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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado “Mejora de procesos para la reduccion
de los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes en la empresa
Supermercado Metro Nuevo Chimbote - 2021”, con el objetivo de aplicar la reduccion
de los tiempos muertos del servicio en el area abarrotes de la empresa
Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021 mediante la mejora de procesos. El
tipo de investigacion es aplicativo, el disefio de investigacion es pre-experimental y

el enfoque cuantitativo.

Asi mismo, la poblacién estd conformada por los 10 trabajadores encargados de
abastecer con productos la empresa (productos de primera necesidad, productos de
bebidas gasificadas y alcoholizadas del producto, etc.) que la principal funcion de
estos brinde rentabilidad a Supermercados Metro, Nuevo Chimbote y busque la
satisfaccion del cliente. Las técnicas utilizadas fueron observacion directa, analisis
de datos, recoleccion de datos e investigacion bibliografica, los instrumentos, los
instrumentos utilizados fueron formatos de analisis de datos, formatos de

recoleccion de datos.

Los resultados fueron en cuanto a la reduccién de los tiempos muertos fue
satisfactoria, dando como resultado que la frecuencia de reposicion con respecto a
los meses julio - noviembre, son de un 17.80% lo que quiere decir que cada auxiliar
de tienda esta reduciendo la cantidad de reposiciones por una dotacion mas amplia
y exacta en tienda, el incremento de las actividades que agregan valor a los
procedimientos del area de abarrotes aumento en un 63.64% con respecto a la
diferencia que existia en el pre test de 16.66% eso indico que las actividades que no
agregan valor a los procedimientos del area de abarrotes fueron reducidas
considerablemente de manera exitosa, minimizando los costos innecesarios y

perdidas en el area.

Palabras clave: Mejora de procesos, Tiempos muertos, Tiempo de espera.
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ABSTRACT

The present research work entitled "Improvement of processes to reduce service
downtime in the grocery area in the company Supermarket Metro Nuevo Chimbote
- 2021", with the aim of applying the reduction of service downtime in the grocery
area of the company Supermarket Metro, Nuevo Chimbote-2021 by improving
processes. The type of research is applicative, the research design is pre-
experimental and the approach is quantitative.

Likewise, the population is made up of the 10 workers in charge of supplying the
company with products (basic necessities, products of carbonated and alcoholic
beverages of the product, etc.) that the main function of these provides profitability
to Metro Supermarkets, Nuevo Chimbote and seek customer satisfaction.

The results were in terms of the reduction of downtime was satisfactory, resulting in
that the frequency of replacement with respect to the months July - November, is
17.80% which means that each store assistant is reducing the amount of
replacements due to a broader and more accurate staffing in the store, the increase
in activities that add value to procedures in the grocery area increased by 63.64%
with respect to the difference that exists in the pre-test of 16.66%, which indicates
that the Activities that do not add value to grocery area procedures were successfully

reduced considerably, minimizing unnecessary costs and losses in the area.

Keywords: Process improvement, dead times, Waiting time.



l. INTRODUCCION

Es bien sabido que el andlisis en tiempo real de un proceso en curso es la base
tanto de la mejora como de la optimizacién del proceso (llamada también “AS
IS”). Lo que ayuda a encontrar las ineficiencias y las acciones que se pueden
establecer en un enfoque ideal, para concretar. Los objetivos, el esfuerzo, el
control y la integracion con otras actividades en el proceso que pueden asegurar
un producto de alto valor percibido por el consumidor final (Venki, 2015). En la
actualidad las corporaciones, ya sean estos grandes, medianos y pequefios,
buscan una mejora de los procesos que implantados a su organizacion puedan
generar un gran beneficio, lo cual le permita tener los estandares 6ptimos para

seguir produciendo, vendiendo o dando un servicio de calidad.

Las empresas ahora tienen la responsabilidad de encontrar métodos para
mejorar sus operaciones, lo que exige un cambio radical en la cultura corporativa,
la pretension de un compromiso progresivo y continuo, y la introduccion de
enfoques novedosos para coordinar las diversas necesidades delos distintos
departamentos. Los problemas son una parte integral del progreso porque a
menudo pasamos por alto pasos cruciales que, si se recuerdan, puedenayudarnos
a superar los desafios y lograr el mejor resultado posible que esperabamos
(Group, 2016).

Optimizar los procedimientos es fundamental para las corporaciones dentro de
un clima de alta competitividad. La compenetraciéon de los procesos en las
empresas puede ser mejorada, estableciendo un entendimiento de los
mecanismos en el proceso de manera efectiva, el cual ayuda a la compafia a
generar mas ingresos y ser mas conocido por todo el pais. Esta parte del proceso
de resolucion de problemas implica averiguar qué procesos se pueden optimizar
para acelerar el sistema y eliminar las causas de los retrasos. Actualmente este
tipo de diligencias son muy demandadas en el ambito laboral para diferentes de
industrias, existen diversas actividades, grandes y pequefas, que deben
completarse todos los dias, y es fundamental que todas se ejecuten de manera

metddica, rapida y eficaz (Figuerola, 2014).



El éxito en la implementacién de un enfoque basado en la mejora de procesos
requiere el establecimiento de un conjunto fundamental de etapas. Medidos de
la siguiente manera: Reunir los datos necesarios y realice un estudio en
profundidad de los objetivos y operaciones de la empresa, luego compartalos
con su equipo; fijar, clasificar y elaborar la estructura del mapa para dichos
procesos; Buscando la determinacion de situaciones claves dentro de la
empresa; Exponer los esquemas de las actividades principales; Establecer los
KPI’s de los procesos involucrado; Empezar con el ciclo de Deming mediante los
datos asociados a los factores clave de los indicadores antes mencionados
(Excellence, 2017).

Segun el autor en el estudio que llevo por titulo “Mejora de procesos para
incrementar la productividad en el area de molienda de la unidad de negocios de
abonos de la empresa San Fernando S. A, Huacho, 2018.” Se bas6 en la
demanda de abonos organicos, que ya venia creciendo sostenidamente en todo
el pais como resultado del auge del sector agroindustrial en los ultimos afios,
donde predomina la exportacion de plantas diversas que produce el Perd,
llegando al continente americano, europeo y asiatico, para que pueda conservar
los elevados parametros del proceso, que solicitan en cada pais para exportacion
haciendo frente a la demanda, con la finalidad de optimizar los costos, y
aumentar el resultado final, lo que ayuda a minimizar la cantidad de tiempo que
se detiene la produccion. Asi mismo se plantea las siguientes interrogantes,
¢, Como la mejora del proceso que incrementa la productividad enel area de
molienda en la unidad de negocios de abonos de la empresa San Fernando S A,
Huacho 2018? (Melgarejo Graciano, 2018).

Cuando se habla de "tiempo de inactividad”, nos referimos al periodo en el que
un empleado no participa en ninguna actividad, no por aburrimiento, sino porque
ciertos recursos clave no estan disponibles temporalmente. Para hacer mate se
requieren tres cosas: una hoja de coca rellena de yerba, una bombilla para
introducir la yerba y agua caliente calentada a una temperatura de alrededor de
70 grados centigrados. Una vez calentada el agua, el mate, la bombillay la yerba
estan listos para ser utilizados. El tiempo muerto ocurre mientras se espera que
el agua alcance la temperatura correcta después de que se haya llenado el mate

y se haya insertado la bombilla (Ecyt-Ar, 2016).



Se dice que el dead time es uno de los problemas fundamentales, para los
sistemas de control en comparacion al tiempo de aplazamiento, el tiempo entre
la entrada de un sistema y su salida resultante. Los sistemas con aplazamiento
provocan que exista un retardo dentro de la fase que es dependiente de la
periodicidad sometida, pero este mismo tiene un tope nativo. En el primer
aplazamiento, este puede tener un maximo de -90° grados, mientras que en la
segunda fase tiene como tope -180° grados; y asi continuamente. Esto implica
gue un solo tiempo muerto dentro de un proceso continuo es capaz de producir
cualquier cantidad de movimiento de fase para la regularidad aplicada (Villajulca,
2011).

Es asi que en la presente investigacion se entiende que por problematicas
locales a la investigacion realizada dentro de nuestra propia ciudad, en este caso
en la provincia de Santa, en Chimbote, la empresa Supermercado Metro, Nuevo
Chimbote, no es ajena a la problematica porque también carece de una gestion
de mejora de procesos para la solucion de los tiempos de servicio y se pudo
visualizar que los reportes diarios del stock, compras online, perdidas por
vencimiento o tiempo de retiro y en los reclamos que tiene la empresa, en donde
no se tiene una estructura la cual se detalle la situacion y se aplique un plan de
contingencia de la empresa. Especificamente, el problema dentro de la empresa
es que existen tiempos en donde los trabajadores en su totalidad no estan
haciendo actividades dentro de la empresa, tan solo observan a los clientes
realizar sus compras o charlan entre ellos, asimismo, en la parte logistica o
ventas, solo esperan a que haya clientes pues no estan definidos que funciones

tienen que hacer cuando no realizan sus principales funciones.

Y otras veces, no se verifica el tiempo que estan en las gondolas, tomando en
cuenta que los productos tienen un tiempo de vencimiento, ya que no existe un
analisis de forma continua del reporte logistico pertinente, por ende, se plantea
el problema de investigacion: ¢ De qué manera influird la mejora de procesos en
la reduccién de los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes de la
empresa supermercados metro, Nuevo Chimbote-2021? La presente

investigacién se justificd tedricamente, porque se utilizd conceptos tedricos



referentes a la mejora de procesos, mejora continua, tiempo muerto y esperado,
ademds de la optimizacion de recursos, que permitio visualizar los efectos que
tiene enlas empresas cuando estas tienen una estructura que aporta las 5 partes
fundamentales de esta. Asimismo, se justifico metodoldgicamente esto permite
gue la investigacién puede ser utilizada a futuro en otros trabajos académicos ya
gue aborda sobre las variables de la mejora de procesos y el tiempo muerto del
servicio junto a ello se dio énfasis en los indicadores que aportaran las soluciones

a los inconvenientes que presenta la organizacion mencionada.

Otra justificacién es la econdmica ya que permitio ver los indices de ganancias
en esta investigacion, que tiene el area de abarrotes ya que esta aporta mas del
50% a los ingresos de la empresa, generando un balance para la jefatura
inmediata. Se justificé tecnoldgicamente al instituir formatos de seguimiento a los
proveedores encargados de abastecer a la organizacion y monitorear desdeque
el producto ingresa por RM hasta que llega a las cajas para el acopio respectivo
y es entregado al cliente en formato Excel. por la calidad de la consistencia del
elemento anterior, por ello como objetivo general, reduciendo los tiempos
muertos del servicio en el area de la empresa Supermercado Metro, Nuevo
Chimbote-2021 mediante la mejora de procesos para obtener resultados

optimos.

Asimismo, siendo los objetivos especificos: Diagnosticar la situacion actual de
los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes de la empresa
Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021, Disefiar la mejora de procesos
para reducir los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes en la
empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021, Implementar la mejora
de procesos para reducir los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes
en la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021, y finalmente como
ultimo objetivo, Evaluar el indice de la reduccién de los tiempos muertos del
servicio antes y Luego de laimplementacion de la mejora de procesos en el area
de abarrotes en la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021. La
hipétesis planteada en la investigacion, es la siguiente: la mejora de procesos
reducira los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes de la empresa

Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021.



Il. MARCO TEORICO

Como respaldo del estudio se obtuvo como busqueda los siguientes
antecedentes. Se considera como antecedentes a nivel internacional a Garcés
y Castrillon (2017) “Disefio de una técnica inteligente para minimizar e identificar
los tiempos muertos en un sistema de produccién”. Su objetivo principal fue
mencionar un estudio donde se enfoca en las fallas de la maquinaria dentro del
proceso, con este enfoque inteligente, conocido como exploracion de datos, se
identifican y abordan las causas principales del tiempo de inactividad de la linea
de produccién, lo que lleva a un resultado factible en comparacion con la técnica
actual gracias a una ganancia de 3,58 puntos porcentuales en el indicador de
eficiencia global. En dltima instancia, este enfoque ayuda a identificar y reducir
el tiempo de inactividad del proceso.

Alvarez y Crespo (2019) “Disefio de un plan de mejoramiento para reducir los
tiempos muertos del proceso de cargue a una organizacion de carpinteria
metalica” concluyendo que la implementacion de la tecnologia, dentro del
proceso logré6 que progrese notablemente las operaciones, para poder asi
reducir las demoras, y que muchas actividades dentro del proceso sean
depuradas y el periodo obtenido sea mejorado y/o usado para otros trabajos,
gue tengan una mayor atencion, para llegar a obtener un desempefio
competente. Estudiar los factores mas resaltantes de los tiempos muertos,
permitid una disminucién importante, ya que se pudo redistribuir actividades y se
pudo conseguir un efecto favorable en la productividad, que es la meta del
estudio.

Cubillos y Ruiz (2017) segun su estudio sobre la disminucion de la duracién en
la productividad, no dejando de lado la particularidad, 5'S, Kanban y fabricacion
celular son las herramientas que se pueden adaptar al juicio de valor de la
organizacion. El efecto del planteamiento manifestado en PROMODEL, es el
siguiente; se redujo en 6.85% la duracion atil absoluta. En conclusién, el uso
practico de la herramienta Lean Manufacturing para acortar los tiempos de
produccion sin comprometer la calidad.

Para Figueroa y Goyzueta (2017) “Implementacion y disefio de un proyecto de

mejora continua en el area de produccién de la empresa G & R Industrias



Plasticas SRL”. Siendo el objetivo inicial el de mejorar la efectividad y
lasganancias de la organizacion. Con base en los hallazgos del estudio, se
evaludel estado actual de la empresa y se desarrollaron objetivos y estrategias
para corregir las debilidades identificadas. Se hicieron posibles mejoras en el
sistemade gestion mediante el uso de estos métodos, por lo que se lograron los
resultados previstos. Se elevo la capacidad de produccion de 38 a 78 paquetes
por hora y la productividad total pasé de 25,38 a 30,6 sacos/sol.

De acuerdo con Bravo Rogger y Garcia Teonila (2013) “Verificacién del proceso
de reposicidn en la gestion de stocks y su efecto hacia el cliente de compafiia de
comercio mayorista”. La investigaciéon analizdé el proceso de reemplazo de la
empresa de mejoras para el hogar con el objetivo de excluir los muchos
problemas descubiertos dentro de la empresa, como lo demuestra la naturaleza
improductiva del proceso de reemplazo de la empresa. Como objetivo primario
del informe fue estructurar el manejo optimo sistematizado del proceso en
mencion. Mediante la aplicacion del método mejorado que afecta a la tasa de
reposicion para el mejoramiento del proceso. Se calculé un valor de tasa de
reemplazo revisado, que proporciono la base para establecer la necesidad final
de niveles de existencias. Ayude a lograr una tasa mas especifica de reduccion
en los problemas de demoras, exceso de existencias y roturas de existencias.
Para Flores y Mas (2015) en la “Aplicacion de Metodologia PHVA para la mejora
de la efectividad en el area de produccion de la organizacion KAR & MA S.A.C.”
El uso del enfoque PHVA ayudara a impulsar la produccion y la calidad. Las
herramientas de calidad se pusieron a disposicion durante toda la fase de
resultados, lo que resultd en la recopilacibn de un registro detallado de
problemas y sus causas y la posterior validacion de indicadores para avanzar en
la actualizacion de los planes de accion. Los costos por paquete se redujeron de
4.69 a 4.58 soles como resultado de los hallazgos del proyecto, que mostré un
aumento en la productividad total de 0.213 a 0.219 (un aumento de 2.3%) con
respecto al uso de materia prima, un aumento de 45.47% a 54,50% de la
eficiencia total de los equipos, y un mayor aprovechamiento de los recursos
utilizados.

Por otra parte, a nivel nacional se tiene a Chavez (2018) en su trabajo de
investigacion titulado, “Aplicacion de la Gestion de Procesos para incrementar la
Competitividad en el area de Servicios Carrier de la compafia Ascensores S.A,

Ate, 2017”. Establecio el proposito general, la delimitacion en la aplicacién de la
6



mejora de procesos, puede influir en la rivalidad de la unidad de Servicios
Carrier, fue una investigacion aplicada, de nivel descriptivo, en donde se pudo
conocer como resultado, que en 12 semanas se logré perfeccionar la
competitividad en un 20%. En donde se tuvo como conclusién, que, aplicando la
gestion del desarrollo ayuda a mantener un estandar 6ptimo, basados en el
mantenimiento de los sistemas de ventilacion.

Segun Valderrama (2019) en su tesis “Mejora de procesos para incrementar la
calidad de servicio de la empresa de seguridad PROTEO Hervas S.A.C., Callao
2019”. Su objetivo principal fue mostrar la mejora de procesos, mediante la
implantacion de esta aportando al incremento de un servicio efectivo para la
empresa, donde los métodos cuantitativos se desplegaron al servicio de la
investigacion practica. Los resultados mostraron que la incorporacion de la
mejora de procesos condujo a un aumento en la satisfaccion del cliente del 60
% al 75 %, con un aumento correspondiente en la dimensién de empatia de la
calidad del servicio del 40 % al 25 %. llegando a la conclusion de que vale la
pena mejorar los procesos, como lo muestra la brecha informada entre los
niveles de calidad del servicio primario antesy Luego de la implementacion.

El estudio de Jordan y Mendo (2018) que se titulé “Disefio de un sistema de
mejora continua para aumentar la productividad en industrias American Plast
Perd S.A.C.” Para asegurar el crecimiento futuro de la empresa en productividad,
rentabilidad y competitividad, en el informe final se identificaron y cuantificaron
las causas raiz de los problemas que afectan la productividad y sus respectivos
indicadores. luego analizd los resultados para identificar donde fallaron y
desarrollar una estrategia para solucionarlo. Con la ayuda de la metodologia de
mejora continua, la empresa logré aumentar su productividad de 0,018 unidades
por sol invertido a 0,191 Unidad/Unidad de costo de fabricacion, mientras que el
porcentaje de defectos disminuyd de 5,64% a 3,65%, lo que se tradujo en un
ahorro de S /. 1188.00 por 1000 tubos fabricados Luego de la implementacion.
Por consiguiente, segun Becerra (2018) en su estudio titulado “Gestién de
procesos para la mejora de la productividad en la gestion de proyectos de
construcciéon, empresa CydJ constructores y contratistas S.A.C”, el propdsito
principal fue demostrar los procesos que pueden seguir mejorando en la
empresa. Su estudio fue de la tipologia aplicada, de grado ilustrativo. Como

resultado a este estudio fue un aumento significativo en la productividad, de



15,48%. En conclusién, la gestion de procesos sostiene un grado inmejorable, y
se debe buscar que esta mejora se siga practicando, con el fin de obtener una
rentabilidad en la compainiia.

En el estudio de Orozco (2016) que se tituld “Plan de mejora para aumentar la
productividad en el area de produccion de la empresa confecciones deportivas
todo sport. Chiclayo - 2015.”, el objetivo era idear una estrategia para impulsar
la produccién empresarial; siguiendo el disefio de investigacion no experimental.
La ineficiencia de dos equipos, que crea cuellos de botella en el proceso, se tuvo
en cuenta al recopilar los datos para los hallazgos. Sin embargo, se utilizo el
enfoque 5s, que mejoré el ambiente de trabajo haciéndolo mas seguro, mas
organizado y agradable para todos los involucrados. En conclusion, se desarrollé
e implemento un plan de mejora, lo que llevé a un aumento sustancial del 6% en
la productividad parcial de la mano de obra y un aumento del 15% en la
productividad general.

Segun Huatay (2021) en su estudio “Gestion de mantenimiento preventivo y
correctivo para reducir los tiempos muertos en las unidades de transporte mat-
pel de la Empresa Multitrac S.A.” tiene el fin de reducir los tiempos muertos y asi
llegar a los resultados, se aplicaron encuestas que fueron realizadas al jefe de
mantenimiento y entrevistas que fueron dirigidas a todos los trabajadores que
estan involucrados con el area de mantenimiento, y se llegd a conocer que no
existe una adecuada capacitacion alos trabajadores del area de mantenimiento,
frente a eso se aplico la herramienta de mejora de las 5s donde se pudo registrar
el error dentro del proceso y poder tomar medidas frente a ello, para mejorar aun
mas la productividad y la accesibilidad, también se implementé el Mantenimiento
Productivo Total (TPM).

Dentro de los antecedentes que se encuentra a nivel local, se puede obtener el
siguiente antecedente: Lazaro (2017) en su estudio: “Gestion de abastecimiento
para disminuir los tiempos muertos en la linea de produccion de la Empresa
OLDIM S.A — CHIMBOTE 2017” donde lleg6 a la conclusién que el fileteado, el
empague, la adicion de liquido de gobierno y el sellado son los procesos mas
influenciados por la gestién de abastecimiento. Esto se debe a que cualquier
retraso en el inicio de la produccidon se debe a un componente agotado que se
envio desde el almacén, donde llegé ala conclusion que el fileteado, el empaque,
la adicion de liquido degobierno y el sellado son los procesos mas influenciados

por la gestién de abastecimiento. Esto se debe a que cualquier retraso en el
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inicio de la produccién se debe a un componente agotado que se envi6 desde el
almacén, Segun Mallar (2016, p. 4), el objetivo de la empresa es avanzar en su
misiobn asegurandose de que sus clientes, trabajadores, proveedores y
accionistas estén contentos con el trabajo que realiza para cumplir con sus
expectativas. Esto implica coordinar los esfuerzos de varios departamentos y
establecer una estructura de mando que refleje con precision los resultados de la
orientacion deprocesos de la empresa. Un proceso es "una serie de acciones
conectadas quetraducen los componentes de entrada en resultados", segun lo
definen Hernandez, Martinez y Cardona (2015, p. 143), y la gestion basada en
procesosse origina en la necesidad de que las empresas integren actividades
entre dominios mediante haciéndolo.

Por otro parte, para Mallar (2016, p. 7) las Entradas (inputs) son los recursos,
materiales, personas y conocimientos que se utilizaran para llevar a cabo el
proceso, y las Salidas (outputs) son los recursos que han sido modificados, o
gue han actuado sobre las entradas para modificarlas: herramientas humanas
para planificar, dirigir, organizar y controlar actividades y factores de apoyo;
infraestructura tecnolégica que comprende software, hardware, computadoras,
etc.; flujo del proceso, que puede ser de naturaleza fisica (ensamblaje,
mecanismo, etc.), geografica o institucional (estructura de propiedad legal)
(transacciones o0 escritura), por ultimo, los Outputs (outputs), que se dividen en
dos categorias: productos, que son fisicos y pueden ser manipulados y
conservados, y servicios, que son intangibles ya que implican realizar una
actividad por cuenta del cliente.

El estudio de métodos reduce la carga de trabajo, elimina el movimiento
innecesario de materiales u operadores y reemplaza los buenos métodos por
malos. La medicion del trabajo investiga, reduce y, en Ultima instancia, elimina
el tiempo de inactividad. Lainvestigacion en metodologia es un analisis metddico
y critico de como se hace algo con el objetivo de mejorarlo, considerando los
aspectos monetarios, sociales y psicologicos de cualquier variable relevante. La
investigacion metodoldgica se lleva a cabo primero a través de las etapas de
seleccidn, registro y revision de la fuente del trabajo de desarrollo o actividades
de investigacion, y luego, el método mas practico, econémico y eficaz para su
posterior evaluacién, definicion, implementacién y control. (Mallar, 2016)
Ademas, segun Orozco (2016), el ciclo de Deming, también conocido como ciclo

PDCA, es un elemento muy basico en la gestion de procesos que requieren las
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organizaciones que quieren innovar. Este método se utiliza para mejoras dentro
de los procesos, es pasivo y el objetivo principal es encontrar soluciones para
cada tipo de problema que plantea la organizacion. La mejora continua se puede
definir como reducir el costo de los procesos establecidos para realizar el
producto, no solo reduciendo costos, sino también reduciendo procesos que a
menudo producen cuellos de botella y retrasan la productividad. Por eso, esta
herramienta PDCA es una herramienta muy importante si se usa correctamente
para realizar mejoras de esta herramienta que es eficaz.

De acuerdo con Medina (2019) se determina que los siguientes componentes,
todos presentes en los productos que se utilizan, son la materia prima, que es el
componente clave para adquirir el producto final, asi como los insumos y
materiales que no se distinguen en el producto final resultado, pero estan
extremadamente dentro del proceso (p. 5). Unindicador es una herramienta para
medir el éxito de un proceso; define un conjunto de métricas para medir qué tan
bien funciona algo o qué tan eficientemente se lleva a cabo (p. 7)

Segun Martinez (2017) indica que el tiempo muerto es cuando la variable
manipulada ha cambiado, pero no tiene efecto en la variable del proceso: El
tiempo transcurre antes de que se muestre una respuesta, que se muestra como
una "zona muerta" en el proceso. Un problema importante con el sistema de
control, mucho mas que el tiempo de retraso, es el tiempo muerto. El desfase
temporal entre la entrada y la salida del sistema de accionamiento sinusoidal es
la causa fundamental de este fendmeno, que puede entenderse considerando el
movimiento de fase (medido en grados de desplazamiento angular). Cuando hay
una cantidad excesiva de cambio de fase en el sistema de retroalimentacion,lo
gue normalmente seria una retroalimentacion negativa se convierte en una
retroalimentacién positiva, lo que permite oscilaciones auto sostenidas. El tiempo
de retardo producido por un sistema de retardo es proporcional a la frecuencia
(cuanto mayor sea la frecuencia, mayor sera el tiempo de retardo), pero existe
una frecuencia maxima a la que puede ocurrir este efecto. EI mayor cambio de
fase para un orden de retardo dado es -90 grados para el primer orden, -180
grados para el segundo orden y asi sucesivamente. No hay maximo para el
cambio de fase producido por la funcién de tiempo muerto; mas bien, se vuelve
mas grande a medida que aumenta la frecuencia. Como resultado, se puede
generar cualquier cambio de fase deseado a una frecuencia especifica

introduciendo un pequefio tiempo muerto en el circuito de control.
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1 METODOLOGIA
3.1. Tipo y Disefio de la Investigacion

Esta investigacion fue de grado aplicativo, ya que la autora hace referencia que
el tipo de investigacion esta basada a las vivencias diarias, a las maneras de
resolver una situacion caracteristica la cual busca comprobar un mecanismo o
aplicacion innovadora para una propuesta de intervencién, de manera
informativa para un individuo, equipo, compafiia u organizacion que lo necesite.
(Vargas Cordero, 2010). Este estudio emplea la herramienta de caracterizacién
para mejorar el procedimiento para reducir el tiempo de inactividad en las
empresas.

Por otro lado, el disefio del proyecto es considerado pre- experimental ya que
es la forma méas sencilla de un disefio de investigacion experimental. Es decir
gue conjunto de personas, se someten a una observacion que después de
analizarlas se considere los factores de la causa y efecto. Usualmente, se realiza
para comprender si es necesario poner en practica mas investigaciones de este
tipo, sobre todo en organizaciones que necesiten un aporte como esta
investigacion. (Software, 2021) Ademas, se llevo a cabo una investigacion sobre
coémo optimizar el proceso de minimizar el tiempo de inactividad de cara al cliente

en la tienda de comestibles.

Esquematizacion

G:Ol—» x —» 02

G: Area de Abarrotes del Supermercado - Metro Nuevo Chimbote

O1: Pre- diagndstico de los tiempos muertos en reposicion de la
mercaderia inicial

x: Implementacién de mejora (cambio de layout)

02: Post- diagndstico de los tiempos muertos en reposicion de la
mercaderia final

Figura 1. Esquematizacién del disefio de investigacion

Fuente: Elaboracién propia
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3.2. Variables y Operacionalizacion

Se tiene como variables de esta investigacion a la mejora de procesos como
variable independiente y a los tiempos muertos del servicio como variable
dependiente. Ver en el anexo 1 la matriz de operacionalizacion.

3.3. Poblaciony muestra

Se le llama poblacion dentro de una investigacién a la composicién de esta,
donde existen diferentes elementos involucrados, por ejemplo; personas,
objetos, organismos, historias clinicas, etc. las cuales se involucran al conjunto
ya establecido y delimitado para tener los resultados del problema de
investigacion. Una de la caracteristica principal es que la poblacion puede ser
estudiada, medida y cuantificada. Es por ello que debe delimitarse a las
caracteristicas de su entorno dentro del contenido, lugar y tiempo. (Toledo Diaz,
2018).

Poblacion: compuesta por todos los empleados encargados de abastecer de
articulos a la empresa, siendo esta una cantidad de 10 colaboradores que se
dedican a dichas actividades y los datos recolectados del trabajo diario de cada
uno mencionado. Criterios de inclusion: empleados que se dedican a las
diferentes actividades que ofrece la compafia. Criterios de exclusion:
empleados que no intervienen en dichas actividades, como gerencia y seguridad.
Muestra: como muestra se tomo el total de la poblacion por ello no se llevé a
cabo el muestreo.

Unidad de andlisis: empleado que intervenga en las diferentes actividades del

area de estudio.
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3.4. Técnicas e instrumentos y recoleccién de datos

Los detalles de la planificacion y recoleccion de datos para cada variable se

presentan Conforme con la tabla 2.

Tabla 2. Técnicas e instrumentos y recoleccion de datos

Variable

Técnica

Instrumentos

Fuente de
verificacion

VARIABLE

INDEPENDIENT

Observacion
directa

Registro de
recepcion de
productos

Recepcion de
productos en
RM de la
empresa
Supermercado
Metro Nuevo
Chimbote

Verificacion de

Verificacion de
documentos en

E: Mejora de estructura de el area de
procesos trabajo diario abarrotes de la
empresa
Supermercado
Metro Nuevo
Chimbote
Diagrama Seguimiento
Observacion de formatos de la
directa Pareto empresa
Supermercado
Metro Nuevo
Chimbote.
Verificacion de
Analisis Formato de data entrada de
documental historica de producto a
empresa Supermercado
Metro Nuevo
Chimbote
Sistema SAP de
Observacion Formato de la empresa
directa capacidad Supermercado
de pedidos Metro Nuevo
VARIABLE generados Chimbote
DEPENDlENTE' Data de dias de
Tiempos o e
exhibicién en Verificacion de
muertos del Anélisis .
servicio gondola entrada de
documental . productos al
Registro de SAP
productividad de Supermercado
mano de obra Metro Nuevo
Chimbote

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5. Procedimiento

Diagnosticando la situacion
actual de los tiempos muertos
del servicio en el &rea de
abarrotes de la empresa
Supermercado Metro, Nuevo
Chimbote-2021

INICIO

Conocer la situacion actual del
método de trabajo empleado
en el area de abarrotes.

Implantar el Diagrama Ishikawa
para conocer las causas y efecto
del problema.

Verificacion de puntos con
déficit mediante el diagrama de
Parteto

éFunciona
adecuadamente el

diagnostico
empleado?

Sl

Diseflando la mejora de
procesos para reducir los
tiempos muertos del servicio en
el area de abarrotes en la
empresa Supermercado Metro,
Nuevo Chimbote-2021

Medir el tiempo de espera
del cliente para recibir el

producto

Registro de tiempo de
despacho de los productos

Calcular el tiempo de
reposicion por gondolas

NO

éSe logro
determinar los
tiempos
muertos del

NO

Sl

Implementando la mejora de
procesos para reducir los
tiempos muertos del servicio en
el area de abarrotes en la
empresa Supermercado Metro,
NuevoChimbote-2021

Evaluando el indice de la
reduccion de los tiempos
muertos del servicio antes y
Luego de la implementacion
de la mejora de procesos en
el area de abarrotes en la
empresa Supermercado
Metro, Nuevo Chimbote-2021

Flujograma de actividades en el
area de abarrotes

Aplicacion de la matriz AMFE y
del diagrama Gantt

Mapeo de funciones en el
area de abarrotes

Evaluacidn del indice de los
tiempos muertos del servicio
después de laimplementacion

FIN
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3.6. Meétodo de analisis de datos

Para mejorar los procedimientos y acortar los tiempos muertos del servicio se
utilizé el siguiente método: Para comenzar, la empresa realiz6 un diagndéstico
situacional de los tiempos muertos del servicio a partir de la mejora de procesos
en el area de abarrotes, donde se elaboré un diagrama de Ishikawa. Esto les
permitié identificar los factores que contribuyen al tiempo de inactividad en el
area de supermercados y las consecuencias de esos factores, y se complemento
con el uso de un diagrama de Pareto para concentrarse en los problemas mas
apremiantes. De igual modo, para el segundo objetivo se disefi6é la mejora de
procesos para minimizar los tiempos muertos del servicio del area de abarrotes,
es decir el cambio de layout de piso de venta por un formato al mayoreo con una
distinta rotacion de mercaderia y un trabajo organizado. Por otro lado, para el
tercer objetivo se afiadi6 la mejora de procesos para la reduccion de los tiempos
muertos donde se capacitdo al equipo de abarrotes siendo establecido por el
diagrama Gantt y la matriz AMEFE dando como resultado las fallas iniciales, y
asi, poder darle solucion. Como ultimo objetivo tenemos la evaluacion del indice
de reduccion de los tiempos muertos del servicio antes y después de la mejora
de procesos donde se efectu6 una comparativa para obtener un resultado

posterior a una contrastacion con la hipotesis.

Tabla 3. Método de analisis de datos

Objetivos Técnica Instrumento Resultado
Andlisis de Diagrama de Se establecera
datos Ishikawa un diagndstico
(Anexo 01) situacional de
los tiempos
Diagnosticando la muertos del
situacion actual de servicio
los tiempos basados en la
muertos del mejora de
servicio en el area Andlisis de Diagrama de procesos en el
de abarrotes de la datos Pareto area de
empresa (Anexo 02) abarrotes en la
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Supermercado empresa
Metro, Nuevo Supermercado
Chimbote-2021 Analisis de PHVA Metro, Nuevo
datos Chimbote
Calcular el tiempo
mejora de procesos datos (Anexo 04) Se determinara
para reducir los los tiempos
tiempos muertos Medicion del muertos del

del servicio en el
area de abarrotes

Observacion de
campo no

tiempo de espera
del cliente para

servicio para
su reduccion
basados en la

en la empresa experimental. entrega de :
Supermercado producto mejora de
Metro, Nuevo (Anexo 05) procesos en el
Chimbote-2021. area de
abarrotes de la
Andlisis de Dias de empresa
datos exhibicion en la Supermercado
génd0|a Metro Nuevo
(Anexo 06) Chimbote
Diagrama Gantt Se
Implementando la (Anexo 07) implementara la
mejora de procesos caracterizacion
para reducir los de la mejora de
tiempos muertos procesos en el
del servicio en el Analisis de area de
area de abarrotes factor material . abarrotes
en la empresa Cambio .de Layout logrando
Supermercado dep\llsecr)na obtener un
Metro, Nuevo proceso formal
Chimbote-2021 (Anexo 08) y organizado
de la empresa
Supermercado
Metro  Nuevo
Chimbote
Evaluando el indice
de la reduccion de
los tiempos
muertos del Se evaluara el
servicio antes y Tablas indice de
Luego de la L. Compar{mvas de reduccion de
implementacion de An3“8|5 de la mejora de los tiempos
la mejora de atos procesos muertos del
(Anexo 09) servicio en la

procesos en el area
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de abarrotes en la empresa

empresa Supermercado
Supermercado Metro Nuevo
Metro, Nuevo Chimbote 2021

Chimbote-2021

Fuente: Elaboracion propia
3.7. Aspectos éticos

Los autores aceptan la publicacion del material una vez finalizada dicha
indagacién, que podra ser en revistas cientificas, siempre que hayan cumplido
con los criterios del Cédigo de Etica del articulo 14 de la Universidad César
Vallejo en la elaboracion de este estudio. libros que siguen las reglas y pautas
editoriales, o sitios web que alojan libros. De igual manera, en la seccion de
supermercados del Supermercado Metro Nuevo Chimbote de la empresa, se
presentara a dicha organizacién la carta de permiso que se muestra en el anexo
4 para el uso de sus datos y la proteccion de su informacién. Asi mismo, el
articulo 15 de la Universidad César Vallejo codifica la postura de la universidad
sobre el plagio y establece que no sera tolerado bajo ninguna circunstancia; con
ese fin, la universidad utilizara el software Turnitin para evaluar trabajos de
investigacion, y el estudiante enviara su trabajo al programa para que pueda ser
revisado en busca de instancias de plagio y luego remitido al Comité de Etica de

la universidad para su resolucion.
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V. RESULTADOS

4.1 Diagnosticar la situacion actual de los tiempos muertos del servicio en
el area de abarrotes en la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-
2021

Para obtener el diagndstico de la situacion actual de los tiempos muertos del
servicio, se utilizé los siguientes indicadores los cuales muestran la realidad en

gue se encuentra la empresa Supermercado Metro Nuevo Chimbote en el periodo
2021.
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Diagrama de Ishikawa

METODO MANO DE OBRA MATERIAL
Falta de Mala Inadecuada
seguimiento Fatiga del distribucion de administracion de los
Falta de y supervision Falta de personal . |os materiales
generacion de solped capacitacion al Inadecuado
personal )
manejo de los
espacios en

DIAGNOSTICO
EN EL AREA

Falta de limpieza DE

en el area de ABARROTES

trabajo .

Operarios Falta d
alta de
Falta de carga en organizacion
bateria de del personal
montacargas
MEDIO | ,
MAQUINARIA
AMBIENTE MEDICION

Figura 3. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia



Como se aprecia en la espina de pescado, existen causales que evitan el buen
funcionamiento del area de abarrotes en Supermercados Metro, por lo tanto, el
diagrama a yudo en esta investigacion a diferenciar, las causales que més afectan al
funcionamiento correcto del area, considerando las siguientes causales en un
diagrama de Pareto que se muestra a continuacion:

Diagrama de Pareto

El diagrama presento los porcentajes de las causales en el area siendo estas los
tiempos muertos del servicio, este diagrama represento porcentualmente el nivel de

importancia que tienen:

Tabla 4. Tiempos muertos en el area de abarrotes

Tiempos muertos en el area de abarrotes
%
Causas Frecuencia % | Acumulado
Acumulado
Mala distribucion de los 28 38 36 28 38.36
materiales para reposicion ’ ’
Falta de mercaderia
(rotacion) 15 20,55 43 58,90
Falta de organizacion del 12 16.44 55 75 34
personal ’ ’
Falta de seguimiento y
supervision de solped 10 13,70 65 89,04
Falta de bateria al
montacargas 8 10,96 73 100,00
TOTAL 73 100

Fuente: Elaboracion propia

B 100.00%
657 — e 90.00%
584 —M8M e 80.00%
5] —mM8M8M8 e 70.00%
438 ——————————————p—— 60.00%
%5 —M8M e 50.00%
29.2 e 40.00%

2L —— B 30000%
146 —— ] —————————————————————— 20.00%

FRECUENCIAS
PORCENTAIJES

7.3 = E—| | — EEEE— 10.00%
U 0.00%

Mala Falta de Falta de Falta de Falta de bateria
distribucion de mercaderia  organizacion del seguimientoy al montacarga
los materiales personal supervision de
para reposicion solped

CAUSAS

== FRECUENCIAS #== PORCENTAIJE
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Figura 4. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia.
Con el diagrama de Pareto se demuestra que se deberd tener en cuenta los puntos
mas criticos, estos serian las tres primeras que se encuentran dentro del 80% de las
causas, entonces hay que tomar importancia en la mala distribucion de los materiales
para reposicion, la falta de mercaderia y la falta de seguimiento y supervision de solped.
Es asi que tomando las causales que nos brind6 este diagndstico pudimos obtener los
resultados siguientes por cada uno de ellos:
Mala distribucion de los materiales parareposicion

Hablar de la mala distribucién se relaciona con la poca disposicién que existe para el
cumplimiento de los procedimientos generando que la productividad de la tienda, se
encontré en el area de abarrotes que la productividad de mano de obra no estaba
definida.

Productividad de mano de obra

Segun el estudio realizado en la tienda Metro — Nuevo Chimbote, especificamente en
el area de abarrotes, se determind que solo 5 operaciones son las que realizan los
colaboradores de forma rutinaria, estos son: tareas que incluyen almacenar estantes
con nuevos productos, encontrar articulos perdidos en almacenamiento alto,
transportar mercancias con un montacargas a niveles mas bajos, ayudar a los
compradores y mas. En términos de tiempo dedicado a las tareas a lo largo del dia,
almacenar y reabastecer los estantes representa el 63,19 por ciento del horario tipico
del colaborador. Del mismo modo, debido a la rotacion diaria de los productos mas
vendidos entre categorias, este ejercicio pierde rapidamente cualquier utilidad.

Tabla 5. Estudio de Tiempos y Movimientos de las actividades del auxiliar de abarrotes

Actividad ‘ Minutos %

RR Reponer y rotacion 344.16 63.19
B Buscar y bajar mercaderia 116.13 21.32
CP Cierra pasillo y espera 5.24 0.96
AC Ayuda al cliente 49.2 9.03
@] Otros 29.9 5.49

Tiempo total 544.63 100.00

Total de productos 50
Productividad por mano de obra 0.091

31



Fuente: Elaboracion propia.

= REPONER Y ROTACION

= BUSCA Y BAJAR
MERCADERIA
CIERRA PASILLO Y ESPERA
AYUDA AL CLIENTE

H OTROS

Figura 5. Tiempo promedio % de actividades realizadas por el auxiliar de abarrotes

Fuente: Elaboracion propia
Actualmente la reposicion de productos en todas las tiendas de la cadena Cencosud,
donde pertenece Supermercados Metro, se origina de forma desordenada y sin
ningun tipo de prioridades, generando asi tiempos muertos que pueden ser reducidos
al minimo, y que la empresa obtenga mas ganancias, como resultado del arduo
trabajo del compariero de trabajo, sabemos que la seccion de abarrotes no tiene un
plan formalizado para la mejora de procesos; mas bien, el jefe de departamento y/o
el gerente de la tienda se ocupan de algunos principios fundamentales basados

Unicamente en lo que ven en los pasillos.

Esto, sin embargo, no asegura que todas las categorias de viveres en la tienda seran
reemplazadas o atendidas de manera eficiente, por lo que se ve que la cantidad de
tiempo muerto de cada colaborador, ademas de un alto % de ventas perdidas, por la
falta de disposicion del producto en el rack, asi como el mal asesoramiento al cliente
y la no realizacion de una compra de calidad, es bastante elevado. A continuacion, se

muestran las imagenes de la situacion en la que se encuentra la variable dependiente.
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Figura 6. Montacargas

Fuente: Elaboracion propia

El montacargas sin bateria, genera una demora en el colaborador al no poder bajar
la mercaderia para la reposicion y el cliente no pueda encontrar el producto que

busca, originando un mal servicio.

A continuacion, se detalla la productividad del personal (frecuencia y tiempos de
reemplazo) para las diez categorias principales en términos de gestion de
margenes y ventas de supermercados en Metro Nuevo Chimbote. Articulos como
pescado enlatado, galletas, azucar, papel higiénico, alcohol, aceite, arroz,
detergente, refrescos y refrescos. La cantidad de trabajadores necesarios, la
cantidad de veces por dia 0 semana que los articulos deben reemplazarse y el
tiempo que lleva hacerlo se calcularon utilizando los tiempos de reemplazo diarios

y semanales del asistente de la tienda de comestibles (ver anexo 10).
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Situacién después N° auxiliar Tiempo Reposicion N° auxiliar N° de Dias Tiempo(min)
de repox dia (min)  Total del dia semanal Reposicién semanal

Detergentes 10 73.9 739 10 6 4434
Gaseosas 10 50.1 501 10 6 3006
Aceites 10 66.2 662 10 6 3972
Azlcar 10 32.5 325 10 6 1950
Arroz 10 38.5 385 10 6 2310
Leche evaporada 10 304 304 10 6 1824
Cerveza 10 42.6 426 10 6 2556
Conservas 10 101.4 1014 10 6 6084
Galletas 10 85.7 857 10 6 5142
Papel higiénico 10 71.4 714 10 6 4284
Total 10 592.7 5927 10 6 35562

Figura 7. Resumen de frecuencia de reposicién (min) Fuente:

Elaboracion propia.

Este resumen refleja la situacion actual de los tiempos de reposicion por

departamento dentro del area de abarrotes, mostrados Conforme con la tabla

siendo conservas una de las categorias con mas tiempo por frecuencia de

reposicion. Se tomo la muestra el total de la poblacion, 10 auxiliares de tienda,

cada uno con un tiempo de 73.9 min para la categoria de detergentes.

A continuacion, previo a la introduccion de la mejora del proceso en la seccion de

detergentes para ropa, se ofrece una tabla resumen del escenario (Ver anexoll).

Tabla 6. Resumen del pasillo de detergentes.

] .. N° de Qty Tiempo (min) N° de Tiempo (min) rep.
Situacion antes . . . -
auxiliares Sku's en pallets | rep. diaria total | Auxiliares Semanal total
Semana 1 10 36 739 10 4434
Semana 2 10 39 745 10 4470
Semana 3 10 43 750 10 4500
Semana 4 10 41 769 10 4614
Semana 5 10 48 772 10 4632

Fuente: Elaboracion propia

Conforme al resumen se observo el tiempo que utilizé cada auxiliar de abarrotes por

dia, ademas de indicar la cantidad de cddigos que se repone, todo esto se evalla

durante cinco semanas.
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Otra causal que se diagnostico es la falta mercaderia, este efecto esta relacionado

con la rotacion del producto en exhibicidn para la venta.
Falta de mercaderia (rotacion)

Para obtener con exactitud la falta de mercaderia por rotacion se utilizo los dias

de exhibicién por gbndola, de esa manera se obtuvo los siguientes datos:

Dias de exhibicion enla géndola

La dimension permitio la recopilacion de datos que representan el numero maximo
y minimo de dias de exhibicion para cada segmento de consumidores. Esto es vital
para determinar la cantidad total de dias que el producto se mostrara en la géndola
y, en ultima instancia, proporcionara una rotacién y reemplazo de productos mas

efectivos.

Definicion de los parametros comerciales, para determinar el rango de dias
posibles para mostrar el producto en la gondola se utilizaron los siguientes rangos
comerciales:

Participacion porcentual de la venta; para determinar qué categorias de clientes
participan mas activamente en el impulso de las ventas y, por lo tanto, necesitan
mas espacio de exhibicion dedicado, es importante establecer este primer rango.
Frecuencia de visita del cliente; el segundo rango se utiliza para calcular el
numero minimo de dias que un producto debe estar disponible en el estante para
el tipo de consumidor mas comun (Horeca y Food Commerce), lo cual es crucial
para fines de planificacion.

Dias de stock maximo y Dias de Stock Minimo; Para mantenerse dentro de los
parametros de control de suministro exigidos por la empresa y evitar quedarse sin
existencias o tener demasiado de un producto en la gondola, se requeria calcular
la cantidad de dias de existencias por grupo de clientes mientras se usaba el tercer

rango.

Dias de Exhibicion

= %Part x frecVisit x Dias de Stock
en la Gondola

D.E.G. Min Prom( Ho + CA=3.5 DS Min
D.E.G. Max Prom( Ho + CA =3.5) DS Max
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% Part: Participacion de la venta por categorias.

Frec Visit: Frecuencia de visita del cliente (Horeca y Comercio de alimentos).

Dias de Stock: Dias de Stock maximos y minimos por categorias.

Dias de Stock Maximos y Minimos.

Para determinar el rango de dias de exhibicion en los racks o gondolas, se ha
realizado el siguiente analisis para esta métrica: dias minimos y maximos de stock
por grupo de clientes; valores finales utilizados para determinar el rango de dias en

exhibicién.

Obtencion del rango estandar de dias de exhibicion minimos y maximos del

producto en la gdéndola por Main Group.

Los dias maximos y minimos de exhibicién de gondolas por Main Group se calculan
utilizando un método que tiene en cuenta los tres indicadores comerciales, después

de que se hayan recopilado los datos finales para cada parametro (Ver anexo12).

36



Tabla 7. Rango estandar de dias de exhibicion minimos y maximos

202101 | 202102 | 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109 202110 202111 202112
o i a a a a a a . . . . . - DS DS
Area MG Articulo Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias )
Stock | Stock | Stock Stock Stock Stock Stock Stock Stock Stock Stock Stock Min | Max
Proyecta |Proyect | Proyect | Proyecta | Proyecta | Proyecta | Proyecta | Proyecta | Proyecta | Proyecta | Proyecta | Proyecta
dos ados ados dos dos dos dos dos dos dos dos dos
1| Detergentes 8 8 7 10 11 10 13 8 15 9 9 14 7 15
2 Bebidas 29 26 23 27 26 18 24 19 24 18 17 19 15 30
3 Aceites 23 24 19 23 25 18 27 21 10 27 27 21 18 28
4 Azlcar 17 20 17 15 16 16 15 20 12 12 10 18 10 20
Abarro
tes 5 Arroz 21 18 25 11 19 16 15 22 10 15 21 25 10 25
6 Leche 29 33 25 20 38 28 38 34 26 25 30 33 12 40
evaporada
7| Conservas 23 28 37 44 31 22 39 43 34 20 27 44 20 45

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 8. Dias de exhibicion de Gondola minimo y maximo

Dias de Dias de
Dias Dias Exhibicion en Exhibicion en
Area Categoria Part % Frec Visit| Stock Stock Goéndola Gondola
Min Max Minimo Maximo
(D.E.G Min) (D.E.G Max)
Detergentes 18.66 1.65 7 15 2 5
Bebidas 6.99 1.65 15 30 2 3
Aceites 2.53 1.65 18 28 1 1
Abarrotes AzuUcar 10.63 1.65 10 20 2 4
Arroz 5.91 1.65 10 25 1 2
Leche evaporada 19.25 1.65 12 40 4 13
Conservas 3.99 1.65 20 45 1 3

Detergentes

Leche evaporada

Fuente: Elaboracion propia

Conservas

2
2
1
2
1
4
1

N B = W O




Como se muestra en las tablas, para obtener los dias de exhibicién en gondola tanto
minimos como maximos se utiliza la data histérica que brindo la empresa como
participacion de ventas y frecuencia de clientes, esto permitié que la rotacién de los
productos sea mas exacta. Es por ello que se aplicara el cambio de layout que

permitira tener una mayor participacién al mayoreo de producto.

Falta de organizacién del personal

La falta de organizacion del personal se visualizo por los factores que influyeron en
los tiempos muertos del servicio, mostrando una matriz AMEFE y haciendo un
flujograma de las actividades del auxiliar de tienda, se obtuvo que existen actividades
que no aportan valor al procedimiento, generando asi una falta de organizacion del
personal, siendo asi la busqueda de la reduccion de estas actividades.

PasosClove delprocess ey Eectos e Faliss porencisies S0 cossaspotencisies

o0

Error de ¢ on Demora en la obtencion de la

Abrir &l SAP pars ol sistema base de dates a Caida de sistema 2
Generar jos codigos de los Sase de datos s -
g 4
el dia . Retraszo en el contec de Stock Caida de sisterm3 2
verificar y fijar el stock gl Conteo de stock REtraso o2 reporte danio a2 % Mal comeo de 2
dia erroneo Centrol de Stock stock
: Demora de Fatante de productos &n Denda Despacho
Recepcion de pedidas o name delco para verta 5 equivocado de O 3
Productos
Co'm::opfoducm Fakan::ggfm : fucion 3 CO ~ E > 3
wsndos dafados
- Faits de Retraso en actividades de Iimplementos
= - 3
Separacicn de productos Splemwntos reposicon 4 ocupados
2 fquipos en Mayor demora &n reposicion en Faita de
Transporte de mercadera & : s =4 3
Reposiiion de productos de B33 batena de = de s f&aﬂ_wa 4
aluilos montacarga PIUCECVSROs maguinaria
Verdicacion da ir Q w5 o8 Fatantes de productos en pso s M3l3s ordenes de 2
de exhibicion productos de verta compra
Devolucion de productos Demora deventa  Devolucion 3 simacen dividido Palats de productos
sobrantes 3 aimacen por voiumen POr SECC0NES mexdiados
Falta de persomal Demora en
ENSRiclin 06 P da encargadode  Quejas e incomidad de cientes despachar
FENEE POF vOlaman despacho productos 3 chente

Figura 9. Matriz AMEFE

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla refleja que nivel de severidad tiene los efectos de las fallas potenciales de las
causales encontradas por la falta de organizacion de personal, es asi que este
diagrama AMEFE busca dar solucién a las principales fallas que se veran reflejadas

luego de implementacion de cambio de layout.

El mapeo de actividades permitio mediante un DAP conocer el % de actividades que

no agregan valor.

INICIO
ABRIR EL 4P

L

GEMERAR L3 CODIGOS
PE LOS PRODUCTOS DEL DIA

T

MAPEO DE ACTIVIDADE S
VERIFICARY FIIAR EL

STOCKDEL DI&

WERIFICACION DE PRECIOS
f RECEPCION DE PEDIDOS

FUNCIONA ADECUADAMENTE
LO3 PROCESOS

#| REGISTRO DE DESPACHD
DE PEDIDOS

-

[e] WERIFICACION DE LOS
DESPACHDS

L

CONTED DE PRODLCTOS
SEGUN GUIA

REPOSICION DE PRODUCTOS

CONFORMIDAD DEL EN GONDOLA

CLIENTE

Figura 8. Flujograma de actividades

Fuente: Elaboracion propia.

Los procesos productivos en Supermercado Metro, inician con actividades que son
mas que nada funciones, procedimientos que desde el abrir el sistema de la empresa
hasta reponer los productos que llegan para la venta. Aqui se centran las actividades
principales de un auxiliar de tienda, ya que son claves para la obtener el producto

final (brindar un servicio).
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Por otro lado, se realizé un diagrama DAP que permita obtener un pre y post de las

actividades tanto que agregan valor y no agregan valor para su eliminacion frente

a la implementacion.

Diagrama DAP

El pre test de las actividades en este diagrama permitié ver el porcentaje que tiene

las actividades para ello se contabiliza el tiempo colocandolo en el DAP para un

futuro post.

DAP DE PROCESOS
Dizgrama Na. Haja No. OPERARIC ] MATERIAL O equiro 0O
Objetivo: Procedimientos RESLUMEN
ACTNIDAD _ Pre Test Post Test
Operacion (\R) 5
Proceso analizade: Transpore > 1
Espers D
Metodo: Inspeccion |:| N
peTest W PostTest OO Almacenamients \/-" 1
Localizacion: Supermercado Metro Distancia [m)
Tiempo [hr/hombre)
Cperano: Auwdliar de Tiends Costo
Tota
Elaborado por: Fecha
Rowill Olivera 30/08/2021 )
Comentanios
Aprobado por: Fecha
Smbolo Agrezan Valor
N . . . ) = RO
Descripgion Cantided | Distanciz| Tiempo O|::> D D V
Apertura del SAP 1 2 min L . X
verificacion del stock 1 1,5min - i
Conteo de Stock fijade 1 1hr 8 X
Desca';a de guiz para 1 2,5min o i
recepcion de productos
Recepcion de productos 1 1,30hr | AB X
Conteo de Productos deingreso 1 30min [1] i
Separacion de productos i 15min [[] i
Transporte hasta pizo de venta 1 1/min [ ] X
Reposcion de mercaderiz en 3itiloz 1 Amin [ ] i
verificacion de lineamiento de exhibicon 1 2 min [ X
Devolucion de productos sobrantes 3 slmacen 1 1 min & X
Despacho de pedito en venta por volumen 1 5imin L ] i
TOTAL 12 214 B 1 2 1 7 5

Figura 10. Diagrama DAP de procesos

Fuente: Elaboracion propia
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Como se aprecia en este diagrama de flujo del proceso de Supermercado Metro,
presenta 8 operaciones, 1 transporte, 2 inspecciones, 1 de almacén. Como resultado
final se obtuvo 7 actividades que agregan valor y 5 que no agregan valor en el area
de abarrotes de Supermercado Metro. De esta forma se calcula el porcentaje total
de las actividades que agregan valor que intervienen dentro del diagrama en

porcentaje de actividades que agregan valor en nuestro proceso.

Porcentaje actividades que afiaden valor al proceso:

% TAAV= % TAAV
2TTOTAL

% TAAV =7/12 x 100

% TAAV =58.33%
Porcentaje actividades que no afiaden valor al proceso:

% TANAV=_2% TANAV
ZTTOTAL

% TAAV =5/12 x 100

% TAAV =41.67%

Se observé en los resultados, que existen actividades que afiaden valor al proceso
de reposicion en piso de venta, dado el resultado que un 58.33% en dicho proceso,
genera un valor positivo, asimismo se visualiz6 las actividades que no afaden valor
al proceso, que representa un 41.67% del area de abarrotes de Supermercado Metro,

Nuevo Chimbote.

Otro causal es el tiempo de espera que el cliente tiene para recibir su producto que
se vera reflejado en la solped que se maneja en la empresa Supermercado Metro
Nuevo Chimbote, la cual permite medir el tiempo de respuesta de este en su llegada,

a continuacion:
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Medicion del tiempo de espera del cliente para entrega de producto

Para la medicion del tiempo de espera del cliente, se elabor6 3 tablas donde se
puede apreciar los meses y semanas que han sido registrados para ver la cantidad
de pedidos a entregar y cuantos hubo con retraso por la demanda que esta

coyuntura hizo que tenga cada producto de abarrotes.

Tabla 9. Formato de registro mensual de solpeds del &rea de abarrotes, del
supermercado Metro Nuevo Chimbote, 2021.

- Supermercados Metro - Nuevo Chimbote S055

/Metro Formato de registro mensual de solpeds - area de

—— abarrotes
fecha 01/10/21

Semana/mes julio agosto septiembre octubre
Semana 1 38 27 32 21
Semana 2 29 21 36 35
Semana 3 35 33 40 34
Semana 4 28 34 27 26
Total 130 115 135 116

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo
Chimbote, (2021)

En la investigacion realizada, se obtuvo datos de los meses, que se realizaba el
proceso de mejora, dado como resultado el mes de septiembre donde, el
colaborador originaba mas solpeds a central.

Tabla 10. Formato de registro mensual de solpeds no atendidas del area de
abarrotes, del supermercado Metro Nuevo Chimbote, 2021.

. Supermercados Metro - Nuevo Chimbote S055

Metro

cercosud

Formato de registro mensual de solpeds no atendidas
fecha 01/10/21

Semana/mes julio agosto septiembre octubre
Semana l 5 7 4 7
Semana 2 4 6 8 4
Semana 3 7 5 3 5
Semana 4 8 8 7 =)

Total 24 26 22 25

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo

Chimbote, (2021)




Se obtuvo también los datos de las solicitudes de pedido, no atendidas de cada

mes, dando como resultado que los meses en estudio, tenian solpeds sin atender.

Tabla 11. Formato de registro mensual de solpeds realizadas con retraso,

del area de abarrotes, del supermercado Metro Nuevo Chimbote, 2021.

o Supermercados Metro - Nuevo Chimbote S055
Metro
cencosud N° pedidos realizados con retraso - area de abarrotes
Fecha 01/10/21
Mes julio agosto septiembre octubre
Total 18.46% 22.61% 16.30% 21.55%

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo
Chimbote, (2021)

Aplicando la formula descrita en la matriz operacional, se obtuvo que el mes de
agosto era donde se realizaban con mayor frecuencia los pedidos con retraso, ya sea
fuera de la hora o el dia indicado.

4.2. Disefar la mejora de procesos para reducir los tiempos muertos del
servicio en el area de abarrotes en la empresa Supermercado Metro, Nuevo
Chimbote — 2021.

Como mejora de proceso se realizO el cambio de layout en piso de venta
especificamente para el area de abarrotes, ya que el aporte que da a la empresa,
pasa mas del 40% de ingresos, por ello llegaron a la conclusion de disefiar e

implementar el layout para la reduccion de los tiempos muertos del servicio.
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CAMBIO DE LAYOUT EN PISO DE VENTA

En primer lugar, se muestra el macrolayout o también llamado plano de la tienda,
donde se observa los pasillos trabajados y donde se realizaran el cambio de layout

teniendo como resultado final, el siguiente plano.

PRODUCIDO POR UN PRODUCTO EDUCATIVO DE AUTODESK

. METRO CHIMBOTE S55

e METRO ALMACENES

e

N = o e e e e

NS300.1NV 30 OALLYONA3 0L0NA0¥Ud NN ¥Od 0AIDNA0Nd

Figura 11. Layout en piso de venta

Fuente: Merchadising Metro, 2021

En el plano se observa los cuatro trenes de racks del area de abarrotes, lo cual fueron
los objetos de estudio, tomando como muestra principal el area de limpieza, que se

encuentra en el segundo rack de la izquierda, del plano indicado.

Como segundo paso se realizd el microlayout, esto quiere decir que se trabajo el
espacio que abarcoé cada marca vy tipo por cuerpo de rack, donde se tomé como
muestra los tres primeros cuerpos de rack del pasillo de limpieza, y estos se muestran

a continuacion:
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Item Tipo Descripcion Nomenclatura
1 Exhibicion El ebjetivo es resaltar la referencia, lafamilia y/o categoriade
Vertical Tal manera que logreun impacto visua fuerte en el cliente. La|
Unidad minima a colecar es 2 facing por referenciay su
ubicaciegnvadeinicio afin.
o El ohjetivo es maximizar el espaciode exhibicien. Launidad
2 Exhibicidn | Minima acolecares de 2 facing porreferenciay su ubicacion
Horizontal | yadeizquierda aderecha.
Agrupaciondela mercaderaen zonas altas, medias o bajas
Exhibicicn en De Iagundnlau.r.a{:k&n TIJI.'I'I‘.IadE.mDIIII.J.ES. Esta agrupacicn |
3 Blogue Debera de permitiruna facilidentificacion porparte del
4 Cliente. Launidad minima a exhibirson 2 facing por - ‘
Referencia.
L El objetive es interactuar y mostrarel preducte para mejorar
Exhibicion |5 axperiencia de compra del cliente. El stock permite M
a Muestra— Destacar el volumen y potencia de nuestra propuesta.
Stock STOCK

5 Exhibicion por
Precio

Para el caso de DRY la exhibicion se da en forma creciente de
izquierda a derecha para facilitar Ia eleccion (propuesta de
valor: precios bajos). Para el caso de MOM la exhibicion se da
de forma decreciente de izquierda a derecha. En ambos casos
la marca propia apertura la exhibicion seguida por el lider de
la categoria.

[3 Exhibicion por
Tamaifio

De acuerdo a los formatos de presentacion del surtido de la
tienda se organiza la exhibicion: Creciente de izquierda a
derecha y de arriba hacia abajo.

7 Exhibicion por
Marca

Esta exhibicion permite mostrar blogues de marca. En el caso
de la marca propia apertura la gondola yio rack

g Exhibicion Box
y/o Pallet

Permite exhibir volumen, mercaderia con peso y de alta
rotacian.

1

9 Exhibicion por
DMS

Permite ubicar los ndmeros de facing necesarios para la
mercaderia segun demanda del cliente.

DMS

Figura 12. Criterios de Exhibicion

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Supermercado Metro Nuevo Chimbote
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Rack 1

DETERGENTE DETERGENTE DETERGENTE
ACE BOLIVAR ARIEL
Figura 13. Rack 1 para microlayout
Fuente: Elaboracion propia
Rack 2
BETERGENTE DETERGENTE
OPAL ACE
DETERGENTE DETERGENTE
OPAL ACE
DETERGENTE DETERGENTE DETERGENTE
OPAL MARSELLA ACE

Figura 14. Rack 2 para microlayout

Fuente: Elaboracion propia
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Rack 3

DETERGENTE DETERGENTE DETERGENTE
SAPOLIO MAGIA BLANCA MARSELLA

Figura 15. Rack 3 para microlayout

Fuente: Elaboracion propia

Luego de haberse tomado todos los datos correspondientes, se procedi6 a coordinar
con tienda, especificamente con el gerente de esta, ademas del jefe de abarrotes,
para elegir el equipo que realizd el cambio, estos seran entre 6 a 7 colaboradores,

guiado por el jefe del area.

4.3. Implementar la mejora de procesos para reducir los tiempos muertos del
servicio en el area de abarrotes en la empresa Supermercado Metro, Nuevo
Chimbote-2021

Habla de implementacion de la mejora para reducir los tiempos muertos es saber
con claridad las actividades planificadas y sobre todo monitoreadas para que se
cumplan, para reducir los tiempos muertos del servicio se realiz6 la implementacion

a cargo de un grupo de colaboradores para llevar a cabo el cambio de layout.

El diagrama Gantt permite verificar las actividades y planificarlas al fin de que estas

se cumplan correctamente, buscando la mejora.
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DIAGRAMA GANTT

Este diagrama nos permite ver la perspectiva de la mejora de procesos para la
empresa Supermercados Metro Nuevo Chimbote, el siguiente diagrama:

Fecha de comienzo 27.09.201 _
Fecha de finalizacidn mas pronto posible 2012202 AGOSTO SEFTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Actividad(Tarea Encargadola Prioridad | & [ s | s [ o ln]s[«lalalal«]alala]a{a]lala] s
Estudio de Metodos

Seleccin de actividades por tarea Rowil Alta

Ejgcucion de actividades can valor Rowil Alta

\erificacion de porcentaje de ANAV Rowl Alta

Eliminacion de actividadses sin valor Rowill Alta

Dias de Exhibicion en Gondola

Seleccion de parametros para el calculo Rowil Alta

Recoleccion de data historica para el calculo Rowil Alta

Calculo d los dias de Exhibicion min y max Rowiil Alta

Desarrollo de [a tabla de rango de dias Rowiil Alta

Tiempo de espera de cliente

Seleccidn de datos por categonia Edwin Alta

Recoleccion de data historica para el calculo Edwin Alta

Calculo d tiempo de reposicion Edwin Ata

Qbtacion de los tiempos mix de raposicion Edwin Ata

Implementacion de mejora

Capacitacion al grupo de trabajo Rowil, Edwin v Jefe de area Alta

Explicacion de la mejora de procesos en el are|Rowill, Edwin y Jefe de area Alta

Elaboracion del cambio de Layout Rowill, Edwin v Jefs de area Alta

Sequimiento y control Rowill, Edwin v Jefs de area Alta

Figura 16. Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia.
En este diagrama indica las actividades como recursos para la mejora de procesosy
es asi que permite ver la prioridad que tienen, para que la reduccion de los tiempos
muertos del servicio se dé, de manera satisfactoria, permitiendo que se produzca el

cambio de layout en piso de venta.

Asi mismo, se le brind6 una capacitacion al personal que estuvo encargado de realizar
esta operacion, estos estuvieron informados del cambio que se realiz6 para llevar un

mejor control del cambio de layout.
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Formacioén de los grupos de trabajo

A continuacién, se muestra algunas fotos de la ejecucién de este proceso.

Figura 17. Equipo que realizara proyecto

Fuente: Area de abarrotes préximo a cambio de layout

Una vez definido el equipo que llevara a cabo el proyecto, luego de ser capacitado,
se procede a realizar el cambio de layout, de gbéndola por racks, distribuido la
exhibicién segun estudio realizado, tomando los tiempos de reposicion, ya que con

el cambio que se realizara, se reducira los tiempos muertos por colaborador.

Figura 18. Area de abarrotes post implementacion de racks

Fuente: Imagenes proporcionada por jefatura de tienda.
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Es aqui donde se muestran las imagenes de la implementacién completa del cuerpo

del estante para que el asistente de piso de ventas pueda leer de forma facil y

didactica del micro diseno.

Cabe recalcar que la implementacion no solo fue a las areas presentadas en las

imagenes, si no al area total de abarrotes, pero se esta tomando de referencia estas

categorias y como muestra de desarrollo el lineal de limpieza (detergentes).

WICRO TAYOUT RACK

WICRO CAYOUT RACK

404417 DET ARIEL REGULAR XBKG TV: 243 CARGA' 123 D51 FACNG. 10

9

480489 DET ACE FLOR DE LIMONXT 8KG TV.721 CARGA' 42 Dfi FACING.8

503165 DET AREL 511662 DET
YEXIHSUAV ARELQIACE
430475 DET AREL REGULAR XT.8KG TV, 307 CARGA 42 D:A4 FACNG.7 | DOWNYEXE0 TV: 480489 DET ACE FLOR DE LMONXT.BKG TV.721 CARGA 42 DS FACNG,7  [XS¢TRAVUON
014 CARGA 12 | HDOWNY TV,
DB FACNG:2 | 2 041 CARGA
1753 DETACE | 441714 DET ACE
441831 DETARELREGUAR | 441701 DET ARIEL REGULAR | 89531 DET ARIEL REGULAR XBSOGR 441696 DETACEFLORDE | FLORDELMON | FLORDELMON | 60614 DET ACE FLOR DE
YEX0GR TV:120 CARGA: 40 | XXS00GR TV.057 CARGA' | TV: 570 CARGA: 152 D28 FACNG: LMONXEXISOGR TV 3.4 | YBXISOGR TV:270 | MBIGO0GR TV.130 |  LMONBSOGR TV.8
03 FACNG:5 2% DM FACNG: 4 4 " | CARGA 79 025 FACNG 4| CARGA 3 D42 | CARGA 13 D10 [CARGA 108 D14 FACNG 4
" FAGING 4 FAGING:2
wto 0ET AL 10
60411 OET ARELREGUAR | 100827 DET ARELREGULAR ey o auro DETERGENTE 21511 DETACE FLOR O LMON 100601 DET ACE FLORDE | 60762 DET ACE FLOR DE LMON
XOOE0GR TV.014 CARGA: 20 XRASI0GR TV.0.4 CARGA "1y "o o LIOUDO ARO JODGS0GR TV, 057 CARGA: 20 | LMONJZAXS00GR TV.021 | XISXESOGR TV:029 CARGA' 15
D140 FACNG:2 2 OMOFCNG2 | ool AT VO D5 FACNG: 2 CARGA: 20 D93 FACNG: 2 D53 FACNG: 2
‘ "1 CARGA4 D

Figura 19. Desarrollo lineal de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra la post implementacion de los tres primeros cuerpos

de rack del pasillo de detergentes, mostrados en el plano anterior.
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capturada en motorola one macro

Figura 20. Rack N°01 del pasillo de detergentes

Fuente: Supermercado Metro Nuevo Chimbote.

5

Figura 21. Rack N°02 del pasillo de detergentes

Fuente: Supermercado Metro Nuevo Chimbote.
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Figura 22. Rack N°03 del pasillo de detergentes
Fuente: Supermercado Metro Nuevo Chimbote.

Figura 23. Gobndola de
mascotas, antes de realizar el
cambio de layout.

Fuente: Supermercado Metro

Nuevo Chimbote.

Figura 24. Pasillo de
papel higiénico, antes
de realizar el cambio de

Fuente: Supermercado Metro

Nuevo Chimbote.
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Figura 25. Rack de mascotas, Figura 26. Pasillo de papel

después de realizar el cambio o . .
higiénico después de realizar
de layout

el cambio de layout.
Fuente: Supermercado Metro

Nuevo Chimbote Fuente: Sgpermercado Metro
Nuevo Chimbote

Tomando estas medidas permitid, tener la mercaderia a tiempo en piso de venta, asi
poder satisfacer las necesidades del cliente, sin ocasionar alguna demora. Ademas,

se evita quiebres y nos permite tener el surtido lleno en tienda.

2 -

Figura 27. Pasillo de bebidas

Fuente: Supermercado Metro Nuevo Chimbote
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Complementandose con la matriz AMEFE para tener el control de las fallas y sobre
todo saber la severidad de estas frente a las actividades, y asi pueda darse la
implementacion teniendo el analisis necesario para la mejora de procesos en el area

de abarrotes:

Pasos Clave del Proceso Mudos de s Efectos de Fallas Potenciales Cuasas Potenciales cxm:‘

Error de conexion  Demora en la obtencién de la Conexion extra de Encargado de
Abexel AP para el sistzma base de datos ok On e banda ancha Sistemas
Generar los codigos de los  Base de datos s 5 Conexion extra de Encargado de
Croductos del dia incompleta Retraso en el conteo de Stock 4 Caida de sistema 2 fasE 3 24 SR
Verificar y fijar el stock del  Conteodestock  Retraso de reporte diario 3 Mal conteo de Hojz de ruta de
LA z 4 2 proczdimiento de 2 16 Auxiliar de Tienda
dia eIToneo Control de Stock stock
conteo
Demorade  Faltante de productos en tienda Despacho Seguimiento de Pkt e
Recepolon de pedidos despacho del CD paraventa S equivocado del CD = despacho de CD 2 + TlendaIAuxiﬂ:de
Productos Chack fist de o
contgo g p:)dunos Fahant::g:rerror Devolucion 2 CD 5 incompletos o 3 condiciones de 3 45 ;cmhari::
ingresados dafiados producto =
o Formato de conteo
§ Falta de Retraso en actividades de Implementos 2
Separacion de productos implementos reposicon 4 ocupados 3 de implementos 2 2 Auxiliar de ERT
para productos
S = Check list de
: Equiposen  Mayor demora en reposicion en Falta de e Jefe de
Transporte de mercaderia reparacion SR 5 e R 3 mantenwr]nen'to de 3 45 R
maquinaria
Reposicion de productos de  Baja bateria de Falta de cargaa CHEDBor
P s P ) Retraso de procedimientos 5 ot 4 obtencion dz 2 40 Awiliar de tienda
altillos montacarga maquinaria 5
maguina
Verificacion de lineamientos  Quiebresde  Faltantes de productos en piso Malas ordenes de Exhibicion en Mmllar'd.e
de exhibicion productas de venta : compra 2 poncala 3 30 Tienda/Ausliar de
Recepcion
Devolucion de productos  Demora deventa  Devolucion a almacen dividido Palets de productos A Formato de llenado s le n:mllar_tlie .
sobrantes a almacen por volumen por secciones 4 mezclados dz home tie z‘n:_’zlaf
. Falta de personal Demora en g
DRsuacio e pledrda e encargadode  Quejas e incomidad de clientes 5 despachar 4 Fo::a;:sd::hr:en 3 60 Tiend:;xil-lz:a;r:;erce
RENEE JEIRITES despacho productos al ciiente P

Figura 28. Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia.

La matriz mostrada brinda el soporte necesario para minimizar el tiempo muerto del
servicio. Facilita el analisis preventivo de los fallos potenciales mas probables que
puede tener un producto, en esta investigacion enfocada a las causales principales
se busco la severidad que tenian, estos procedimientos y que tanto afectan a la

organizacion.

Siendo una de las causas potenciales la demora de despacho del producto por
volumen por la falta de personal destinado, buscando implementar un auxiliar de
ecommerce para que haga el proceso de picking que pueda pactar la fecha de

despacho mediante el formato establecido.
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Generacién de solpeds

Para llevar un mejor control de las solped o también llamadas solicitud de pedidos,
es que cada colaborador al momento de realizar pedido de productos de proveedores
directos o importados, se realice formalmente por correo la solicitud enviandolo a la
central de Lima, no sélo generandolo por el sistema SAP, estos haran llegar a los

proveedores rapidamente, asi evitar retrasos y que se den quiebres de stock.

Los pedidos que sean de panificacion y helados (BIMBO, UNION Y DONOFRIO) se
realizaran 3 dias a la semana (lunes, miércoles y viernes) antes de la 1pm, paraque
puedan ser atendidas dentro de la semana. Estas no seran necesarias enviar un
correo a central, ya que estos proveedores se encuentran produciendo dentro de

nuestra ciudad y es mas viable la atencion de los pedidos a tiempo.

Medicién del tiempo de espera del cliente para entrega de producto

Se procedio a realizar los pedidos correspondientes para atender a tiempo a los
clientes y evitar tiempos muertos, es por eso que tenemos como primer paso, la

generacion de solped.

Posicion nueva

TR

Figura 29. Creacioén de solped en el sistema SAP

Fuente: Sistema de Supermercado Metro
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Realizado el proceso de la creacion de solped se procede a enviar el correo a

central para que estos nos puedan atender a tiempo y evitar tener quiebres.

+Jeil
STPE-G200-ABASTECIMIENTO METRO ALMACENESy 2 mas
Erick

Buenas tar

onvier d 0016127293 an C
SPORADE X 475ML, TROPICAL.

Unidad CANTIDAD
Material Texto breve de material medida base | SOLICITADA
16727 | BEBIDA CITRUS PUNCH TAMPICO X 3.78 LT GAL 120 UND.
" 879195 GASEOSA INCA KOLA PET 600ML UN 480 UND.
879196 GASEOSA COCA COLA PET 600ML UN 360 UND.
178804002 SPORADE X 475 ML, TROPICAL UN 180 UND

de ventasen

Figura 30. Solicitud de despacho de mercaderia

Fuente: Correo corporativo.

Slds,

Orlando Lazo Crispin

Figura 31. Respuesta a la solicitud de despacho de mercaderia

Fuente: Correo corporativo.
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4.4. Evaluar el indice de la reducciéon de los tiempos muertos del servicio
antes y Luego de la implementacion de la mejora de procesos en el area de
abarrotes en la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021.

Situacion mejorada

A continuacion, se muestra los resultados, luego de la implementacién (cambio de

layout) que se realizd en el area de abarrotes.

La frecuencia de la reposicidén antes de la implementacion por cambio de layout, dio
un total de reposiciones del dia de 5927 y semanal de 35562, siendo la mejora de
4872 reposiciones al dia y semanal 29232 dando una diferencia de 17,80%, brindado

una dotacion mas amplia de auxiliares de tienda.

Tabla 12. Tiempo de reposicion Luego de la implementacion

Situacion después N° auxiliar Tiempo Reposicion N° auxiliar l\::li:se Tiempo(min)
de repo x dia total del reposicién

(min) dia “LUELEL semanal

Detergete 13 47.7 620 13 6 3720.0
Gaseosas 13 33.1 430 13 6 2580.0
Aceites 13 42.3 550 13 6 3300.0
AzUcar 13 21.2 275 13 6 1650.0
Arroz 13 23.5 305 13 6 1830.0
Leche evaporada 13 15.9 207 13 6 1242.0
Cerveza 13 24.4 317 13 6 1902.0
Conservas 13 65.8 855 13 6 5130.0
Galletas 13 53.2 692 13 6 4152.0
Papel higiénico 13 47.8 621 13 6 3726.0
Total 13 374.8 4872 13 6 29232.0

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 32. Comparativo de tiempo de reposicion por categoria ( pre y post).
Fuente: Elaboracion propia

La siguiente figura ilustra el nuevo tiempo y el porcentaje de actividades de valor

agregado que se obtienen después de aplicar los nuevos enfoques a las actividades.

DAP POST TEST:

DAP DE PROCESOS

Dizagrama Mo, Haoja Mo, OFERARIO | | FATERIAL O EGUIPD m]
Dbjetive: Revision de Procedimicnkos RESUMEN
ACTIVIDAD PreTest Post Tezt

Operacidn |:: _‘) E
Procezao analizada: Tranzporee: I:'-:) 1

Ezpera r‘)
Plctodo: Ingpeccitn 2
PreTest O PastTezt W Almacenamicnts v
Localizacidn: Supermercado Metro Dlistan<ia [m]

Ticmpa [hrihombre]
Dperaric: Auxiliar de Tienda Cosko

Total
Elaborado por: Fecha:
Fovwill Olivera [ [ fr=du}=3] Comentaries
Aprobado por: Fecha: .

Eimbola Agregan Walor
Dlescripeid
saeripeisn Santidad |Diztanci Tiemps (AT [ [ ] [W/ 2 [
Apertura del SAF 1 2 min [ ] H
Werificacion del Stock 1 1.5min - x
Contea de Stack Fijada 1 A5 min | H
Diezcaraa de auia para . x
recepcion de produckas 1 2.5min | -
Feocepcion de produckos 1 1hr [ ] x
Contea de productas de ingresa 1 20 min | @ H
Feparacion de produckos 1 10 min [ ] x
Transparte hasta ¢l piza de venka 1 Imin L ) H
Feposicion de mercadzria en altilles 1 4 min - x
NWerificacion de lineamiznta de exhibicion 1 2 min L x
Dezpacho de pedide en venka por volumsn 1 = min [ ] x
TOTAL 11 153 =] 1 2 3 2

Figura 33. DAP post test

Fuente: Elaboracion propia.
Como se aprecia en la figura 32., en la revision de los procedimientos en el area de
abarrotes se verifica un tiempo de 153 minutos, 8 operaciones, 1 transporte, 0
demora, 2 inspeccion, 0 de almacén. Dando resultado a 8 actividades que afiaden

valor y 2 que no afiaden valor en la empresa Supermercado Metro.
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De esta forma se calcula el porcentaje total de aquellas actividades que afnaden

valor que intervienen en el diagrama anterior.

Porcentaje actividades que afaden valor en los procedimientos en el area de

abarrotes.

% TAAV= Z TAAV
2TTOTAL
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% TAAV =9/11 x 100

% TAAV =81.82 %

Porcentaje actividades que no afiaden valor en los procedimientos en el area de
abarrotes.

% TANAV=_% TANAV
2TTOTAL

% TAAV =2/ 11 x 100

% TAAV =18.18%

Como se aprecia en el resultado, se menciona que las actividades que agregan valor
en los procedimientos, dan el resultado de un 81.82 %, sin embargo, también existe
algunas actividades que no agregan valor, representado en un 18.18% de las

actividades dentro del area de abarrotes.

Para tener un analisis exacto se ha elaboré la siguiente tabla de los resultados de

antes y después:

ESTUDIO DE METODOS

DAP ANTES DESPUES
AAV 58.33% 81.82%
ANV 41.67% 18.18%

41.67%

DESPUES

Figura 34. Estudio de métodos
Fuente: Elaboracion propia
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El tiempo empleado en la reposicion,

Tabla 13. Situacion en el pasillo de detergentes Luego de la implementacion

. .. N° de Qty Tiempo (min) N° de Tiempo (min) rep.
Situacién antes - \ e -
auxiliares Sku's en pallets | rep. diaria total | Auxiliares Semanal total
Semana 1 13 36 620 13 3720
Semana 2 13 39 654 13 3924
Semana 3 13 43 675 13 4050
Semana 4 13 41 697 13 4182
Semana 5 13 48 720 13 4320
Fuente: Datos obtenidos de la empresa en estudio, (2021)
M Situacion antes M Situacion antes
900
800 739 745 750 769 772
_ s o7e 697 720
5 700 50
2 600
o
& s00
o
& 400
o
& 300
=
= 200
100
0
Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5

Figura 35. Comparativo del tiempo utilizado para reposicion, pre-post implementacion,
en la categoria de detergente

Fuente: Elaboracién propia

También se obtuvo como beneficio de lo realizado durante el proceso de

investigacion, la reduccion de las horas extras del personal de abarrotes.

Como vimos que la frecuencia de la reposicion era alta, debido a varios factores

que causaban la improductividad de los colaboradores dentro del proceso y es

por eso que se realizaba horas extras, al no poder terminar con su trabajo

dentro de su tiempo laboral.
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Luego de la implementacion, obtuvimos como resultado la disminucion de la

frecuencia de reposicion, y raiz de ello la reduccion de horas extras de cada

colaborador.

Tabla 14. Horas extras generadas por tienda (Pre y post implementacion)

H.Extras (Antes) H.Extras (Después) %
Tienda [Sem1 |Sem2 |Sem3 [Sem4 |Sem5 [Sem6 |[Sem7 |Sem8 [Sem9 Acumulado|Sem 11 [Sem 12 [Sem 13 |Sem 14 |Sem 15 |Sem 16 [Sem 17 [Sem 18 [Sem 19 [Acumulado | Reduccién
S055 59| 115 90 93| 100( 119| 134 129| 128 967 50 59 49 47 43 42 52 35 26 403 -58%
S025 56 112 87 90 97 116 131 126 125 940 36 45 35 33 41 28 38 21 24 301 -68%
S036 87 143 118 105 128 131 146 141 140 1139 39 48 38 36 38 31 41 24 21 316 -72%
5038 155 170| 130 134| 128| 147| 120[ 145] 155 1284 57 66 56 54 48 49 59 42 31 462 -64%
5044 40 96 71 74 81| 100 115/ 110( 109 796 42 51 41 46 54 34 44 27 37 376 -53%
S046 60| 116 91 94 101 120 135 130 129 976 40 49 39 39 56 32 42 25 39 361 -63%
S051 58 114 89 92 99 118 133 128 127 958 44 53 43 41 55 36 46 29 28 375 -61%
S053 104/ 160| 135 66| 145 92| 130/ 102| 101 1035 82 47 81 63 58 74 40 67 41 553 -47%
5076 68| 124 99| 102| 109| 128 143| 138 137 1048 52 61 51 49 44 44 54 37 27 419 -60%
S082 80 97 93 74 77| 100 89| 105 122 837 40 49 39 37 51 32 42 25 34 349 -58%
S085 130| 128 161 109 113 102 128 132 99 1102 57 66 56 54 46 49 59 42 29 458 -58%
5092 89| 103| 120 86| 115/ 101| 116| 122| 121 973 63 72 62 60 55 55 65 48 38 518 -47%
Total 986 1284| 1119| 1293| 1374| 1520| 1508| 1493| 12055 602 666 590 559 589 506 582 422 375 4891 -59%

Fuente: Datos obtenidos por la empresa Metro - Nuevo Chimbote

Esta reduccion de horas extras, permitié que la empresa disminuya gastos por cada

colaborador, pudiendo invertir este dinero en el beneficio del colaborador y tienda.

Tabla 15. Comparacion de la frecuencia de reposicion

Frecuencia de reposicion

Diferencia%
Mes Pre Posi

Julio - Noviembre 35,562 29,234 17.80%

Fuente. Elaboracién propia

Conforme con la tabla 15, se muestra que la frecuencia de reposicion con respecto
a los meses julio - noviembre, son de un 17.80% lo que quiere decir que cada auxiliar
de tienda esta reduciendo la cantidad de reposiciones por una dotacion mas amplia

y exacta en tienda por la mejora.
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Tabla 16. Comparacion de muestra de pasillo de detergentes

Tiempo de reposicién promedio

Promedio%
Mes Pre Post

Julio - Noviembre 453(¢ 4039.2 10.83%

Fuente: Elaboracién propia

Conforme con la tabla 16, se aprecia un incremento de productividad por mano de
obra en materia de reposiciones de julio - noviembre, con respecto a las horas de
reposicidon teniendo una diferencia de 10.83% lo que significa que gracias a mejora
de procesos se logro reducir las horas de reposicidn para que el personal pueda

cumplir otra funcién dentro del area teniendo un desempenio eficiente.

Tabla 17. Comparacion de estudio de métodos

Estudio de métodos

AAV AANV %

PREH 58.33%| 41.67% 16.66%
POST 81.82% 18.18% 63.64%

Fuente: Elaboracion propia.

Conforme con la tabla 17, se muestra el incremento de las actividades que agregan
valor a los procedimientos del area de abarrotes en un 63.64% con respecto a la
diferencia que existia en el pre test de 16.66% donde las actividades que no agregan
valor estaban ligeramente por debajo, esto demuestra que la mejora de procesos
aporto un gran avance para este tiempo muerto del servicio.

Tabla 18. Comparacion de las horas extras generadas

Horas extras Horas

extras

Pre Pos ,
promedio%,

Acumulado 967 403 58%

Fuente: Elaboracion propia.
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Conforme con la tabla 18, se muestra que las horas extras del auxiliar de tienda son
del 58% en promedio con respecto al acumulado del pre y post test, que permite ver

la reduccion generada de las horas extras minimizando los costos innecesarios.

Se realizd una prueba estadistica para muestras relacionadas con la mejora de
procesos para la reduccion del tiempo muerto del servicio en el software estadistico
IBM SPSS 22.

Como primer paso se definio la hipbtesis nula y alternativa:

Ho= La mejora de procesos no reducira los tiempos muertos del servicio en el area

de abarrotes de la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021.

Hi= La mejora de procesos reducira los tiempos muertos del servicio en el area de

abarrotes de la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021.

Como resultado, se establecidé un intervalo de confianza del 95 % y un margen de
error del 5 % (es decir, la cantidad de error que estamos dispuestos a tolerar durante

el transcurso de nuestro experimento) como parametros para nuestro nivel alfa.

Tabla 19. Contrastacion de hipotesis.

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Diaria _Antes 10 90,9% 1 9,1% 11 100,0%
Diaria_Después 10 90,9% 1 9,1% 11 100,0%
Sem_Antes 10 90,9% 1 9,1% 11 100,0%
Sem_Después 10 90,9% 1 9,1% 11 100,0%
Fuente. IBM SPSS Stadistic 22.
Descriptivos
Estadistico Error estandar

Diaria_Antes Media 592,7000 76,20266

95% de intervalo de Limite inferior 420,3176

confianza para la media Limite superior 765,0824
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Diaria_Despues

Sem_Antes

Sem_Despues

Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desviacion estandar
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desviacion estandar
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desviacion estandar
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de
confianza para la media

Media recortada al 5%

Limite inferior

Limite superior

Limite inferior

Limite superior

Limite inferior

Limite superior

585,3333
581,5000
58068,456
240,97397
304,00
1014,00
710,00
398,50
406

-,982
487,2000
335,3226
639,0774
482,3333
490,0000
45075,511
212,30994
207,00
855,00
648,00
341,25
299
-1,025
3556,2000
2521,9056
4590,4944
3512,0000
3489,0000
2090464,400
1445,84384
1824,00
6084,00
4260,00
2391,00
406

-,982
2923,2000
2011,9357
3834,4643
2894,0000

,687
1,334
67,13830

,687
1,334
457,21597

,687
1,334
402,82979
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Mediana 2940,0000

Varianza 1622718,400
Desviacion estandar 1273,85965
Minimo 1242,0C
Maximo 5130,0C
Rango 3888,0C
Rango intercuartil 2047,5C
Asimetria ,296 ,687
Curtosis -1,028 1,334

Fuente. IBM SFSS Stadistic 22.

Se obtuvo ques tiempos de reposiciéon por dia basada en la productividad de mano
de obra antese la mejora de procesos tuvieron una media de 581,5, mientras que
los tiempos creposicion por dia basada en la productividad de mano de obra ejora de
después de la nprocesos tuvieron una media de 490,0 siendo menor que la

meaia antes ae la mejora.

Para determinar si los datos ingresados son normales y se puede realizar la prueba de
hipétesis, se ejecutd la prueba de normalidad como primer paso para probar la hipotesis
nula. Tenga en cuenta que se utilizé el estadistico Shapiro-Wilk ya que el tamafio de la

muestra fue inferior a 50 (10 personas).

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diaria_Antes ,155 10 ,200 ,938 10 ,528
Diaria_Despues ,189 10 ,200" ,944 10 ,593
Sem_Antes ,155 10 ,200 ,938 10 ,528
Sem_Después ,189 10 ,200 ,944 10 ,593

Fuente. IBM SPSS Stadistic 22

Se puede observar que los tiempos de reposicion basados en la productividad de mano
de obra previos a la mejora tuvieron una significacion positiva de 0,528 y después de
la mejora de 0,593 de significancia, siendo estos datos mayores a la referencia del nivel
alfa 0,05, concluyendo que ambos datos tienen una distribucion normal. Entonces se

procedi6 a realizar la comparacion de medias mediante el analisis
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estadistico T de Student para contrastar hipétesis.

Con los datos recopilados durante los meses de julio, agosto, septiembre, octubre y

noviembre de 2021/2021, se utilizd6 el software SPSS para realizar un analisis

estadistico del tiempo de reemplazo en relacion con la productividad laboral, con una

confiabilidad del 95 % y un margen de error del 0,05%.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Diaria_Antes 592,7000 10 240,97397 76,20266
Diaria_Después 487,2000 10 212,30994 67,13830
Par 2 Sem_Antes 3556,2000 10 1445,84384 457,21597
Sem_Después 2923,2000 10 1273,85965 402,82979
Fuente. IBM SPSS Stadistic 22
Correlaciones de muestras emparejadas
N Correlacion Sig.
Par 1 Diaria_Antes & Diaria_Después 10 ,995 ,000
Par 2 Sem_Antes & Sem_Después 10 ,995 ,000
Fuente. IBM SPSS Stadistic 22
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Desv Desv. Error  confianza de la diferencia Sig.
Media Desviaciéon  promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Diaria_Antes - 105,5000C 36,19162 11,44480 79,61007 131,38993 9,218 9 ,000
1 Diaria_Después
Par Sem_Antes - 633,0000C 217,14972  68,66877 477,66045 788,33955 9,218 9 ,000

2 Sem_Después

Fuente. IBM SPSS Stadistic 22
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La tabla de muestras emparejadas sefalo que existe una distribucién t 9 grados de
libertad con un valor critico t 9,218, con una significancia del 0,000 (sig.<0.05) por lo
que Ho es rechazada y se acepta Hi entonces se puede concluir que con la mejora de
procesos se lograra reducir los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes de

la empresa Supermercado Metro, Nuevo Chimbote-2021.
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V. DISCUSION

Al realizar el diagndstico en el area de abarrotes se dieron a conocer los problemas
que se suscitaban, debido a que se presenciaba tiempos de ocios y problematicas
para el servicio, un inadecuado método de trabajo, personal poco capacitado para
ejercer las labores, por otro lado, existia una inadecuada reposicion, que esto llevaba
a la mala rotacion de los productos. Por lo tanto, esta investigacion inicia con un
diagrama de Ishikawa causa efecto que indica los causales que existen en el area
de abarrotes para asi consolidar esas causas con un diagrama de Pareto que busca
darle solucién a los tiempos muertos del servicio encontrados, resolver estos
causales traera como beneficios el incremento del nivel de satisfaccion del cliente
ya que se estara resolviendo estos mismos.

Se discute la posicién con Alvarez y Crespo (2019) quien realizé un analisis integral
utilizando una variedad de herramientas, como un diagrama de Pareto, que revel6
cuanto tiempo se pierde cuando los trabajadores deben viajar a las &reas
administrativas para descargar registros o evidencia fotografica; este grafico
también destaca el area donde se encuentra el mayor impacto; esto, a su vez,
demuestra una mejora en los temas de gestion dentro de la empresa, asegurando
que los trabajadores pasen menos tiempo esperando y mas tiempo para llegar a sus
tareas asignadas.

Por otro lado, se concuerda con Jordan y Mendo (2018) donde se implement6 un
plan estratégico, con la ayuda de un estudio de la modalidad e impacto de las fallas,
que incremento la probabilidad de predecir las consecuencias negativas que pueden
tener en el proceso mediante el calculo y aplicacion de indicadores de cada tipo de
falla. al implementar soluciones a los problemas identificados, la productividad
aument6 del 0,018 % al 0,191 % y los errores se redujeron del 5,64

% al 3,6 %, lo que resultdé en un ahorro de costos de 1188.

Por lo tanto, se tomd un enfoque PHVA, en el que se establecieron objetivos y
procedimientos de forma secuencial, se utilizaron técnicas e instrumentos para cada
etapa del ciclo PDCA, por ejemplo, en la fase de planificacion se utilizé un formato
de planificacion y un diagrama de Gantt. creado para programar las actividades
propuestas de la obra. Se presentan métodos como mantener un registro de
problemas y rastrearlos hasta sus origenes utilizando un diagrama de causa y
efecto, un analisis de cinco por qué y una matriz de analisis, justificacion y

priorizacion (AMFE), como lo hicieron Flores y Mas (2015). es una medida de la
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productividad mundial, aumenté de 0,213 a 0,219, lo que implica un aumento del

2,3% en la produccion por unidad de insumo.

Para la etapa hacer se utilizé la comparativa de los parametros de exhibicion y
reposiciéon de productos. Asi, se estd de acuerdo con Orozco (2016), quien se
beneficié de la metodologia 5s al hacer el método de trabajo mas seguro, organizado
y ameno, y como resultado logré un aumento del 6% en la productividad parcial de la
mano de obra y del 15% en la productividad total de la fuerza de trabajo. Cuando se
mide el tiempo muerto causado por los descansos y reposicionamientos de los
trabajadores, nos referimos a este concepto como "productividad del trabajador”, se
concuerda con Garcés y Castrillon (2017), se enfoca en las fallas de la maquinaria
dentro del proceso, aplicando el método de exploracion de datos, lascuales estan
conectadas o aluden a las principales causas de la gran cantidad de paradas dentro
de la linea de produccion, recibidas como consecuencia de que el enfoque utilizado
es practico, pues generaron una ganancia del 3,58% en el indicador de eficiencia

global.

En verificar se realiz6 el analisis de los tiempos muertos del servicio por reposiciones
diarias y semanales, la falta de mercaderia por rotacién de productos con los dias
de exhibicién en gbéndola y las actividades que generan un valor agregado y las que
no de manera porcentual mediante un flujograma, es por ello que se discute el
analisis de Huatay (2021) tiene el fin de reducir los tiempos muertos,se aplicaron
encuestas y se llegé a conocer que no existe una adecuada capacitacion a los
trabajadores del area de mantenimiento, frente a eso se aplico la herramienta de
mejora de las 5s donde se pudo registrar el error dentro del proceso y poder tomar
medidas frente a ello. Porque esta mejor elaborada en la tesis de Figueroa y
Goyzueta (2017) quienes identificaron problemas e idearon soluciones, lo que dio
como resultado un aumento en la productividad general de 25,38 sacos/sol a 30,60

sacos/sol y un aumento en la produccién de 38 paquetes/hora a 78 paquetes/hora.

Ambos escenarios presentan valores diferentes en cuanto a la productividad parcial
y multifactorial, pero se determina que independientemente de la categorizacion de
la empresa, las metas planteadas se alcanzaron gracias a la implementacion de la

técnica PDCA, lo que permitié una mejora en la productividad.
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Por ultimo, se disefid un cambio de layout como implementacién para la reduccion
de los tiempos muertos del servicio en el area de abarrotes, es asi que se confirma
lo propuesto por Bravo y Garcia (2013), donde la calidad del servicio y la felicidad del
cliente juegan un papel en la prevision, y la productividad se mide por la rapidezcon
la que se pueden reparar las géndolas rotas con un inventario de respaldo, es asi
que como objetivo de esta investigacion, mediante la implementacién del layout en
piso de venta, se pudo tener las mejoras del proceso, se mostrd que la frecuencia de
reposicién con respecto a los meses julio - noviembre, son de un 17.80% lo que
quiere decir que cada auxiliar de tienda esta reduciendo la cantidad de reposiciones
por una dotacién mas amplia y exacta en tienda por la mejora, en los resultados se
aprecia un incremento de productividad por mano de obra en materia de reposiciones
de julio - noviembre, con respecto a las horas de reposicion teniendo una diferencia
de 10.83% lo que significa que gracias a la mejora de procesos se logré reducir las
horas de reposicion para que el personal pueda cumplir otra funciondentro del area
teniendo un desempeno eficiente.

El incremento de las actividades que agregan valor a los procedimientos del area de
abarrotes en un 63.64% con respecto a la diferencia que existia en el pre test de
16.66% donde las actividades que no agregan valor estaban ligeramente por debajo,
esto demuestra que la mejora de procesos aporto un gran avance para estetiempo
muerto del servicio, como informacion adicional y dando constancia de la mejora se
mostré que las horas extras del auxiliar de tienda son del 58% en promedio con
respecto al acumulado del pre y post test, que permite ver la reduccion de las horas

extras generadas, minimizando los costos innecesarios.
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VI.

CONCLUSIONES

En el primer objetivo especifico que el diagndéstico del area de abarrotes en la
empresa supermercado Metro, se encontré causales que afectaban al
funcionamiento principal del servicio, tales como la mala distribucion de los
materiales para reposicion, falta de mercaderia (rotacion), falta de organizacion
del personal y falta de seguimiento y supervision de solped, los cuales se buscd
solucionar con la mejora de procesos.

En el segundo objetivo especifico el cual se procedié a disefar la mejora de
procesos para la reduccion de los tiempos muertos del servicio en el area de
abarrotes, se utilizdé un redisefo en piso de venta por cambio de layout, basado
en los criterios de exhibicion y reposicidn que consta con la modificacion de
gondolas por rack.

En el tercer objetivo especifico que la implementacion de la mejora de procesos,
consistid en la restructuracion del area de abarrotes, mediante criterios de
exhibicién que complementados al diagrama Gantt y la matriz amefe brindaron
el soporte para el equipo de trabajo encargado del cambio de layout culmine el
trabajo de manera satisfactoria.

En el cuarto objetivo especifico que la evaluacion de la mejora de procesos en
cuanto a la reduccion de los tiempos muertos fue satisfactoria, dando como
resultado que la frecuencia de reposicion con respecto a los meses julio -
noviembre, son de un 17.80% lo que quiere decir que cada auxiliar de tienda
esta reduciendo la cantidad de reposiciones por una dotacion mas amplia y
exacta en tienda, el incremento de las actividades que agregan valor a los
procedimientos del area de abarrotes en un 63.64% con respecto a la diferencia
que existia en el pre test de 16.66% eso nos indicé que las actividades que no
agregan valor a los procedimientos del area de abarrotes fueron reducidas
considerablemente de manera exitosa, minimizando los costos innecesarios y

perdidas en el area.
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VI. RECOMENDACIONES

1. Tener los diagndsticos programados y estructurados en el area, ya sea por
quincenas, bimensuales o trimestrales que le permita identificar a tiempo los

tiempos muertos.

2. Expandir el disefio de la mejora de procesos (el cambio de layout) en piso de
venta a todas las areas de tienda, ya que permite un mayor ingreso de dinero,

fidelizacion de los clientes y ventas por volumen.

3. Que la implementacion de la mejora de procesos sea en su totalidad, para que
pueda reestructurarse el supermercado, permitiéndole que sus procesos sean

mas optimos y generen una buena rentabilidad.
4. Evaluar constantemente el area de abarrotes para que asi se detecte los tiempos

muertos y puedan eliminarse, ya que ha sido demostrado, el beneficio que aporta

esta implementacion a la empresa.
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ANEXOS



) Definicion Definicién Dimensiones )
Variables _ Indicadores Escala
conceptual operacional
“Se sabe que la mejorade Diagrama de Ishikawa
procesos, u optimizacion Diagnadstico Diagrama de Pareto Razén
de procesos, esta basada
enel analisis del proceso| En la variable - .
P Planificar Actividades Planeadas Razén
en el momento que se | independiente se
esta realizando (llamada | midié la mejora de
también “AS IS”) la cual procesos partiendo Hacer Actividades Realizadas/Actividades Razon
planeadas
permite  localizar las| de la mejora
Mejora de ineficiencias y las| continua la cual % actividades AV y NAV
procesos acciones que puedan ser| consta de 4 Verificar % reposiciones diarias y semanales Razon
establecidas de  una| dimensiones (PVHA) % productividad por mano de obra
forma optima, con el fin | esto permitira
de definir; Los objetivos, | realizar una mejora
el trabajo, el control y la basada en los
integracion con  otras | procesos. Ejecucion de la Implementacion (Cambio de .
Actuar Razon

actividades en el

proceso”. (Venki, 2015)

Layout)
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Tiempos
muertos del

servicio

“Se habla de

problemg

tiempg
muerto  al
fundamental del contro
de procesos ern
comparacion al tiempg
demorado. El principa
motivo, se explica mejo
desde la posicion del

movimiento, es decir la
demora entre la entrada 'y
salida de un sistema en

general’. (Villajulca, 2011)

En la  variable
dependiente se
medira el tiempo
muerto del servicio
con el fin de
determinar los
problemas
principales dentro de
ellos los pedidos con
retraso y la espera

de los productos.

Tiempo de

Productividad de mano de obra:

espera de n° de reposiciones Razon
cliente Horas trabajadas
Rango de dias a disposicion del producto al
cliente
D.E.G. = %part * frec Visit * Dias de stock
indice de D.E.GMin Prom(Ho+CA*3.5) DS Min
. D.E.GMax Prom(Ho+CA*35) DS Max Razon
Rotacion de o
Part Vta= Participacion de ventas por MG
productos Frec Visit= Frecuencia de visita del cliente/ CA
DS min= Dias de stock Minimos
DS max= Dias de stock Maximo
Pedidos realizados con retraso:
Pedidos con ]
Razoén
retraso

Numero de pedidos realizados con retraso

Total de pedidosrealizados
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Anexo 2: Diagrama de Pareto

Tiempos muertos en el area de abarrotes

Causas Frecuencia % Acumulado % Acumulado

Mala distribucién de los materiales para reposicion

Falta de mercaderia

Falta de organizacion del personal

Falta de seguimiento y supervisidn de solped

Falta de bateria al montacargas

Total
Elaboracion propia.
DIAGRAMA DE PARETO
73 1
65.7 0.9
58.4 0.8
g 51.1 0.7 Q
% 43.8 0.6 |<_E
o 36.5 05 Z
0 29.2 04 &
£ 21.9 03 &
14.6 0.2
7.3 0.1
0 0
Mala distribucién de  Falta de mercaderia  Falta de organizacién Falta de seguimientoy  Falta de bateriaal
los materiales para del personal supervision de solped montacarga
reposicion
CAUSAS

s FRECUENCIAS ~ ==®= PORCENTAIJE



Anexo 2: Diagrama de Ishikawa

METODO

MAQUINARIA

Elaboracion propia.

| MANO DE OBRA ‘

‘ MEDIO AMBIENTE ‘

MATERIAL

MEDICION

DIAGNOSTICO EN
EL AREA DE
ABARROTES
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Anexo 3: Estudio de métodos

indice de acfividades gue agregan valor
TAAV
YTA

|AAY= Indice de actividades que agregan valer

44V =

AAN= Actividades que agregan valor
TA= Total de Actividades

DAP DE PROCESOS
Diagrama ha. Haja No. oreraric @ MaTERIAL O Eguiro 8]
Objetivo: RESUMEN
ACTIVIDAD PreTest Post Test
Cperacion Q
Proceso analizado: Tranzports D
Esperz D
Metod: Inspeccion |:|
petest W postTest O Almecenzmiento \/
Localizacion: Supermercado Metro Distancia m)
Tiempa (hr/hombre)
Operanio; Awdliarde Tienda Costo
Tota
Haboradopar: Fecha:
Comentanos
Aprobado por: Fecha:
smbok Agrezan Valor
Descripcion Cantidad | Distancia| Tiempo O E> D |:| v | No
[ ]
®
L
L ]
[
[]
[]
[ ]
L)
[]
[]
®

TOTAL
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Anexo 4: Calcular el tiempo de reposicion

‘ ACTIVIDAD MINUTOS %
TIEMPO TOTAL
Elaboracion propia.
item Tiempo | seml| sem2| sem3| sem4| sem5| Promedio

Elaboracion propia.

Tiempo promedio % de actividades
realizadas por el auxiliar de abarrotes

= REPONER Y ROTACION

= BUSCA Y BAJAR
MERCADERIA

= CIERRA PASILLO Y
ESPERA

AYUDA AL CLIENTE

item

Tiempo | seml| sem2| sem3| sem4 | sem5 | Promedio
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Anexo 5: Calcular el tiempo de reposicion

Situacioén antes w5 04/10
Diaria Semanal
Caodigo ., ; Recursos N° de ] Tiempo(min)| Recursos N° de Tiempo
Grupo Descripcion articulo . . Frecuencia A -
sap (#aux) | reposiciones /reposicion | (#aux) | reposiciones total
TOTAL 0 0 - 0 0 0 0

Elaboracién propia.
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Anexo 6: Medicion del tiempo de espera del cliente para entrega de producto

o Supermercados Metro - Nuevo Chimbote 5055
Metro Formato de registro mensual de solpeds - drea de
AT abarrotes
Fecha 01/10/21
Semana/mes julio agosto septiembre octubre
- Supermercados Ivietro - Nuevo Lhimbote S055
Metro N° de pedidos realizados con retraso - area de
abarrotes
Fecha 01/10/21
- Supermercados Metro - Nuevo Chimbote S055 bre octubre
Metro
S Formato de registro mensual de solpeds no atendidas
a tiempo - drea de abarrotes
Fecha 01/10/21
Semana/mes julio agosto septiembre octubre

Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7: Dias de exhibicion en gondola.

202011 202012 202101 202102 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109 202110 Total W:Ffaa

Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Vta

Food

v

MG Cliente 202011 202012 202101 202102 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109 202110 Total

Comercio
Alimentos

HoReCa
Total
MG Cliente 202011 202012 202101 202102 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109 202110 Total

Comercio
Alimentos

HoReCa

Total



Anexo 8: Dias de exhibicion en gondola.

MG 202011 202012 202101 202102 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109 202110 Total
Cliente
Comercio
Alimentos
HoReCa
Total
202011 202012 202101 202102 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109 202110
A ) - ) DS DS
Area MG Articulo Dias Stock | Dias Stock | Dias Stock [ o0k Dias Stock Dias Stock Dias Stock Dias Stock Dias Stock Dias Stock Dias Stock Dias Stock .
Proyectad | Proyectado Min | Max
Proyectados os s Proyectados Proyectados Proyectados Proyectados Proyectados | Proyectados Proyectados Proyectados | Proyectados
1 Alimentos
bésicos
2 Bebidasy
refrescos
3 Embutidos y
confiteria
4 Bebidas
alcohdlicas
Food
Limpieza
6 Abarrotes
generales y
enlatados
7 Cuidado
personal
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Anexo 9: Dias de exhibicion en géndola.

a b cl c2 axbxcl axbxc2
Dias de Dias de
Dias Dias Exhibicién en | Exhibicion en
Area Categoria Part% | FrecVisit| Stock| Stock Goéndola Gondola
Min Max Minimo Maximo
(D.E.G Min) | (D.E.G Max)
Alimentos basicos
Bebidas y refrescos
Embutidos y confiteria
Bebidas alcohdlicas
Food
Limpieza
Abarrotes generales y
enlatados
Cuidado personal
Area Categoria Dias de Exhibicion en Dias de Exhibicion en
Gondola Minimo Goéndola Maximo
(D.E.G Min) (D.E.G Max)
Alimentos basicos
Bebidas y refrescos
Embutidos y confiteria
Bebidas alcohdlicas
Food

Limpieza

Abarrotes generales y
enlatados
Cuidado personal
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Anexo 10: Diagrama de Gantt

Fecha de comienzo

‘ 27.09.201

Fecha de finalizacién mas pronto posible AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
N° Actividad/Tarea Encargadola Prioridad | 51 | sz [s3] s | s [ s ss| s o] selss]aa]| ot | 2] se [ 5] s2] 53] s
1 Estudio de Metodos
1.0 |Seleccion de actividades por tarea Rowill Alta
1.1 |Ejecucion de actividades con valor Rowill Alta
1.2 |Verficacion de porcentaje de ANAV Rowill Alta
1.3 |Eliminacion de actividadees sin valor Rowill Alta
2 Dias de Exhibicion en Gondola
21 |Seleccion de parametros para el calculo Rowill Alta
2.2 |Recoleccion de data historica para el calculo Rowill Alta
2.3 |Calculo de los dias de Exhibicion min y max Rowill Alta
24 |Desarrollo de la tabla de rango de dias Rowill Alta
3 Tiempo de espera de cliente
3.1 |Seleccion de datos por categoria Edwin Alta
3.2 |Recoleccion de data historica para el calculo Edwin Alta
3.3 |Calculo de tiempo de reposicion Edwin Alta
34 |Obtecion de los tiempos mix de reposicion Edwin Alta
4 Implementacion de mejora
41 |Capacitacion al grupo de trabajo Rowill, Edwin v Jefe de area Alta
42 |Explicacion de la mejora de procesos en el area | Rowill, Edwin v Jefe de area Alta
43 |Elaboracion del cambio de Layout Rowill, Edwin v Jefe de area Alta
44 |Sequimiento v control Rowill, Edwin v Jefe de area Alta
W
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Anexo 11: Foto de la implementacion
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Anexo 12: Equipo de trabajo
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Anexo 13:

Categoria: Detergente

Tabla: Datos situacion actual Recursos, N° de reposiciones y tiempo para la

reposicion.
item Tiempo seml sem2 sem3 sem4 sem5 | Promedio
# Recursos utilizados (Mano de 28 30 42 35 56 38
obra)
N° reposiciones 28 30 42 35 56 38
. L, Diario
Frecuencia de reposicion 1 1 2 2 2 2
Tiempo (min) x reposicién Total
en el dia 715 750 722 775 733 739
N° reposiciones 213 255 310 286 343 281
Tiempo (min) x reposicién Total | Semanal 6160 6438 7635 6573 3520 7065
en la semana
Categoria: Gaseosas
item Tiempo seml | sem2 | sem3 sem4 sem5 | Promedio
# Recursos utilizados (Mano 48 42 45 51 54 48
de obra) a8 | 42 | 45 51 54 48
N° reposiciones
) L Diario
Frecuencia de reposicion 2 2 2 2 2 2
Tiempo (min) x reposicion 433 | 517 | 541 | 489 523 501
Total en el dia
N° reposiciones 314 257 322 359 337 318
Tiempo (min) x reposicion Semanal | 4943 | 4480 | 5632 5826 5887 5334
Total en la semana
Categoria: Aceites
item Tiempo | seml| sem2 | sem3| sem4 sem5 | Promedio
# Recursos utilizados (Mano 35 40 37 46 48 41
de obra) 35 | 40 | 37 46 48 41
N° reposiciones
) Diario
Frecuencia de reposicion 2 2 2 1 1 2
Tiempo (min) x reposicion 641 | 693 | 657 | 674 645 662
Total en el dia
N° reposiciones 247 258 298 320 317 288
Tiempo (min) x reposicion Semanal 6023 | 5895 | 7098 7839 6762 6723
Total en la semana

12.3h

117.8h

8.4h

88.9h

11h

112.5h



Categoria Azucar

item Tiempo seml | sem2| sem3| sem4 | sem5 | Promedio
# Recursos utilizados (Mano de 20 22 25 30 32 26
obra) 20 | 22| 25 | 30 32 26
N° reposiciones
Diario
Frecuencia de reposicion 2 2 2 2 1 2
Tiempf) (min) x reposicién Total 322 345 321 301 338 325
en el dia
N° reposiciones 130 175 184 191 218 180
Tiempo (min) x reposicion Total | Semanal 2808 | 3208 4106 | 3902 4180 3659
en la semana
Categoria Arroz
item Tiempo | seml | sem2| sem3 | sem4 | sem5 | Promedio
# Recursos utilizados (Mano 31 27 35 42 45 36
de obra) 31 27 | 35 | 42 45 36
N° reposiciones
i L Diario
Frecuencia de reposicion 2 2 1 2 2 2
Tiempo (min) x reposicién 337 | 415 | 425 | 354 | 392 385
Total en el dia
N° reposiciones 220 189 | 245 276 315 249
Tiempo (min) x reposicidn Semanal 2054 | 3493 | 5276 | 5321 | 5886 5617
Total en la semana
Categoria leche evaporada
item Tiempo | seml | sem2| sem3| sem4| sem5 | Promedio
# Recursos utilizados (Mano 20 23 24 19 25 22
de obra) 20 | 23| 24| 19| 25 22
N° reposiciones
) _ Diario
Frecuencia de reposicion 1 2 1 2 2 2
Uit i it peliierr 247 | 317 | 330 | 293 | 333 304
Total en el dia
N° reposiciones 115 158 138 199 212 122
Tiempo (min) x reposicidn Semanal 330 | 2898 | 3247 | 3810 4353 3378

Total en la semana

5.4h

60.99h

6.4h

93.6h

5.1h

55.5h
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Categoria cerveza

item Tiempo | seml | sem2| sem3| sem4| sem5 | Promedio

# Recursos utilizados (Mano 24 33 44 40 52 39

de obra) 24 33 | 44 | 40 52 39

N° reposiciones

. L Diario

Frecuencia de reposicién 2 2 2 2 2

st pe i) < e pesa 425 | 437 | 392 | 420 | 456 426

Total en el dia 7.1h
N° reposiciones 237 242 | 297 229 340 269

Tiempo (min) x reposicién Semanal 4939 | 5647 | 4359 | 4329 | 7712 5397

Total en la semana 89.9h
Categoria conservas

item Tiempo seml | sem2 | sem3 | sem4 | sem5 | Promedio

# Recursos utilizados (Mano 39 45 49 51 59 49

de obra) 39 45 49 51 59

N° reposiciones

Diario

Frecuencia de reposicién 2 1 1 2 2

Tiempo (min) x reposicion 1008 | 1110 | 985 | 970 | 998 | 1014 | 150p
Total en el dia ’
N° reposiciones 267 337 287 327 397 323

Tiempo (min) xreposicion | Semanal | 9445 | 11120| 9856 | 10995 | 13184 10919 | 182n
Total en la semana
Categoria galletas

item Tiempo | seml | sem2 | sem3 | sem4 | semb

# Recursos utilizados 43 41 49 57 45

(Mano de obra) 43 41 49 57 45

N° reposiciones

) Diario
Frecuencia de reposiciéon 2 2 2 1 2
869 841 889 857 827 14.3h

N° reposiciones 265 335 325 373 377

Tiempo (min) x reposicién | Semanal 3180 | 9118 | 10283 | 10983 | 10175 162.5h
Total en la semana
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Categoria papel higiénico

item

Total en la sem

Tiempo | seml| sem2 | sem3 sem4 | sem5 | Promedio

# Recursos utilizados (Mano 41 47 49 50 43 46
de obra) 41 47 49 50 43 46
N° reposiciones

. . . Diario
Frecuencia de reposicion 1 1 2 2 2 2
Tiempo (min) x reposicion 726 | 715 | 714 | 688 | 728 714
Total en el dia
N° reposiciones 226 357 363 242 351 308
Tiempo (min) x reposicién Semanal 6404 | 7458 | 7756 6534 8507 7332

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote,

(2021)
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Anexo 14:

Situacién antes w1 06/09
Diaria Semanal
Cadigo N , Recursos N° de . Tiempo(min) | Recursos N° de Tiempo
Grupo Descripcion articulo . . Frecuencia . s . .
sap (# aux) reposiciones /reposicion (#aux) reposiciones total
limpieza | 911745 Ph paracas bl dh gof premium 2 2 diaria 28,4 14 14 397,6
negrox 4
limpieza 156592 Lejia sapolio 4000 gr original 2 2 diaria 31,6 14 14 442,4
limpieza 577209 Sapolio lejia original x 5000grs 2 2 diaria 30,5 14 14 427
limpieza 402173 Lejia tradicional x 4000gr clorox 1 1 diaria 33,1 7 7 231,7
limpieza 753534 Papel higiénico elite dh x 48un 1 1 diaria 19,4 7 7 135,8
limpieza 557840 Papel toalla nova megarrollo x 2 1 1 diaria 31,2 7 7 218,4
limpieza | 567585 Ph. suave cuidado C‘z’umnﬂeto X 1 1 diaria 15,3 7 7 107,1
limpieza | 784719 Papel higiénico suave rindemax x 1 1 diaria 26,4 7 7 184,8
48roll
limpieza 576479 Lejia clorox tradicional x680gr 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza | 768234 Ph. suave cuidado completox 1 1 diaria 27,4 7 7 191,8
48und
limpieza 897929 Papel higiénico noble x 48 rollos 1 1 diaria 25,6 7 7 179,2
limpieza 544631 Papel higiénico noble d/h x2un 1 1 diaria 19,3 7 7 135,1
limpieza 130096 Jabon bolivar generacion bb 210g 1 1 diaria 14,3 7 7 100,1
L jill t din limé
limpieza | 770808 avavajifias pai;o?:gur nfimen 2 2 diaria 29,4 14 14 411,6
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Crema den colgate triple acc caj

limpieza 76090 75mix3 1 1 diaria 16,4 7 7 114,8
limpieza 415669 Det. marsella pétalos relaj 4kg 1 1 diaria 26,3 7 7 184,1
limpieza | 40ssos | DetPolvomarsella70g, alegriatro 1 1 diaria 19,3 7 7 135,1
limpieza 714878 Papel higiénico maxima x 40 1 1 diaria 27,24 7 7 190,68
limpieza | 193177 Papeltoalla elite clasica 1 1 diaria 18,9 7 7 132,3
megarrollox2
limpieza 78760002 Jabén bolivar floral 210g 1 1 diaria 16,5 7 7 115,5
limpieza | 769121 | oIl higiénicaladysoftx42unx2 1 1 diaria 15,3 7 7 107,1
limpieza | 486835001 Jabon marsella floral 210gr 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza 31927 Ph blanco x 4 d/h elite 1 1 diaria 14,4 7 7 100,8
limpieza | 131895 Servilletas elite dobladas en 4 x 1 1 diaria 16,1 7 7 112,7
100un
limpieza 78760001 Jabon bolivar limon 210gr 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza | 392410001 Lavavaijilla ayudin x 900gr, limén 2 2 diaria 21,5 14 14 301
limpieza 20970 Servilletas elite cortadas bcox200 1 1 diaria 17,4 7 7 121,8
limpieza 467994 Jabon bolivar antibac 210gr 1 1 diaria 15,5 7 7 108,5
limpieza 415666 Det.marsella petalos relaj 2kg 2 2 diaria 27,5 14 14 385
limpieza 244411 Papel hig elite clasico pgt x2 un 1 1 diaria 17,9 7 7 125,3
Total 36 36 - 654,04 252 252 5760,58

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote, (2021)
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Situacion antes w2 13/09

Diaria Semanal
Cdédigo ., , Recursos N° de . Tiempo(min) | Recursos N° de Tiempo
Grupo Descripcion articulo . . Frecuencia e ., . .
sap (# aux) |reposiciones /reposicion (#aux) reposiciones total
limpieza | 911745 | PN Paracas bl dh gof premium 1 1 diaria 30,5 7 7 213,5
negrox 4
limpieza | 156592 Lejia sapolio 4000 gr original 2 2 diaria 28,3 14 14 396,2
limpieza | 577209 Sapolio lejia original x 2 2 diaria 27,5 14 14 385
5000grs
limpieza | 402173 Lejia tradicional x 4000gr 2 2 diaria 31,3 14 14 438,2
clorox
limpieza | 753534 Papel higiénico elite dh x 48un 2 2 diaria 20,2 14 14 282,8
limpieza | 557840 Papel toalla nova 1 1 diaria 31,2 7 7 218,4
megarrollox 2
limpieza | 567585 | P suave cuidadocompletox2und 1 1 diaria 15,5 7 7 108,5
limpieza | 784719 Papel higienico suave 1 1 diaria 26,3 7 7 184,1
rindemax x 48roll
limpieza | 576479 Lejia clorox tradicional 2 2 diaria 17,8 14 14 249,2
x680gr
limpieza | 768234 | " suave cuidadocompletox 1 1 diaria 28,1 7 7 196,7
48und
limpieza | 897929 Papel h'g'err‘:”oo:ob'e x 48 2 2 diaria 243 14 14 340,2
limpieza | 544631 Papel h'g'e”)'(czizc’b'e d/h 1 1 diaria 18,1 7 7 126,7
limpieza | 130096 | 200N bolivargeneracion bb210g 1 1 diaria 16,2 7 7 113,4
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Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote, (2021)

limpieza | 770808 Lavavajillas pasta ayudin 1 1 diaria 26,1 7 7 182,7
limdén x800gr
limpieza | 76090 | Crémaden colgatetriple acccaj 1 1 diaria 18,2 7 7 127,4
75mix3
limpieza | 415669 | DetMarsellapétalosrelajakg 2 2 diaria 27,1 14 14 379,4
limpieza | 408806 Detpolvo Marsella 750g, 1 1 diaria 19,1 7 7 133,7
alegria tro
limpieza | 714878 Papel higiénico maxima x 40 1 1 diaria 27,24 7 7 190,68
limpieza | 193177 Papeltoalla elite clasica 1 1 diaria 22,5 7 7 157,5
megarrollox2
limpieza | 78760002 Jabon bolivar floral 210g 1 1 diaria 16,5 7 7 115,5
limpieza | 769121 | 102 h'g'e:'zca ladysoftx42un 1 1 diaria 17,1 7 7 119,7
limpieza | 486835001 Jabon Marsella floral 210gr diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza 31927 PH blancox 4 d/h elite diaria 14,4 7 7 100,8
limpieza | 131895 | “ervilletaselite dobladasendx 1 1 diaria 18,3 7 7 128,1
100un
limpieza | 78760001 Jabon bolivar limén 210gr 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza | 392410001| 2vavaiilla a}’i‘;?c';;x 900gr, 2 2 diaria 22,3 14 14 312,2
limpieza 20970 Servilletas elite cortadas bcox200 diaria 16,9 7 7 118,3
limpieza | 467994 Jabon bolivar antibac 210gr diaria 16,4 7 7 114,8
limpieza | 415666 | Det-Marsellapétalosrelaj2kg 2 2 diaria 29,9 14 14 418,6
limpieza | 244411 | "2Pelhigelite clasico pgtx2un 1 1 diaria 18,1 7 7 126,7
Total 39 39 - 660,04 273 273 6221,18
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Situacion antes w3 20/09

Diaria Semanal
Caodigo .., , Recursos N° de ] Tiempo(min) | Recursos N° de Tiempo
Grupo Descripcion articulo . Frecuencia .. .
sap (# aux) | reposiciones /reposicion (#aux) reposiciones total
limpieza | 911745 | Fnparacasbldh gof premium 1 1 diaria 30,3 7 7 212,1
negrox 4
limpieza 156592 Lejia sapolio 4000 gr original 3 3 diaria 34,2 21 21 718,2
limpieza 577209 Sapolio lejia original x 5000grs 2 2 diaria 29,9 14 14 418,6
limpieza | 402173 Lejia tradicional x 4000gr 2 2 diaria 35,3 14 14 494,2
clorox
limpieza 753534 Papel higiénico elite dh x 48un 2 2 diaria 19,5 14 14 273
limpieza | 557840 | Papeltoallanovamegarroliox2 2 2 diaria 32,1 14 14 449,4
limpieza | 567585 | PH suavecuidadocompletox2und 1 1 diaria 14,2 7 7 99,4
limpieza | 784719 | Papelhigiénico Z;‘:‘C‘)’ﬁ rindemax x 1 1 diaria 28,1 7 7 196,7
limpieza 576479 Lejia clorox tradicional x680gr 2 2 diaria 17,3 14 14 242,2
limpieza | 768234 | FHsuavecuidadocompletox 1 1 diaria 27,5 7 7 192,5
48und
limpieza 897929 Papel higiénico noble x 48 rollos diaria 26,5 14 14 371
limpieza 544631 Papel higiénico noble d/h x2un diaria 19,1 7 7 133,7
limpieza | 130096 | Jabon bolivargeneracion bb210g 1 1 diaria 14,2 7 7 99,4
limpieza | 770808 | L@vavaiillaspastaayudin limén 1 1 diaria 25,4 7 7 177,8
x800gr
limpieza | 76090 | Cremaden colgate triple acc caj 1 1 diaria 19,8 7 7 138,6
75mIx3
limpieza 415669 Det. marsella pétalos relaj 4kg 3 3 diaria 25,7 21 21 539,7
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Det polvo marsella 750g, alegriatro

limpieza 408806 1 1 diaria 19,3 7 7 135,1
limpieza 714878 Papel higiénico maxima x 40 2 2 diaria 26,6 14 14 372,4
limpieza | 193177 Papeltoalla elite clasica 1 1 diaria 19,1 7 7 133,7
megarrollox2
limpieza | 78760002 Jabon bolivar floral 210g 1 1 diaria 18,9 7 7 132,3
limpieza | 769121 | 1021 higiénica ladysoftx 42unx 2 1 1 diaria 19,2 7 7 134,4
limpieza | 486835001 Jabon Marsella floral 210gr diaria 17,5 7 7 122,5
limpieza 31927 PH blancox 4 d/h elite diaria 15,6 7 7 109,2
limpieza | 131895 | Sevilletas elite dobladasen 4 x 1 1 diaria 19,3 7 7 135,1
100un
limpieza | 78760001 Jabon bolivar limén 210gr 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza | 392410001|  -23vavaiilla alyi‘r‘:cf)rr‘lx 900gr, 1 1 diaria 25,9 7 7 181,3
limpieza 20970 Servilletas elite cortadas bcox200 1 1 diaria 18,9 7 7 132,3
limpieza 467994 Jabon bolivar antibac 210gr 1 1 diaria 15,6 7 7 109,2
limpieza 415666 Det.marsella pétalos relaj 2kg 3 3 diaria 33,5 21 21 703,5
limpieza 244411 Papel hig elite clasico pqt x2 un 1 1 diaria 22,1 7 7 154,7
Total 43 43 - 687,9 301 301 7433,3

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote, (2021)
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Situacion antes w4 27/09
Diaria Semanal
Caodigo .., , Recursos N° de . Tiempo(min) | Recursos N° de Tiempo
Grupo Descripcion articulo . . Frecuencia ., . .
sap (# aux) reposiciones /reposicion (#aux) reposiciones total
limpieza | 911745 | PH paracasbldhgof premium 2 2 diaria 25,6 7 7 179,2
negrox 4
limpieza 156592 Lejia sapolio 4000 gr original 2 2 diaria 29,2 14 14 408,8
limpieza | 577209 Sapoliolejia original x 1 1 diaria 28,3 7 7 198,1
5000grs
limpieza | 402173 Lejia tradicional x 4000gr 2 2 diaria 34,2 14 14 478,8
clorox
limpieza 753534 Papel higiénico elite dh x 48un 2 2 diaria 22,2 14 14 310,8
limpieza | 557840 Papel toalla nova 2 2 diaria 21,2 14 14 296,8
megarrollox 2
limpieza | 567585 | P suavecuidadocompletox2und 1 1 diaria 16,7 7 7 116,9
limpieza | 784719 Papel higiénico suave 2 2 diaria 25,4 14 14 355,6
rindemax x 48roll
limpieza | 576479 Lejia clorox tradicional 1 1 diaria 19,1 7 7 133,7
x680gr
limpieza | 768234 | "Tsuavecuidadocompletox 2 2 diaria 27,2 14 14 380,8
48und
limpieza | 897929 Papel h'g'err‘f”oors‘c’b'e x48 1 1 diaria 26,1 7 7 182,7
limpieza | 544631 Papel higiénico noble d/h 1 1 diaria 16,2 7 7 113,4
x2un
limpieza | 130096 | i2bonbolivar generacion bb210g 1 1 diaria 15,5 7 7 108,5
limpieza | 770808 Lavavajillas pasta ayudin 1 1 diaria 25,4 7 7 177,8
limdn x800gr
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Crema den colgate triple acc caja

limpieza 76090 - 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
limpieza | 415669 Det. marsella pétalos relajakg 2 2 diaria 25,3 14 14 354,2
limpieza | 408806 Detpolvo marsella 750g, 3 3 diaria 23,2 21 21 487,2
alegria tro
limpieza 714878 Papel higiénico maxima x 40 1 1 diaria 27,28 7 7 190,96
limpieza | 193177 Papel toalla elite clasica 1 1 diaria 17,5 7 7 122,5
megarrollox2
limpieza 78760002 Jabon bolivar floral 210g 1 1 diaria 18,3 7 7 128,1
limpieza | 769121 Toalla h'g'e;”zca ladysoftx42un 1 1 diaria 19,5 7 7 136,5
limpieza | 486835001 Jabon marsella floral 210gr diaria 18,2 127,4
limpieza 31927 PH blancox 4 d/h elite diaria 15,1 105,7
limpieza | 131805 | Servilletas elite dobladas en 4x 1 1 diaria 17,3 7 7 121,1
100un
limpieza 78760001 Jabon bolivar limén 210gr 1 1 diaria 18,7 7 7 130,9
limpieza | 392410001 | LPvavaillla alyi‘r‘:cf)r;" 900gr, 1 1 diaria 23,4 7 7 163,8
limpieza 20970 Servilletas elite cortadas bcox200 diaria 15,2 7 7 106,4
limpieza 467994 Jabon bolivar antibac 210gr diaria 16,3 7 7 114,1
limpieza | 415666 Det.marsella pétalos relaj2kg 2 2 diaria 27,8 14 14 389,2
limpieza | 244411 | Papelhigeliteclasicopqtx2un 1 1 diaria 17,4 7 7 121,8
Total a1 a1 - 650,08 280 280 6362,86

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote, (2021)
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Situacién antes w5 04/10

Diaria Semanal
Cadigo .., , Recursos N° de . Tiempo(min) | Recursos N° de Tiempo
Grupo Descripcion articulo . Frecuencia ... ..
sap (# aux) | reposiciones /reposicion (#aux) reposiciones total
limpieza | 911745 PH Paracas bl dh gof premium 3 3 diaria 35,2 21 21 739,2
negrox 4
limpieza 156592 Lejia sapolio 4000 gr original 3 3 diaria 37,2 21 21 781,2
limpieza 577209 Sapolio lejia original x 5000grs 1 1 diaria 28,3 7 7 198,1
limpieza 402173 Lejia tradicional x 4000gr clorox 2 2 diaria 34,3 14 14 480,2
limpieza 753534 Papel higiénico elite dh x 48un 3 3 diaria 35,8 21 21 751,8
limpieza 557840 Papel toalla nova megarrollo x 2 1 1 diaria 30,9 7 7 216,3
limpieza | 567585 PH suave cuidado completo x2und 1 1 diaria 18,8 7 7 131,6
limpieza | 784719 | Fapelhigiénico Zgi‘;’ﬁ rindemax x 3 3 diaria 26,5 21 21 556,5
limpieza 576479 Lejia clorox tradicional x680gr diaria 18,6 7 7 130,2
limpieza | 768234 PH suave cuidado completo 2 2 diaria 29,7 14 14 415,8
48und
limpieza 897929 Papel higiénico noble x 48 rollos 2 2 diaria 30,1 14 14 421,4
limpieza 544631 Papel higiénico noble d/h x2un 1 1 diaria 18,8 7 7 131,6
limpieza 130096 Jabon bolivar generacién bb 210g 1 1 diaria 15,1 7 7 105,7
limpieza | 770808 Lavavajillas pasta ayudin limén 2 2 diaria 27,2 14 14 380,8
x800gr
limpieza | 76000 | Cremaden colgatetriple acccaj 2 2 diaria 16,9 14 14 236,6
75mlix3
limpieza 415669 Det. marsella pétalos relaj 4kg 2 2 diaria 27,3 14 14 382,2
limpieza | 40sg0oe | Detpolvomarsella750g, alegriatro 1 1 diaria 22,4 7 7 156,38
limpieza 714878 Papel higiénico maxima x 40 1 1 diaria 28,9 7 7 202,3
limpieza | 193177 Papel toalla elite clasica 1 1 diaria 17,5 7 7 122,5
megarrollox2
limpieza | 78760002 Jabon bolivar floral 210g 1 1 diaria 15,2 7 7 106,4
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Toalla higiénica ladysoft x 42un x2

limpieza 769121 2 2 diaria 24,3 14 14 340,2
limpieza | 486835001 Jabon marsella floral 210gr diaria 16,2 7 7 113,4
limpieza 31927 PH blancox 4 d/h elite diaria 14,2 7 7 99,4
limpieza | 131895 | Servilletaselite dobladasendx 1 1 diaria 17,8 7 7 124,6
100un
limpieza | 78760001 Jabon bolivar limon 210gr 1 1 diaria 18,2 7 7 127,4
limpieza | 392410001 Lavavajilla ayudin x 900gr, limén 2 2 diaria 22,5 14 14 315
limpieza 20970 Servilletas elite cortadas bcox200 1 1 diaria 18,3 7 7 128,1
limpieza 467994 Jabon bolivar antibac 210gr 1 1 diaria 15,4 7 7 107,8
limpieza 415666 Det.marsella pétalos relaj 2kg 3 3 diaria 26,9 21 21 564,9
limpieza 244411 Papel hig elite clasico pgt x2 un 1 1 diaria 18,4 7 7 128,8
Total 48 48 - 706,9 336 336 8696,8

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote, (2021)

108




Anexo 15:
Data historica de participacion de ventas periodo enero —diciembre 2021

Siendo asi que el mayor porcentaje de venta se encuentra en los 18.66% de alimentos basicos, en bebidas alcohdlicas un 10.63%
y en abarrotes generales y enlatados de 19.25% lo cual nos permite ver el incremento de ventas a partir de la coyuntura que se ha

dado beneficiando a la empresa, Cabe recalcar que el porcentaje que abarca abarrotes es mas del 50% en tienda, eso hizo que el
cambio de formato a mayorista funcione hasta el momento.

Tabla 25. Frecuencia de visita del cliente (HoReCa y Comercio de alimentos)

A 202101 202102 202103 202104 202105 202106 202107 202108 202109| 202110 202111| 202112 Total Part.
red Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Vta

%

1 Detergentes 18,550,68 19,834,04 21,736,99 21,266,8 20,472,7 17,646,77 18,983,8 17,810,2317,175,1 20,909,5 ;9.430.9 31,400,228 223,951,2 18.66

3 4 2 5
2 Bebidas 8,967,1¢ 7,918,51 6,118,13 2,168,61 5,485,64 9,556,44 7,020,43 4,655,34 8,433,64 6,140,30 10,256,3 7,138,788 83,859,31 6.99
0
3 Aceites 2,560,71 2,437, 1,655,81 1,464,90 2,411,81 3,782,20 2,669, 1,644,90 2,040,65 3,060, 2,417,95 4,144,13 30,380,2¢ 2.53
0 3
4 Azlcar 9,695,01 9,095,97 10 927,6 9,792,30 10 657,2 9,783,45 10 846,7 11 037,1 10 421,0 11,480,8¢ 11 070,4 12 707,3 127 515,9 10.63
Food
—--—-----—----
Leche 15,174,4 14,846,0 18,055,8 17,4945 18,853,2 17,014,32 19,329,1 18,668,0 18,191,3 19,118,1( 21,638,6 32,598,9 230,982,777 19.25
28 9 0 9 1 8 7 5 6

evaporada
7 Conservas 4,016,42 3,751,8 4,423,11 3,797,01 3,994,48 3,585,04 3,9254 3,823,52 3,703,2¢ 3,975, 3,883,16 4,977,75 47,856,2 3.99

Fuente: Datos tomados de la empresa Supermercados Metro, Nuevo Chimbote,
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En los siguientes cuadros muestra la relacion de data historica de cantidad de facturas y cantidad de clientes activos, dando como
resultado que la frecuencia de visita del cliente comercio de alimentos y Horeca, esta en promedio 1.65 dias, esto quiere que la
frecuencia que estos clientes realizan sus compras entre 1 a 2 veces a la semana, siendo un indice bajo de frecuencia, pero
haciendo que sus compras sean por volumen al mayoreo. Es asi que se utilizé este indicador para asegurar el abastecimiento del
producto en los racks, como minimo para ese rango de dias y pueda seguir aumentando las ventas de la empresa. En esta primera

tabla de frecuencia de visita de clientes se puede ver el record mensual en aproximado de llegadas atienda:

Tabla 26. Frecuencia de visita de clientes activo

Comercio 28,980 44.25C 31,230 32,280 31,020 40,200 39,180 41,970 39,510 37,050 37,380 37,470 440,520
Alimentos

HoReCa 7,500 6,810 10,020 11,970 11,310 7,830 8,130 8,400 9,090 10,170 9,030 10,260 110,520
Total 36,480 51,060 41,250 44,250 42,330 48,030 47,310 50,370 48,600 47,220 46,410 47,730 551,040

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 27. Frecuencia de visita de clientes

Comercio 20,610 22,500 12,12C 13,980 11,550 18,000 17,22C 17,730 15,810 17,10C 16,000 17,04C 201,660
Alimentos

HoReCa 6,150 9,510 9,150 8,790 9,120 8,340 9,150 10,110 9,570 8,130 9,450 9,510 106,980
Total 26,760 32,010 21,270 22,770 20,670 26,340 26,370 27,840 25,380 25,230 27,450 26,550 308,640

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 28. Frecuencia de visita (ctd de factura/ ctd de clientes activos)

Comercio 1.41 1.97 2.58 2.31 2.69 2.23 2.28 2.37 2.50 2.17 2.34 2.20 2.25

Alimentos

HoReCa 1.22 0.72 1.10 1.36 1.24 0.94 0.89 0.83 0.95 1.25 0.96 1.08 1.04
Total 1.31 1.34 1.84 1.84 1.96 1.59 1.58 1.60 1.72 1.71 1.65 1.64 1.65

Fuente: Elaboracion propia
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