumo de limén, vinagre y sal para
agregar a la ensalada. Esto debe ser almacenado para el consumo y
enfundado para pedidos.

- Almacenar: Para su distribucion.

Toma de tiempos y determinar el tiempo estandar (POST-TEST)

Ya teniendo en cuenta el célculo del nUmero de muestras para poder establecer el

tiempo estandar del proceso de elaboracion del producto pollo broster. Se procedio
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a realizar la toma de tiempos utilizando un cronémetro calibrado en el mes de abiril

del 2022 considerando también 24 dias laborales.

e Descripcién del proceso DOP - post test

Figura 14: Detalle de insumos recepcionados
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Fuente: elaboracién propia
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7

Como se observa en la siguiente tabla el cuadro de tiempo esta realizado en

minutos que da un promedio de 20.26 minutos.
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Por consiguiente, con los promedios de los tiempos observados de las distintas

actividades podemos calcular el tiempo estandar, al mismo tiempo se debe tener

en cuenta la tabla de Westinghouse y los Tiempos Suplementarios como se puede

observar en la siguiente tabla:

Tabla 19: Registro de toma de tiempos Abril 2022 (POST-TEST)

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - ELABORACION DEL POLLO BROSTER MES DE MARZO

Empresa PAPEQO’S Area Produccion
Método POST- TEST
Elaborado por Berrospi Ramén Juan Carlos Producto Elaboracion del pollo broster
ITEM OPERACIONES PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1+FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TIEMPO E:STANDAR

TIEMPO H E CD CS | VALORACION NORMAL (min)
1 |Agregar aceite en la brosterizadora 0.10 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 1.13 0.2 115 0.23
2 |Precalentar el aceite 180°C 1.00 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 113 1 115 1.15

3 |Retirar el pollo refrigerado 0.10 0.03 | 0.08 | 0.02 | 0.00 1.13 0.15 115 0.1725
4 |Apanar el pollo 0.55 0.06 | 0.05 | 0.04 [ 0.03 1.18 0.2 1.15 0.23
5 |Colocar el pollo en la brosterizadora 0.11 0.00 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 1 0.2 1.15 0.23
6 |Coccion del Pollo 8.49 0.08 | 0.02 | -0.03 [ 0.03 11 8 1.15 9.2
7 |Retirar el pollo de la freidora 0.11 0.08 | 0.02 | 0.02 | 0.03 1.15 0.2 1.15 0.23
8  |Escurrir el aceite 0.50 0.06 | -0.04 | 0.00 | 0.00 1.02 0.4 115 0.46
9 |Aimacenar el pollo 0.10 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 113 0.2 115 0.23
10 |Agregar aceite 0.11 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 1.13 0.2 1.15 0.23
11 |Precalentar el aceite 180°C 1.00 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 113 1 115 1.15
12 [colocar en la freidora 0.11 0.03 | -0.04 | 0.00 | 0.00 0.9 0.2 115 0.3
13 [Coccitn de las papas 4.31 0.03 | -0.04 | 0.00 [ 0.00 0.99 3.5 1.15 4.025

14 |Retirar la rejilla 0.10 0.03 | -0.04 | 0.00 [ 0.00 0.99 0.15 1.15 0.1725
15 |Escurrir el aceite 0.52 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 113 0.4 115 0.46
16 |Almacenar los vegetales 0.10 0.08 | 0.10 | -0.03 | -0.02 1.13 0.2 1.15 0.23
17 |Lavar los vegetales y verificar 0.43 0.03 | 0.08 | 0.02 | 0.00 1.13 0.4 115 0.46
18 |[Picar los vegetales lechuga, tomate. 111 0.06 | 0.05 | 0.04 | 0.03 118 1 115 1.15
19 [Aimacenar lo vegetales 0.12 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1 0.2 115 0.23
20 |Preparar sal, imény vinagre 0.12 0.08 | 0.02 | -0.03 | 0.03 11 0.2 115 0.23
21 [Amacenar 0.11 0.08 | 0.02 | 0.02 | 0.03 1.15 0.2 1.15 0.23
22 |Sal, Aji, Mayonesa, salsa de tomate 0.17 0.06 | -0.04 | 0.00 | 0.00 1.02 0.2 1.15 0.23
23 |Empaquetado 0.88 0.03 | -0.04 | 0.00 [ 0.00 0.99 0.7 1.15 0.805
2026 191 Tiempo tota.l parala 20

producion

Fuente: elaboracion propia

Como se visualiza en la Tabla 19, se calcul6 el tiempo estandar nuevo para el

proceso de produccion de pollo broster. dando como resultado 22.0 min.

En la tabla 20 se realiz6 una comparacién entre los resultados del Estudio de

Tiempos del Pre-Test y Post-Test para el proceso de pollo broster. Ademas, se

observa que el tiempo estandar total se redujo de 28.1 min a 22.0 min.

Tabla 20: Calculo del tiempo estandar (PRE-TEST vs. POST-TEST)

PRE - TEST

POST - TEST

TIEMPO ESTANDAR (min)

28.1

22.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21: Registro de toma de tiempos Abril 2022 (POST-TEST)

Empresa PAPEQ’S Area Produccion
Método POST - TEST Proceso brosterizado
Elaborado por Berrospi Ramdn Juan Carlos Producto Elaboracidn del pollo broster
ITEM OPERACIONES 11213 1 415161716109 | 10] 112118/ 1415161718112 )2 |23 ]2 | Promedo
min | min [ min [ min | min | min | min | min [ min [ min | min | min | min | min [ min | min | min | min [ Mmin [ min [ min | min | min | min min
1 |Agregar aceite en la brosterizadora 0.10] 010 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 0.10
2 Precalentar el aceite 180°C 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 [ 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 1.00
3 Retirar el pollo refrigerado 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 0.10
4 |Apanar el pollo 0.60 | 0.30 | 0.40 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.50 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.50 | 0.40 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.50 | 0.40 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.60 | 0.60 0.55
5 Colocar el pollo en la brosterizadora 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 0.11
6  |Coccion del Pollo 9.00 | 850 | 860 | 850 | 850 | 8.70 | 8.30 | 8.40 | 8.60 | 8.50 | 850 | 8.50 | 8.20 | 8.50 | 8.50 | 8.50 | 8.60 | 8.40 | 8.40 | 8.40 | 8.40 | 8.40 | 8.40 | 8.40 8.49
7 Retirar el pollo de la freidora 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 0.11
8 Escurrir el aceite 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.50 | 0.50 | 0.50 0.50
9  |Amacenar el pollo 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 0.10
10 |Agregar aceite 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 0.11
11  |Precalentar el aceite 180°C 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 1.00
12 |colocar en la freidora 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 0.11
13 |Coccién de las papas 460 | 450 | 450 | 470 | 450 | 460 | 440 | 410 | 420 | 430 | 410 | 450 | 460 | 450 | 4.30 | 420 | 410 | 400 | 410 | 410 | 420 | 410 | 4.20 | 4.10 431
14 |Retirar larejilla 0.10 | 0.10 ( 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 0.10
15  |Escurrir el aceite 0.50 | 0.60 [ 0.50 | 0.60 [ 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.60 | 0.50 [ 0.50 | 0.60 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 [ 0.50 | 0.50 | 0.50 0.52
16  |Amacenar los vegetales 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 0.10
17  |Lavar los vegetales y verificar 0.50 [ 0.40 | 0.40 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.40 | 0.40 [ 0.40 | 0.50 | 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.50 | 0.40 [ 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.40 | 0.40 0.43
18  |Picar los vegetales lechuga, tomate.... [ 1.20 | 1.10 | 1.30 | 1.10 | 1.20 | 1.20 [ 1.20 | 1.20 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 [ 1.20 | 1.30 | 1.00 | 1.00 [ 1.10 [ 1.00 | 1.10 | 1.10 | 1.10 | 1.10 | 1.10 | 1.10 111
19  |Aimacenar lo vegetales 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.20 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 0.12
20  |Preparar sal, limén y vinagre 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 0.12
21  |Amacenar 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 [ 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 0.11
22  [Sal, Aji, Mayonesa, salsa de tomate 0.10 [ 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.20 | 0.20 [ 0.20 | 0.20 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 [ 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 0.17
23 |Empaquetado 1.00 | 0.80 | 0.80 | 0.90 | 1.00 | 0.90 | 0.80 | 0.90 | 1.00 | 1.00 | 0.90 | 0.90 | 0.90 | 0.80 | 0.80 | 0.80 | 1.00 | 1.00 | 0.80 | 0.80 | 0.80 | 0.90 | 0.80 | 0.80 0.88
Tiempo total (min) 2121201]203]20.7| 21 [ 209 203|20.2] 203|203 202|202 203|205]|20.2|201|202(197| 199|201 199|199 199 | 198 20.26
Tiempo total (horas) 0.35 | 0.335(0.338| 0.345| 0.35 | 0.348]0.338| 0.337 | 0.338 | 0.338 | 0.337| 0.337| 0.338 | 0.342 | 0.337 [ 0.335| 0.337| 0.328 0.332| 0.335| 0.332 | 0.332| 0.332| 0.33 0.34

Fuente: elaboracién propia
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RESULTADOS DE LA PRODUCTIVIDAD (POST-TEST)

Con el tiempo estandar nuevo, se procede a efectuar el calculo de la capacidad

instalada con la férmula siguiente:

Capacidad Instalada=  Numero de frabajadores x Tiempo laborado c/ frab.
Tiempo Estandar

Tabla 22: Calculo de capacidad instalada o teérica (POST-TEST)

NUMERO DE TIEMPOLABOR  |TIEMPO ESTANDAR| CAPACIDAD EN
TRABAJADORES | c/TRABAJADOR (MIN) (MIN) UNIDADES
5 360 22.0 82

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la Tabla 22, el resultado de la capacidad instalada es de 82
unidades para el proceso de fabricacion del pollo broster. Por lo tanto, teniendo en
cuenta este resultado se procedié a calcular el resultado previsto con la formula

siguiente:

Despachos programados = Capacidad instalada x Factor de valoracion

Para el factor de valoracion se tomo en cuenta los datos de la siguiente tabla:

Tabla 23: Célculo del factor de valoracion (POST-TEST)

MOTIVO VALOR
Ausencia y tardanza -10%
Eficiencia del personal -5%
FACTOR DE VALORACION 85%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 24: Calculo de la produccion programada (POST-TEST)

82 85% 70

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 24 se visualiza como resultado que los despachos programados es de
70 unidades. Asimismo, considerando el tiempo programado y el tiempo estandar

se procedi6 a obtener el calculo del tiempo programado, con la siguiente férmula:

Tiempo programado = N° de trabajadores x Tiempo labor ¢/ trab.

Tabla 25: Calculo de tiempo programadas (POST-TEST)

5 360 1800

Fuente: Elaboracion propia

Se paso a calcular el tiempo real con la siguiente férmula:

Tiempo real = Produccion diaria x tiempo estandar

Tabla 26: Calculo del tiempo real (POST-TEST)

70 22.0 1530

Fuente: Elaboracién propia

Se calculé la productividad de la empresa Papeo’s segun el registro de los

resultados obtenido de la eficiencia y eficacia del mes de Abril.
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Tabla 27: Calculo de la productividad (POST-TEST)

CALCULO DE LA DE LA PRODUCTIVIDAD - POLLO BROSTER - ABRIL 2022

EMPRESA: PPAPEQ’S POST TEST
ELABORADO POR:|BERROSPI RAMON, Juan Carlos
INDICADOR FORMULA DESCRIPCION
indice d Tia Rmal Calculo de la eficiencia, a partir de los tiempos programados y el
ndice de (i}ulu] a .
o P.Eficiencia = (— F jl x 100 tiempo real.
eficiencia Tierapo Programacdo
* P. Eficiencia: Porcentaje de Eficiencia
indice d Daspaskns realizad os Calculo dela eficacia, a partir de los despachos realizados entre los
n . |ce. € P.Eficacia = ( P )xll]l] despachos programados.
eficacia Despachos programado s
* P Eficacia: Porcentaje de Eficacia
TIEMPO
FECHA TIEMPO REAL | o0 GramADO|  DESPACHOS DESPACHOS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
(MIN) T REALIZADOS (UD) |PROGRAMADOS(UD)
1/04/2022 1657.9 1800 59 70 92% 84% 78%
2/04/2022 1629.8 1800 58 70 91% 83% 75%
3/04/2022 1601.7 1800 57 70 89% 81% 2%
4/04/2022 1657.9 1800 59 70 92% 84% 78%
5/04/2022 1686 1800 60 70 94% 86% 80%
7/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
8/04/2022 1686 1800 60 70 94% 86% 80%
9/04/2022 1686 1800 60 70 94% 86% 80%
10/04/2022 1657.9 1800 59 70 92% 84% 78%
11/04/2022 1826.5 1800 65 70 101% 93% 94%
12/04/2022 1545.5 1800 55 70 86% 79% 67%
14/04/2022 1657.9 1800 59 70 92% 84% 78%
15/04/2022 1629.8 1800 58 70 91% 83% 75%
16/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
17/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
18/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
19/04/2022 1742.2 1800 62 70 97% 89% 86%
21/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
22/04/2022 1686 1800 60 70 94% 86% 80%
23/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
24/04/2022 1686 1800 60 70 94% 86% 80%
25/04/2022 1657.9 1800 59 70 92% 84% 78%
26/04/2022 1714.1 1800 61 70 95% 87% 83%
27/04/2022 1742.2 1800 62 70 97% 89% 86%
TOTAL 40435.9 43200 1439 1680 94% 86% 80%
OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracion propia

Comparamos la eficiencia, eficacia y productividad en el pre test y post

Tabla 28: Resultados de Productividad (PRE-TEST vs. POST-TEST)

EFICIENCIA | EFICACIA [PRODUCTIVIDAD
PRE TEST 50% 62% 31%
POST TEST 94% 86% 80%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.4 Anélisis econdmico financiero

Tenemos todos los gastos con respecto al personal, material de limpieza, bienes,
servicios que se realizan durante el plazo de la aplicacion. Este presupuesto
aprobado fue asumido por la empresa Papeos, ya que el aumento en la

productividad fue garantizado.

Tabla 29: Evaluacién econémica - Pollos Broaster

PERSONAL CANTIDAD | PRECIOUNIT. | TOTAL (S/.)

01 Operario de almacén 1 mes| S/. 1050.00 | S/. 1050.00

BIENES

Material de limpieza 8 dias| S/. 25.00 | S/ 200.00

08 Andamios 8 unid| 5/. 75.00 | S/ 600.00

SERVICIOS

Asesorias 96 hrs| S/. 416 | S/ 400.00

Movilidad 24 dias| S/ 15.00 | 5/ 360.00

Telefonia e Internet 1 meses| S/. 75.00 | S/ 75.00
TOTAL Si. 2,685.00

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de describir toda la inversion que se realizd, se procedio a calcular el ahorro
de horas por dinero de las personas que laboran en la produccion de la empresa,
mencionando anteriormente que la jornada laboral pas6 a 6 horas y se aumenté un

personal mas.

Tabla 30: Beneficio de la implementacion PRE TEST

SUELDO
PERSONAL HORAS COSTO NORMAL TOTAL
{24 dias)
4 OPERARIO 8 s/. 8.85 §/.1,700.00 sf. 6800.00
01 ENCARGADO 38 s/. 9.89 $/.1,900.00 S/. 1900.00
TOTAL s/. 8700.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 31: Beneficio de la implementacion POST TEST

SUELDO
PERSONAL HORAS COsSTO NORMAL TOTAL
{24 dias)
5 OPERARIO 6 s/. 8.85 $/.1,700.00 5{. 6375.00
01 ENCARGADO 6 s/. 9.89 S/.1,900.00 s/. 1425.00
TOTAL s/. 7800.00

Fuente: Elaboracién Propia

Ver anexo 18 y 19, se muestran los ingresos monetarios antes y después de la

implementacion.

Tabla 32: Evaluacion - Pollos Broaster

INGRESOS ANTES | INGRESOS DESPUES BENEFICIO
S/. 7,280.20 S/. 12,807.10 S/. 5,526.90

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 32, comparamos las ganancias tanto en el pre como en el post test con
respecto a la cantidad de productos pollos broaster despachados durante los 24
dias luego de realizar la implementacién de la gestién de inventarios, el resultado
de la ganancia es de S/. 5,526.90 por consiguiente cubrid6 en su totalidad la

inversion realizada en la implementacién desde un inicio del proyecto.

Tabla 33: Costo Beneficio

BENEFICIO TOTAL
INGRESO DE POLLO BROSTER| S/.  5,526.90
AHORRO DE MANO DE OBRA | S. 900.00
SUB-TOTAL SI.  6,426.90
(-) EGRESOS Sl.  2,685.00

B/C | 2.39

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 33, tenemos los resultados del Beneficio-Costo, el cual nos arroja un
resultado de 2.39; siendo este mayor a 1.0, siendo este resultado indice que
determiné la rentabilidad del presente proyecto. Dado que se recuperod la inversion

inicial.
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Tabla 34: Calculo del Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
PRE-TEST
Incremento de capacidad y
reduccion de tiempo (Ahorro) S/. 6,426.00| S/. 6,426.00| S/. 6,426.00] S/. 6,426.00| S/. 6,426.00| S/. 6,426.00| S/. 6,426.00] S/. 6,426.00| S/. 6,426.00| S/. 6,426.00| S/. 6,426.00] S/. 6,426.00
POST-TEST
Costo Despues de la Mejora S/. 2,685.00| S/. 2,685.00| S/. 2,685.00] S/. 2,685.00| S/. 2,685.00| S/. 2,685.00| S/. 2,685.00] S/. 2,685.00| S/. 2,685.00[ S/. 2,685.00| S/. 2,685.00] S/. 2,685.00
Ahorro S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00] S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00|
Inversion| S/. 8,400.00
Flujo Economico
S/. -8,400.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00] S/. 3,741.00| S/. 3,741.00f S/. 3,741.00| S/. 3,741.00 S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00 S/. 3,741.00| S/. 3,741.00
S/. -8,400.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00 S/. 3,741.00| S/. 3,741.00f S/. 3,741.00| S/. 3,741.00 S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00| S/. 3,741.00 S/. 3,741.00| S/. 3,741.00
VAN S/. 31,573.15
. - ; COK 12%
Fuente: Elaboraciéon Propia 2
TIR 44%

Los datos presentados en la tabla 34, la proyeccion es en 12 meses, en el cual se observa el incremento de las ventas y costos
debido al incremento de la produccion, los egresos son de S/. 3,741.00 lo cual hace referencia a los costos y sostenimiento de la
herramienta en el periodo de un afio, para mantener la mejora aplicada. Obtuvimos el van vy tir, la empresa Papeds luego de
nuestra aplicacion no genera pérdidas, se demuestra la viabilidad econdmica de la empresa. Asimismo, se procedio a realizar el
calculo del (TIR) el cual es de 44%, comprobandose asi que la inversion es recuperada y adicionalmente se obtienen beneficios,

haciendo este proyecto rentable.
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3.6 Método de analisis de datos

Valderrama (2017), se refiere a la investigacion de datos cuantitativos, "una vez
obtenida la informacion, el siguiente paso es efectuar el andlisis para dar respuesta
hacia la pregunta original y, si es necesario, admitir o denegar simultaneamente las
hipotesis" (p.229).

Analisis Descriptivo, analisis de los datos obtenidos de las variables estudiadas.
(Naupas,2015). Se analizaran los datos obtenidos a través de la media, la

desviacion estandar y varianza.

Andlisis Inferencial, se utiliza para estimar parametros y probar las hipotesis.
(Naupas,2015). Se utilizara el software Microsoft Excel para analizar los datos
obtenidos. y (SPSS) "El paquete estadistico para las ciencias sociales", para la
prueba estadistica inferencial con él se puede aceptar o rechazar las hipétesis

planteadas.

3.7 Aspectos éticos

En este estudio, se visualizard datos reales como también respetar dichos
resultados alcanzados, la fiabilidad de informacion obtenida por la empresa respeta
la estricta disciplina de su uso. Los criterios que regiran el desarrollo de la actividad
estaran basados en aspecto éticos como veracidad, autenticidad y originalidad
analizandose el informe con el Turnitin para verificar el porcentaje de similitud e
identificar posibles coincidencias. Ademas, se ha tomado como referencia lo
establecido en el cddigo de ética en investigacion de la Universidad César Vallejo
(Resolucion de consejo universitario N°00262-2020/UCV).
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IV. RESULTADOS

4.1Analisis descriptivo

Podemos ver la figural5, donde se observo una mejora de la productividad de

31.04% a 80.25% donde se implemento el estudio de la presente tesis, el resultado

que arrojo fue una mejora de 158.54%; también se representé a través de un gréfico

de lineas (ver figural6) donde se evidencio las lineas azules como productividad

Pre Test y las lineas naranjas como productividad Post Test respecto a los 24 dias

de estudio

Figura 15: Datos Descriptivos de la Productividad

Descriptivos
Estadistico | Errortip.
ProductividadPRE Media 31,04% 0,676%
Intervalo de confianza Limite inferior 28,85%
paralamedia al 95% Limite superior 32,23%
Media recortada al 5% 0TT%
Mediana 30,00%
Varianza 7,855
Desy. tip. 2,820%
Minimo 29%
Maximo 38%
Rango 9%
Amplitud intercuartil 4%
Asimetria 1,514 472
Curtosis 1,514 G918
ProductividadPOST  Media 80,25% 1,070%
Intervalo de confianza Limite inferior 78.04%
parala media al 95% Limite superior 82,46%
Media recortada al 5% 80,25%
Mediana 80,00%
Yarianza 27,500
Desv. tip. 5244%
Minima 67 %
Maxirmo 54%
Rango 2T%
Amplitud intercuartil 5%
Asimetria -036 472
Curtosis 2147 918

Fuente: Elaboracién

propia en IBM SPSS
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Tabla 35: Estadisticos descriptivos de la productividad

Estadisticos descriptivos

N | Media | Desviacion Estandar | Minimo | Maximo
Productividad PRE 24 | 31.04 2.82% 29% 38%
Productividad POST 24 | 80.25 5.24% 67% 94%

Fuente: Elaboracién propia en IBM SPSS

Figura 16: Productividad: PRE - POST
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30% .-q\\5__.,/‘\\‘__,,-o-""‘“~o-o-4sﬁ.__,__,,—o—-o\,'__‘//‘\\w__.__.

20%
10%
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DIiAS

Fuente: Elaboracion Propia

Mejoras en la productividad:

80.25% - 31.04%
31.04%

Mejoras de la productividad =( ) =158.54%

A continuacioén, se realiz6 una comparacion en cuanto a la eficacia (ver tabla 36)
donde se ve reflejado una eficacia antes de 62.04% y una eficacia después de
85.67% con una muestra de 24 dias, donde arroj6 un resultado de mejora de
38.09%. También se puede apreciar que el grafico de lineas azul se visualiza las
cantidades de como producia inicialmente la empresa y en el grafico de color

naranja se observa una mejora en la eficacia después.
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Tabla 36: Estadisticas descriptivos de la eficacia

Estadisticos descriptivos

N | Media | Desviacidn Estandar | Minimo | Maximo
Eficacia Antes 24 |1 62.04% 2.820% 60% 69%
Eficacia Después 24 | 85.67% 2.823% 79% 93%
Fuente: Elaboracién propia en IBM SPSS
Figura 17: Datos Descriptivos de la eficacia
Descriptivos
Estadistico | Errortip.
EficaciaPRE Media 62,04% | 0576%
Intervalo de confianza Limite inferior f0,85%
parala media al 35% Limite superior 63,23%
Media recortada al 5% 61,77%
Mediana 61,00%
Yarianza 7,855
Desv. tip. 2820%
Minimo 0%
Maximao 69%
Rango 8%
Amplitud intercuartil 4%
Asimetria 1,514 A72
Curtosis 1,614 918
EficaciaPOST Media BHET% 0,676%
Intervalo de confianza Limite inferior 84.47%
para la media al 55% Limite superior BE,BE6%
Media recortada al 5% B5,65%
Mediana 86,00%
Yarianza 7,971
Desv. tip. 2823%
Minimo T9%
Maximo 83%
Rango 14%
Amplitud intercuartil 3%
Asimetria 055 A72
Curtosis 1,675 918

Fuente: Elaboracién propia en IBM SPSS
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Figura 18: Histograma — Eficacia PRE - POST

EFICACIA PRE - POST
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Fuente: Elaboraciéon Propia

88.67% - 62.04%
31.04%

Mejoras de la eficacia = ( ) =38.09%

También se paso a realizar una comparacion entre ambas eficiencias, donde se
puede ver una gran variacion ente el antes y después de la implementacion, siendo
el resultado de la eficiencia antes de 49.79% y una eficacia después de 93.63
durante un estudio de 24 dias, que representa el tiempo asignado para toda la
elaboracién del pollo broster, asi se ve reflejado una mejora de la produccion de
88.05%. Donde se puede apreciar que en la figura 20 de lineas azul se visualiza la

eficiencia antes y con linea naranja la eficiencia después.

Tabla 37: Estadisticas descriptivos de la eficiencia

Estadisticos descriptivos
N Media Desviacion Estandar | Minimo | Mdaximo
Eficiencia PRE 24| 49.79% 2.449% 48% 56%
Eficiencia POST 24| 93.63% 2.931% 86% 101%

Fuente: Elaboracion propia en IBM SPSS
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Figura 19: Datos descriptivos de la eficiencia

Descriptivos
Estadistico | Errortip.
EficienciaPRE Media 49 79% 0.500%
Intervalo de confianza Limnite inferior 48,76%
para |amedia al 85% Lirnite superior 50,33%
Media recortada al 5% 49 55%
Mediana 49 00%
Yarianza haga
Desv. tip. 2,449%
Minimo 48%
Maximo S6%
Rango 8%
Amplitud intercuartil 3%
Asimetria 1,580 472
Curosis 1,924 418
EficienciaPOST  Media 9363% | 0598%
Intervalo de confianza Limnite inferior 82,39%
para |lamedia al 35% Lirnite superior 94 86%
Media recortada al 5% 83 65%
Mediana 84 00%
Yarianza g h42
Desv. tip. 2,931%
Minimo B6%
Maximo 101%
Rango 15%
Amplitud intercuartil 3%
Asimetria -195 472
Curtosis 2,080 918

Fuente: Elaboracion propia en IBM SPSS
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Figura 20: Eficiencia PRE - POST

EFICIENCIA PRE - POST
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Fuente: Elaboracion Propia

93.63% - 49.79%
49.79%

Mejoras de la eficacia = ( ) =88.05%
4.2 Analisis inferencial

Esta prueba consiste en la correspondencia de hipétesis a través de una prueba de
normalidad de Shapiro-Wilk o Kolmogorov-Smirnov. Para hacer esto, es necesario

comparar los promedios antes y después de la recoleccion de datos.

Andlisis de la Hip6tesis General

Ha: La gestion de inventarios mejora la produccién en la empresa Papeo’s S.A,,

Lima, 2021.

En este caso se utilizé Shapiro Wilk, debido a que la informacién observada en el

estudio es menores o iguales a 30.
Regla de decision:
Si (pvalor<0.05), los datos no provienen de un reparto normal (no paramétricos).

Si (pvalor > 0.05), los datos provienen de un reparto normal (paramétricos).
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Figura 21: Prueba de normalidad de hipotesis general (Productividad)

Pruebas de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
ProductividadPRE J37 24 .000
ProductividadPOST 934 24 121

Correccion de la significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracién propia en IBM SPSS

De la tabla 28, se puede verificar que la significancia de la productividad PRE es
menor a 0.05 va a tener un comportamiento no paramétrico, la significancia de la
productividad POST (después) es mayor a 0.05 va a tener un comportamiento fue
paramétrico. Porque lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se

procedio al andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon
Contrastacion de la hipotesis general:

Ho: La gestion de inventarios no mejora la productividad de la empresa Papeo’s
S.A., Lima, 2021.

Ha: La gestioén de inventarios mejora la productividad de la empresa Papeo’s S.A.,
Lima, 2021.

Regla de decision:
Ho: pa > Ud
Ha: Ma< Md
Figura 22: Estadigrafo de Wilcoxon para los datos de la productividad

Estadisticos de contraste?®

FroductividadPOST -
FroductividadFRE

Fl -}, 2050

| Sig. asintot. (bilateral JAa00

3. Prueba de los rangos con signo de Wilco:on

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracién Propia en IBM SPSS
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De la figura 22, se verificé que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada
a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis alternativa
que la gestion de inventarios mejora la productividad en la empresa Papeos, Lima,
2021.

Andlisis de la hipotesis especifica 1
Ha: La gestion de inventarios mejora la eficiencia en la empresa Papeo’s S.A., Lima
- 2021.

Regla de decision:

Si (pvalor<0.05), los datos no provienen de un reparto normal (no paramétricos).
Si (pvalor>0.05), los datos provienen de un reparto normal (paramétricos).

Contrastacion de hipoétesis especifica 1:

Figura 23: Prueba de normalizacién de una hipétesis especifica 1 (Eficiencia).

Pruebas de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia PRE 0,908 24 0,000
Eficiencia POST 0,619 24 0,096

Fuente: Elaboracién Propia en IBM SPSS

De la figura 23, se verificar que la significancia de la eficiencia PRE es menor a 0.05
va a tener un comportamiento no paramétrico, la significancia de la eficiencia POST
(después) es mayor a 0.05 va a tener un comportamiento Paramétrico. Como lo
gue queremos es ver si la productividad ha mejorado, se procedera al analisis con

el estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de hipotesis especifica 1:

Ho: La gestion de inventarios no mejora la eficiencia en la empresa Papeo’s S.A.,
Lima 2021.
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Ha: La gestion de inventarios mejora la eficiencia en la empresa Papeo’s S.A., Lima
2021.

Regla de decision:
Ho: uPa 2 uPd
H.: W < 1

Figura 24: Prueba de normalidad para datos de la eficiencia

Estadisticos de contraste?

Eficiencia POST —
Eficiencia PRE

Z -4,300°

Sig. asintét. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia en IBM SPSS

Para la figura anterior, verificamos que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo
a laregla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alternativa
que la gestion de inventarios mejora la eficiencia en la empresa Papeos, Lima,
2021.

Andlisis de la hipétesis especifica 2

Ha: La gestion de inventarios mejora la eficacia en la empresa Papeo’s S.A., Lima
2021

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Figura 25: Prueba de normalidad de hip6tesis especifica 2 (Eficacia).

Pruebas de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia PRE 0,737 24 0,000
Eficacia POST 0,937 24 0,141

Fuente: Elaboracion Propia en IBM SPSS
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De la figura 25, se puede verificar que la significancia de la Eficacia PRE es menor

a 0.05 va a tener un comportamiento no paramétrico, la significancia de la eficacia

POST es mayor a 0.05 va a tener un comportamiento Paramétrico. Dado que lo

gue se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procedera al analisis con

el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de hipoétesis especifica 2:

Ho: La gestion de inventarios no mejora la eficacia en la empresa Papeo’s S.A.,

Lima 2021.

Ha: La gestion de inventarios mejora la eficacia en la empresa Papeo’s S.A., Lima

2021.

Regla de decision:

Figura 26: Wilcoxon, Analisis de significancia de la eficacia.

Estadisticos de contraste?

EficaciaPOST -
EficaciaPRE
Z -4,300°
Sig. asint6t. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracién Propia en IBM SPSS

De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,

aplicada a la eficacia antes y después es de 0.001, por consiguiente y de acuerdo

a la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta que la gestion de

inventarios mejora la eficacia en el almacén de la empresa Papeos.
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V. DISCUSION

Al implementar la gestion de inventarios en la empresa Papeo’s, se logré el
cumplimiento de los objetivos planteados mediante la reduccién de tiempo y
esfuerzo, que repercutieron en el mejoramiento de la eficiencia y eficacia, que a su

vez hacen que la productividad aumente en la empresa de comida rapida Papeo’s.

En la presente investigacién se puede resaltar que la variable productividad ha
mejorado debido a la aplicacion de gestién de inventarios, los resultados se logran
apreciar en la figura 15, para el valor de la media de la productividad antes es de
31.04% mientras que la media de la productividad después se obtuvo un 80.25%,
esto nos hace ver que la mejora de la productividad en la empresa Papeo’s es de
158.54%. RODRIGUEZ, Rolando (2017), en su estudio tuvo como resultado la
reduccion de tiempos de ciclos en la recepcion y almacenamiento, por ende, logro
disminuir costos obteniendo un 31% de mejora en su productividad, en este caso
hemos reducido tiempos y costos de almacenamiento, pero con una mejora de
productividad de 158.54%

Para la dimension de eficiencia nos arrojé un aumento de 49.79% en el pre test
hasta un 93.63% en el post test esto hace un crecimiento de 88.05% en el alistado
de pedidos, esta informacion se logra verificar en la figura 19. El resultado obtenido
casi concuerda con la del autor Ramos K. y Flores E. en su tesis paso a clasificar
los insumos, planifico también las compras y otras herramientas que ayudan a la
gestiéon de inventarios, dando como resultado un aumento de la eficiencia del 30%
en el picking en vidrios, para lo que es el aluminio nos arroja una mejora del 38 %,
ya lograron reducir de 2880 horas a 1786 horas en el afio, obteniendo 1094 horas

de ahorro.

Con respecto a la eficacia, en la figura 17 quedé demostrado que la aplicacion de
la gestion de inventarios en la empresa Papeo’s la media ha incrementado de un
valor de 62.04% a 85.67%, representado de esta forma un aumento en la eficacia
del 38.09% aprox.
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VI.

VII.

CONCLUSIONES

Primera Conclusion: Se demuestra que después de implementar la gestién de
inventarios, tema estudiado en esta tesis, la productividad mejoré en un 49%,
porque nunca antes lo habian implementado y solo estan haciendo sus pedidos
al proveedor segun sus solicitudes de requerimiento; en algunos casos no

pudieron cumplir con el total de pedidos.

Segunda Conclusién: Se visualiz6 la mejora de la eficiencia en un 88.05%. Paso
la jornada laboral de 8 a 6 horas, con la finalidad de cumplir solamente las
funciones del operario; por ello, solamente dedicarse al cumplimiento de los

despachos en un tiempo de 22 minutos por despacho.

Tercera Conclusion: Quedd demostrado la mejora de la eficacia en un 38.09%.
Con la ayuda del célculo del Lote Econémico y Punto de reorden se pudo obtener
las cantidades diarias necesarias a pedir 333, con el punto de reorden 241 y
cuyos pedios son cada 6 dias, se realizé la reprogramacion de distribucion de

pedidos a los médulos para poder cumplir en los tiempos correctos.

La importancia de ahorrar debido a una buena gestién de inventarios porque nos

lleva a reducir gastos en almacenes e inventarios y pedidos de compra.

RECOMENDASIONES

Implementar para el control de stock en piezas de pollo embolsarlos y colocarles
un codigo de barra, por ello se necesitaria un lector de cédigo de barras y una
impresora de sticker de cédigos; con el objetivo de ahorrar tiempos de gestion y
la verificacion de llevar un control de saber cuéles y cuantos articulos se
encuentran disponibles en el almacén. Ademas de saber el inventario de
seguridad, como también conocer el uso diario de insumos. Por otro lado, no se

tendrian errores al momento de generar guias de remision y facturas al cliente.
Para algunos dias particulares utilizar el método de promedios moviles para
hallar la cantidad de pollos a comprar, teniendo un historial de compras por cada

ano.
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e Si en caso tendriamos dias con ventas variados podriamos utilizar para la

compra el método de promedio moviles
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Anexo 1: Matriz de coherencia

TITULO

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

“Gestion de inventarios
para mejorar la
productividad en la
empresa
Papeo’s, Lima 2021”

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢De qué manera la gestion de
inventarios mejorara la
productividad en la empresa
Papeo’s. Lima, 20217

Determinar de qué manera la gestion de
inventarios mejora la productividad en la
empresa Papeo’s, Lima, 2021.

La gestion de inventarios
mejora la productividad en
la empresa Papeo’s, Lima,
2021.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢De qué manera la gestion de
inventarios mejorara la eficiencia
en la empresa Papeo’s, Lima
20217

Determinar de qué manera la gestion de
inventarios mejora la eficiencia en la
empresa Papeo’s, Lima 2021.

La gestion de inventarios
mejora la eficiencia en la
empresa Papeo’s, Lima
2021.

¢De qué manera la gestion de
inventarios mejorara la eficacia
en la empresa Papeo’s, Lima
20217

Determinar de qué manera la gestion de
inventarios mejora la eficacia en la
empresa Papeo’s, Lima 2021.

La gestiobn de inventarios
mejora la eficacia en la
empresa Papeo’s, Lima
2021.

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 2: Matriz de operacionalizacion de variables

Definicion Conceptual

Variable

Soriano, (1996): “La gestion de
inventarios es la respuesta para todas
las etapas dentro de un sistema

_ logistico.
Variable
Independiente Para el mantenimiento de niveles

Gestion de 6ptimos de materiales y productos

Inventarios capaces de generar incrementos
considerables en la rentabilidad de los

recursos financieros.” (p.76).

La productividad es la relacion que

existe entre la produccién obtenida de

un sistema de produccion o servicio y los

Variable recursos utilizados para obtenerla. Asi,

Dependiente la productividad se define como el uso
eficiente de los recursos. (Prokopenko,

1989, p. 3).

Productividad

Fuente: elaboracién propia

Def. Operacional

La gestion de
inventarios es la
relacion entre el

punto de rotacién y la
cantidad optima a
pedir

La productividad sera
mayor cuando
utilizamos
adecuadamente los
recursos en la

produccion.

Dimension

Rotaciéon de

Inventarios

Lote
Econémico de

compra

Eficiencia

Eficacia

Indicadores Escala

LR=dxL

d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido

Razoén

2xDxCo

EOQ =
Q Ca

Razoén
D = Demanda (unid. /semana)
Co = costo de ordenar
Ca = Costo de almacenamiento

Tiempo Real

P. Eficiencia = ( ) x 100

Tiempo Programado
Razoén
* P. Eficiencia: Porcentaje de Eficiencia

Despachos Realizados

P.Eficacia = ( ) x100

Despachos Programados .
Razodn

* P. Eficacia: Porcentaje de Eficacia
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MANC DE OBRA

Falta de
personal
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Falta de control
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Anexo 3: Diagrama de Ishikawa
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ﬁn:untrcul de stocks
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Fuente: elaboracion propia
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Anexo 4: Ficha de Registro de la Productividad

Tabla 1: Matriz de correlaciéon

P PUNTAJE DE
ITEM CAUSAS 1 2 3 4 5 6 8 9 10 | 11 12 INELUENCIA
Cl |Faltade personal 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
C2 |Falta de supenvision 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 4
C3 |Falta de capacitacines 0 0 2 1 0 0 0 0 0 0 3
C4 |Falta de control de materiales 2 1 1 1 0 0 3 0 3 1 12
C5 |Desperdicio de insumos 0 0 0 2 0 0 2 0 0 0 4
C6 |Faltaimplementar procesos 0 0 1 0 3 0 0 0 0 0 4
C7 |Procedimiento no estandarizado 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 3
C8 |Falta de software para control de stocks 2 1 0 3 3 0 0 0 3 0 12
C9 |Faltade orden ylimpieza en el almacén 0 0 0 3 2 0 0 2 3 0 10
C10 [Falta de control de calidad 1 1 1 0 3 0 0 0 0 0 9
C11 |Desconocimiento de las existencias enelalmd 0 0 0 2 2 0 0 0 0 0 4
C12 |No cumplir con las entregas 0 0 0 0 0 0 2 1 0 1 4
PUNTAJE TOTAL 70
Fuente: elaboracién propia
Anexo 5: Tabulacién de datos
PONDERACION TOTAL
PUNTAIE DE PONDERACION
FRECUENCIA
ITEM CAUSAS CORRELACION TOTAL
C1 | Falta de personal 1 1 1
C2 | Falta de supervision 4 1 4
C3 | Falta de capacitaciones 3 1 3
C4 | Falta de control de materiales 12 3 36
C5 | Desperdicio de insumos 4 1 4
C6 | Falta implementar procesos 4 1 4
C7 | Procedimiento no estandarizado 3 1 3
C8 | Falta de software para control de stocks 12 3 36
C9 | Falta de orden y limpieza en el almacén 10 2 20
C10 | Falta de control de calidad 9 2 18
C11 | Desconocimiento de las existencias en el almacén 4 1 4
C12 | No cumplir con las entregas 4 1 4
70 137

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 6: Tabulacion de datos ponderado

: PUNTAIJE PUNTAIE

ITEM CAUSAS RELATIVO ACUMULDO % RELATIVO | % ABSOLUTO
C4  |Falta de control de materiales 36 36 26% 26%
C8 |Falta de software para control de stocks 36 72 26% 53%
C9 |Falta de orden ylimpieza en el almacén 20 92 15% 67%
C10 |Falta de control de calidad 18 110 13% 80%
C2 |Falta de supenvision 4 114 3% 83%
C5 |Desperdicio de insumos 4 118 3% 86%
C6 |Faltaimplementar procesos 4 122 3% 89%
C11 |Desconocimiento de las existencias en el almacén 4 126 3% 92%
C12  |No cumplir con las entregas 4 130 3% 95%
C3 |Falta de capacitacines 3 133 2% 97%
C7  |Procedimiento no estandarizado 3 136 2% 99%
Cl |Falta de personal 1 137 1% 100%

137 100%

Fuente: elaboracién propia

Anexo 7: Diagrama de Pareto
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Anexo 8: Matriz de estratificacion

ESTRATIFICACION DE LAS CAUSAS POR AREAS

CAUSAS PUNTAJE TOTAL ESTRATEGIA
C3 | Falta de control de materiales 36
C7 | Falta de software para control de stocks 36
c2 Falta de supervision 4
C6 Falta implementar procesos 4 91 GESTION
C12 | No cumplir con las entregas 4
C3 Falta de capacitaciones 3
C7 Procedimiento no estandarizado 3
C1 Falta de personal |
C9 | Falta de orden vy limpieza en el almacén 20
C10 | Falta de control de calidad 18
Cc5 Desperdicio de insumos 4 46 PROCESOS
C11 Desconocimiento de las existencias en el almacén 4

GESTION 91
PROCESOS| 46
TOTAL 137

Fuente: elaboracién propia

Anexo 9: Diagrama de barras de estratificacion
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Fuente: elaboracién propia

89



Anexo 10: Alternativas de solucién

ALTERNATIVAS DE SOLUCION

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Solucibn ala Costodela  Facilidad de  Tiempo de CaTAL
problematica aplicacion la aplicacion la aplicacion
Gestion de Calidad 2 0 1 2 5
Gestion de Inventarios 2 2 2 2 8

No bueno (0) — Bueno (1) — Muy Bueno (2)

Fuente: elaboracion propia

CONSOLIDACION DE LAS

PROCESOS

MANO DE OBRA

MATERIA PRIMA

Anexo 11: Priorizacion de causas

PRIORIZACION DE CAUSAS

"METODO
MAQUINA
MEDIO AMBIENTE
MEDICION

AS

NIEL DE CRITICIDAD
TOTAL DE PROBLEM

r

PORCENTAJE
IMPACTO
CALIFICACION

PRIORIDAD

MEDIDAS ATOMAR

Fuente: elaboracién propia

GESTION |8 |12 7 [12| 0| 4 | ALTO | 43 |61%|10|430| 1
TOTAL DE
PROBLEMAS 8 16| 7 (1210|117 70 1
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Anexo 12: Niveles de inventario del ciclo

Tiempo de revision o
Nivel de A\ intervalo entre 6rdenes
stock [ |
Tamaiio
de lote:
Inventario del ciclo promedio (Q/2)
T
> (tiempo)
Anexo 13: Niveles de inventario del ciclo
Costos A Costo Costo _ Costo Costo + Costo
Tota Costos de Total  Producto Adquisicidn Posicidn
Inventario
D g
CT{g=Dx C+Exn+;x(| x C
Tamaiio Tamaiio de
economico lote de
de orden

Fuente: Administracién de operaciones. Krajewski (2008)
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Anexo 14: Insumos recepcionados con y sin documento formal.

I PRODUICTO LI h AR 1 MAR 16
1 Aceite norcheffx15LTS BLD s ciD
2 |[&Agua con Gas S00ml UMD D ch
3 |&gua =in GasS00ml LIM D [o4 cD
4 (& Bld x20LTS BLD =10 =1 0]
5 |Aambientadores LIP D S SD
B [&nis LMD =4 0] cin
¥ |MrozSuperior KLS = =D
g [A;acar Rubia KL= =10 =1 0]
9  |2;ucar Blanca KL= =i =D
10 [Bolss140 Lz <100 PQT =1 0] =1 0]
11 [Bolss19x20 =100 P2T =D =D
12 [Bolsa26x 40 PaT =1 0] =1 0]
13 [Carban KL= o) B D
14 [Cebolla KL= =1 0] ciD
15 [Chuleta de Cerda LD =1 0] D
16 |[Churrasco x 250 gr UMD =m ch
17 [CocaColat 1.2 Litro LMD o) B D
18 [Coca Colas00ml LMD D D
19 |[Coca ColabMediana LIP D cD ciD
20 |[Coca Cola Zero S00ml LMD Log ciD
21 [Contenedor de 182 Litra LMD =1 0] =1 0]
22 |[ContenedordeZonz LMD =10 =1 0]
253 |[Contenedordedonz LIKD =i =D
24 |[ContenedordeBonz LIMD =10 =D
25 |Corazan de Res KLS Loy =D
26 [Costillabbyg KLS =1 0] =1 0]
27 Filete dePechuga de Pollo KD chD ciD
28 [Ketchup 4 kilos BLLD =1 0] =1 0]
29 |Leche Evaporada TAR =i =o
30 Lechuga &mericana UMD Lo B =n
31 [Liman LMD o) B =1 0]
32 |MavonesaBld <20 LTS BLD =D =D
33 [Mostaza 4 kilos BLL =1 0] =1 0]
34 [Palta UMD =1 0] ciD
35 |Papa Pelada Procesada KL= D ch
36  [Pepinillo KLS =1 0] =1 0]
37 [PolloB3 LMD o) B D
38 [Sal x 0500 kg BOL =1 0] =1 0]
39  [Servi lletas PQT =1 0] =10
40 [Tomste KL= D =i
41 [MnagretaBid = 20LTS BLL =1 0] =1 0]
42  [(Fanahoria KL= D =1 0]
45 |Detergente x 150 Gr LIKD =i =D

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 15; Costo de productos faltantes del mes de marzo 2022

Fuente: elaboracion propia

Anexo 16: Sistema Westinghouse

FALTANTES PRODUCTOS - MARZO 2022
MARZO -2022
PARTICIP.
FPRODUCTO U.M. SALDO 9
P.U CANT | Fisico |FALTANTE| TOTALS/)

POLLO UND| 1080 200 135 65.00 708.50 48.88%
FILETE FPORC] 7.00 24 11 13.00 21.00 5.28%
LECHUGA UND| 182 105 21 24.00 38.ge 268%
LECHE EVAPORADA TARR] 284 5 1 4.00 11.76 0.81%
Al BLD | 100.21 1.5 0 1.50 150.32 10.37%
PALTA UND| 3.0 28 7 21.00 65.10 4.49%
MAYONESA ¥ BALDE UND | 94.31 g 5 2.00 28293 19.52%
AGUA SIN GAS 5S00ML BOT | 1.07 52 36 16.00 17.12 1.18%
GASEQSA 15 LTS BOT| 484 89 a2 7.00 3388 234%
GASEQSA 500 ML BOT| 175 53 47 5.00 10.50 0.72%
AZUCAR RUBIA KG 260 11 2 9.00 23.40 1.61%
DETERGENTE x 150 GRM | EQL | 0.95 30 13 17.00 16.15 1.11%

TOTAL, Si. 1,449.64 100%

.15 Al
+0.13 A2
+0.11 Bl
+0.08 B2
+0.06 Cl
+0.03 C2

(.0 D
—0.05 El
—0.10 E2
=16 Fl
—-0.22 F2

Sistema Westinghouse para calificar habilidades
e —

Superskill
Superskill
Excellent
Excellent

Cood
Crood

Average
Fair
Fair
Poor
Poor

Sistema Westinghouse para calificar el esfuerzo

+0.13
+0.12
+0.10
+0.08
+0.05
+0.02

(.00

0.04
—0.08
—0.12
—-0.17

Excessive
Excessive
Excellent
Excellent
Good
Good
Average
Fair

Fair

Poor

Poor

Sistema Westinghouse para calificar las condiciones

Sistema Westinghouse para calificar la consistencia

06 A
L0 B
0,02 C
0,000 B
.03 E
0,07 F

Ideal
Excellent
Giood
Average
Fair

Pi WO

0,04
0,03
.01

{3,000
— (.02
—.04

A
B
C
D
E
F

Perfect
Excellent
Ciood
Average
Fair

Poor

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 17: Tiempos Suplementarios u holguras

-~ ©
rd
GOINBENI EH iA IND“STRIAL SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
Mecesidades personales 5 7 &) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termdmetro
de KATA (milicalorias/cm2/segunda)
a) Trabajo de pie 16 o]
Trabajo =e realiza sentado(a) 1] 1] 14 o]
Trabajo se realiza de pie z 4 12 o]
b} Postura normal 10 3
Ligeramete incomoda o 1 a8 10
Incémoda (inclinacion del cuerpo) Z 3 G 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 45
c) Uso de la fuerza o energia muscular 3 B4
{levantar, tirar o empujar) Z 100
f) Tensidn visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision o o
25 o 1 Trabajos de precision o fatigosos Z 2
5 1 Z Trabajos de gran precision 5 5
7.5 Z 3 g} Ruido
10 3 4 Senido continuo ] o
12,5 4 B Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 a8 Sonidos intermitentes y muy fuertes. 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h} Tensian mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencion . a
30 17 dividida
335 22 Proceso muy complejo 3 8
d} lluminacicon i} Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Trabajo mondtono 1] 1]
calculada ; )
Trabajo bastante mondtono 1 1
Bastante por debajo b b Trabajo muy mondtono 4 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j} Monotenia fisica
Trabajo algo aburrido o o
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

Fuente: elaboracién propia



Anexo 18: Ingresos PRE TEST

PRECIO DE PRECIO DE 9% MANTENER
DIA DESPACHOS VENTA cosTo MARGENDE | - \\enTario | INGRESOS
ANTES GANANCIA
S/ 20.00 5/ 10.00 (11%)
1 38 S/ 760.00 S/ 380.00 5/ 380.00 S/ 41.80 5/338.20
2 38 S/ 760.00 S/ 380.00 $/380.00 S/ 41.80 5/338.20
3 33 S/ 660.00 $/330.00 $/330.00 $/36.30 §/293.70
4 33 S/ 660.00 $/330.00 $/330.00 $/36.30 $/293.70
5 35 S/ 700.00 $/350.00 $/350.00 5/ 38.50 $/311.50
6 33 S/ 660.00 S/ 330.00 $/330.00 $/36.30 §/293.70
7 33 S/ 660.00 $/330.00 $/330.00 $/36.30 $/293.70
8 34 5/ 680.00 S/ 340.00 $/340.00 $/37.40 $/302.60
9 35 S/ 700.00 S/ 350.00 $/350.00 5/ 38.50 $/311.50
10 35 S/ 700.00 S/ 350.00 $/350.00 5/ 38.50 $/311.50
11 34 S/ 680.00 S/340.00 S/ 340.00 S/ 37.40 S/302.60
12 34 S/ 680.00 S/ 340.00 $/340.00 $/37.40 5/302.60
13 34 5/ 680.00 S/ 340.00 $/340.00 $/37.40 S/ 302.60
14 33 S/ 660.00 S/ 330.00 $/330.00 $/36.30 $/293.70
15 33 S/ 660.00 5/ 330.00 $/330.00 $/36.30 §/293.70
16 33 S/ 660.00 5/ 330.00 $/330.00 5/36.30 $/293.70
17 34 S/ 680.00 S/ 340.00 $/340.00 $/37.40 $/302.60
18 34 S/ 680.00 S/ 340.00 S/ 340.00 $/37.40 S/ 302.60
19 33 S/ 660.00 $/330.00 $/330.00 $/36.30 §/293.70
20 33 S/ 660.00 S/ 330.00 $/330.00 $/36.30 $/293.70
21 37 S/ 740.00 S/ 370.00 $/370.00 S/ 40.70 $/329.30
2 33 S/ 660.00 $/330.00 $/330.00 $/36.30 $/293.70
23 33 5/ 660.00 S/ 330.00 $/330.00 $/36.30 §/293.70
2 33 S/ 660.00 $/330.00 $/330.00 $/36.30 $/293.70
TOTAL 818 $/16,360.00 | S/8,180.00 | S/8180.00 5/ 899.80 $/7,280.20

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 19: Ingresos POST TEST

PRECIO DE PRECIO DE % MANTENER
SEMANA DESPACHOS VENTA CosTo MARGEN DE INVENTARIO | INGRESOS
DESPUES GANANCIA
$/20.00 $/10.00 (11%)
1 59 $/1,180.00 $/590.00 $/590.00 5/ 64.90 §/525.10
2 58 $/1,160.00 5/ 580.00 5/ 580.00 5/ 63.80 §/516.20
3 57 $/1,140.00 $/570.00 §/570.00 5/ 62.70 §/507.30
4 59 S/ 1,180.00 $/590.00 5/ 590.00 5/ 64.90 §/525.10
5 60 $/1,200.00 S/ 600.00 S/ 600.00 5/ 66.00 S/ 534.00
6 61 $/1,220.00 $/610.00 5/ 610.00 $/67.10 S/ 542.90
7 60 $/1,200.00 S/ 600.00 5/ 600.00 5/ 66.00 S/ 534.00
8 60 $/1,200.00 S/ 600.00 5/ 600.00 5/ 66.00 S/ 534.00
9 59 $/1,180.00 $/590.00 $/590.00 5/ 64.90 §/525.10
10 65 $/1,300.00 5/ 650.00 $/ 650.00 $/71.50 $/578.50
1 55 $/1,100.00 $/550.00 $/550.00 $/ 60.50 S/ 489.50
12 59 $/1,180.00 $/590.00 $/590.00 $/64.90 $/525.10
13 58 $/1,160.00 $/580.00 5/ 580.00 5/ 63.80 $/516.20
14 61 $/1,220.00 $/610.00 $/610.00 $/67.10 S/ 542.90
15 61 $/1,220.00 $/610.00 $/610.00 $/67.10 S/ 542.90
16 61 $/1,220.00 $/610.00 $/610.00 $/67.10 S/ 542.90
17 62 $/1,240.00 $/620.00 $/ 620.00 5/ 68.20 §/551.80
18 61 $/1,220.00 $/610.00 $/ 610.00 5/ 67.10 S/ 542.90
19 60 S/ 1,200.00 S/ 600.00 S/ 600.00 5/ 66.00 S/ 534.00
20 61 $/1,220.00 $/610.00 5/ 610.00 $/67.10 S/ 542.90
21 60 $/1,200.00 S/ 600.00 S/ 600.00 5/ 66.00 S/ 534.00
2 59 $/1,180.00 $/590.00 $/590.00 5/ 64.90 §/525.10
23 61 $/1,220.00 $/610.00 5/ 610.00 $/67.10 S/ 542.90
24 62 $/1,240.00 $/620.00 $/620.00 5/ 68.20 $/551.80
TOTAL 1439 $/28,780.00 | S/14,390.00 | S/14,390.00 | S/1,582.90 12807.1

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Anexo 20: Tasas de interés Bancaria

SUPERINTENDENCIA
DE BANCA, SEGUROS Y AFP
Reodblica del Perd

TASA DE INTERES PROMEDIO DEL SISTEMA BANCARIO

Ingrese fecha: (8/07/2022 (dd/mm/aaaa)

Tasas Activas Anuales de las Operaciones en Moneda Nacional Realizadas en los Ultimos 30 Dias Utiles Por Tipo de Crédito al 08/07/2022

Moneda Nacional Moneda Extranjera
Tasa Anual (%) EBVA Comercio Creédito Pichincha BIF Scotiabank | Citibank Interbank Mibanco

Corporativos 6.90 6.97 6.98 8.67 7.07 6.97 6.36 741 -
Descuentos 749 51.11 7.82 7.28 4.55 7.09 - 741 -
Préstamos hasta 30 dias 8.10 - 9.37 10.16 10.81 741 7.26 8.55 -
Préstamos de 31 a 90 dias 7.83 9.25 7.77 8.37 846 8.78 7.20 8.03 -
Préstamos de 91 a 180 dias 8.66 9.00 7.97 8.35 10.59 841 7.73 848 -
Préstamos de 181 a 360 dias 7.70 - 7.65 963 867 911 - 8.74 -
Préstamos a mas de 360 dias 8.90 - 8.62 6.30 946 788 - 8.56 -
Medianas Empresas 13.14 10.37 12.28 958 11.32 11.59 7.27 12.60 16.30
Descuentos 12.08 1145 1.27 947 8.96 10.24 - 10.82 -
Préstamos hasta 30 dias 11.87 11.22 9.53 7.98 24.33 9.66 - 1145 -
Préstamos de 31 a 90 dias 12.78 10.09 11.79 8.27 11.16 10.67 8.39 11.66 19.29
Préstamos de 91 a 180 dias 12.24 946 11.02 9.56 12.09 1042 - 9.65 24.05
Préstamos de 181 a 360 dias 1419 1143 10.50 10.93 13.62 11.14 7.23 9.00 17.18
Préstamos a mas de 360 dias 13.78 8.00 13.97 11.00 11.39 12.67 - 17.16 16.82
Pequefias Empresas 17.66 8.59 20.71 20.71 13.92

Descuentos 16.14 - 17.18 11.75 12.00 12.73 - 16.27 -
Préstamos hasta 30 dias 19.95 - 12.67 - - 11.01 - - 36.55
Préstamos de 31 a 90 dias 19.51 - 12.84 22.71 14.89 14.15 - 10.73 36.57
Préstamos de 91 a 180 dias 19.46 8.59 13.73 19.94 14.61 10.63 - 9.14 33.87
Préstamos de 181 a 360 dias 19.17 - 18.79 2083 14.90 17.10 8.73 28.23 27.86
Préstamos a mas de 360 dias 17.32 - 20.92 20.72 9.70 16.54 - 20.37 20.76

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 21: Ficha de registro de la productividad

EMIFRES A FFAPEDS Técnica: Obsersacian —Fichade registro
ELABORAD
0 POR: EBERROSFI RANOMN, Juan Carlos
INDICADOR | FORMUOLA DESCRIFCION
F. Ebcien da
indice de _[ Tiempo Real 4 100 Calculo de laeficiencia, apartir de los tiempos
eficiencia Tiempo Frogramad programados v 2l tiempo real.
* P. Eficiencia: Forcentaje de Eficiencia
F.Ehcada
. . Calculo de laeficacia, a partir de los despachos
indice de Despouchos realizrados
) = )ﬂﬂﬂ realizados entre los despachos programados.
eficacia espachos prozramados N ) ) .
F. Eficacia: Porcentaje de Eficacia
FECH TIEMFO TIERTFG DESFACHOS DESPACHOS | o \cienct | ericact | PropucTiviD
oA FROGRAMAD FROGRAMAD
A REAL REALIZADOS [UD] A A AD
0 05
OBSERWACIOMES:

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 23.1: Validez de instrumento de mediciéon

c¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la productividad

DIMENSIOMES | items

Cobenenciad

Eelevancia® Sugerencias

VARLABLE INDEPEMDIENTE: Gestion de inventarics

5i

Mo S He 5 Mo

Dimengion 1: Rotacidn de Inventarios

LR=dxlL

d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido

Dimenzidn 2: Lote Econdmico de compra

—_—

E0Q = |2 xDxCo
| Ca

D' = Demanda {unid. /semana)
Co = costo de ordenar

Ca = Costo de almacenamiento

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Si

5] Si M 5i No

pimension 1: Eficiencia

Tiempo Real

— | x 100
Tiempo Fmg:ra.madu:l] *

P. Eficiencia = (

" P. Eficiencia: Porcentaje de Eficencia

Dimension 2: Eficacia

¢ Despachas realizedos 5

Effcaia = I-Llcﬂrl.:chm Frn—g;mad.’.ﬂ." =10

" P. Eficacia: Porcentaje de Eficacia

Observaciones [precisar si hay suficencia):

Opinidn de aplicabilidad: aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg, Rodriguez Alegre Lino Rolando

Especialidad del validador: Ingeniero Pesquers Tecndlogo CIP 250595

i Coherencia: El ilem biene pelacicn logica con la dimensidn o indicador que esia midiendo

Relewanciz: El iem e= esancial o imposianiz, pam representee ol comporenie o dimension

especifics del consbuco

Whridad: Z2 entiende =in dificuliad slquna el enusciads del fem, 2= concise, exaclo y

direslo

Mo aplicable [ |

DHNI: D6535058

Lima, 22 de Junioc del 2022

Firma del Experto Informante.
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Anexo 23.2: Validez de instrumento de mediciéon

c¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la productividad

= DIMENSIONES [ items Coherencial Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de inventarios S Mo S Mo S No
Dimension 1- Rotacion de Inventarios X ¥ X
1 LR=dxL

d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido

Dimersian 2: Lote Economico de compra ¥ '.H ¥
|2xDxCo
2 EOQ= ————
\| Ca

D = Demanda (unid. /semana)
Co = costo de ordenar
Ca = Costo de almacenamiento

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad S Mo S Mo S No
Dimension 1: Eficiencia X X X
1 Tiempo Real
P.Eficiencia = (— x 100
Tiempo Programado/
" P. Eficiencia: Porcentaje de Eficiencia
Dimension 2: Eficacia X X X
2 ¢ Despaches realizados

Eficacta = ) x 100

".Des]:-ac'.'lcus programados

" P. Eficacia: Porcentaje de Eficacia

Observaciones [precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinicn de aplicabilidad: Aplicable [ X | Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Augusto Paz Campafia. DNI: .. 07945812,
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial .. CIP 158030

' Coharencia: £ item fizne relacion I0gica con |3 dimension o indicador que est3 midisndo

Relevancia: E ilem 5 esencal o imponante, para representar al compenente o dimension Lima, 21 de Junio del 2022
especifica del constucto '

*Claridad: Se endende sin dificultsd 2iguna & enuncizds del iem, Bs concsn, sxaddn y
direcio

i ]

(< s
j:'um@"‘_'i',i‘_.'jf'“;' -
A .

Firma del Experto Informante.
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Anexo 23.3: Validez de instrumento de mediciéon

c¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la productividad

ME DMMENSIOINES [ ifems Coberencal Fileymrecin® Claridad® Sugerencas
VARLABLE INDEPEMDIENTE: Gestion de inventarios 5i Mo i No 5i No
Dimensan 1: Rotacicn de Inventarios L L L
1 LR=dxL
d = demanda diaria
L = tiempo de espera de pedido
Cimenzicn 2: Lote Econdmico de compra X H] t
—_—
. EDO = |2 xDxCo
0= N Ca
[ = Demanda (unid. /semanal
Co = costo de ordenar
Ca = Costo de almacenamiento
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad 5i Mo 5i No si No
Dimension 1: Eficiencia X L L
1 . . Tiempeo Real
P. Eficiencia = (—] x 100
Tiempo Programado
" P. Eficiencia- Porcentaje de Eficiencia
Cimension 2: Eficacia X L %
z _ f Despachas realizadas 4
Eflcmin = I-Lln:'.pa-chm |:rr.‘-g:.m.n:h'.:'..'I =100
" P. Eficaciac Porcentaje de Eficacia
Observadones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinian de aplicabilidad: aplicable [ X | Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador: M5c. Dante Yoshio Sunohara Ramirez. DMNI: 41211110,
Especialidad del validador: MSc. Marketing, Ingenieria slectrénica .. CIF 95680
* Coheremcia: El iem bene relscon bgica con la dmension o ndicador que =is midiends
*Rebevancia: El iem e esencial o mporianiz, pars representer al componends o dimen son Lima, 21 de Junio del 2022

espesifica ded conzbrucin

L hridad: S antiende sin dificulind slquns =] snuncisdo del flem, =3 congise, exsdo y

direcic

Firma del Experto Informante.
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Anexo 24: Autorizacion de la investigacion

AUTORIZACION PARA LA IMPLEMENTACION
DE LA INVESTIGACION

Por el presente documento solicitamos al Gerente Elver Cavero Bastidas, la
autorizacion para la implementacion necesaria para el desarrollo del proyecto de
investigacion denominado "Gestion de inventarios para mejorar la productividad
en la empresa Papeo’s, Lima 2021 realizado por Berrospi Ramon Juan Carlos,
identificado con el DNI: 40368290, estudiante de la facultad de Ingenieria y
Arquitectura de la universidad “Cesar Vallejo". Agradeciendo la oportunidad de
expresarie nuestra consideracion y estima.

Lima, 01 de Junio del 2022

v

Elver Cavero Bastidas
DNI: /2 /3F b8
Gerente - Papeo’s.

Pueblo Libre - Lima - Lima / Teléfono 996 024 561
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