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RESUMEN

El objetivo principal fue examinar la manera en que la incorporacién de Lean
Logistic impacta en la productividad del area de almacén en una empresa
transformadora de plastico en el 2023. La metodologia fue aplicada, descriptiva y
preexperimental de pre y post test. La unidad de analisis fue la productividad,
evaluada mediante 12 indicadores semanales en la empresa. La poblacion y la
muestra fueron iguales, constituyendo un censo. La recoleccion de datos implico
observacion y comparaciéon de tablas entre el antes y después, utilizando
herramientas como DAP, ABC y disefio de Layout. Se concluy6 que implementar
Lean Logistic mejora la productividad en el almacén de la empresa transformadora
de plastico considerablemente en un 72% en el pre test a un 81% en el post test,

evidenciando un aumento del 9% en la productividad.

Palabras clave: lean logistic, productividad, gestion de pedidos.
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ABSTRACT

The purpose of this research work was to determine how the application of lean
logistic increases productivity in the warehouse area in a plastic processing
company, 2023. The research method was applied, descriptive level and
experimental design, PRE -EXPERIMENTAL, pre and post test. The unit of analysis
IS productivity, by which the population was established from 12 indicators evaluated
in weeks in the plastic transforming company. The sample is the same as the
population, therefore, census. To gather the information, the observation and data
collection techniqgue was used, comparison tables between before and after, the
DAP, ABC, and Layout was carried out. It was concluded that the application of
Lean Logistic improves productivity in the warehouse of the plastic transforming
company considerably from 72% in the pre-test to 81% in the post-test, in such a

way that an increase of 9% is evident in the productivity.

Keywords: lean logistic, productivity, order management.
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l. INTRODUCCION



Realidad Probleméatica

Actualmente, todas las empresas del mundo realizan esfuerzos muy significativos
gue en sus procedimientos de logistica con la finalidad de que los productos sean
recibidos por los clientes o usuarios finales positivamente. En México, la empresa
Mercado Libre muestra la implementacion de IA en su red logistica, mostrando
como aliado esta gran Inteligencia Artificial (1A), llegando a cada 9 de cada 10
paquetes que son entregados por medio de su propia red logistica de una manera
efectiva, una de sus ventajas en incorporar IA es poder prevenir la demanda de sus
productos, permitiendo mejorar el inventario de sus almacenes y destinando los
recursos de manera mas sistematica, llegando a entregar 48 mil paquetes con un
promedio de 1.3 millones al mes tan solo por via aérea, como también el IA optimiza
las rutas de transporte de los pedidos analizando los datos de tréfico, de acuerdo
al logaritmo se determina las rutas de entrega aminorando los costos de movilidad
y disminuyendo las tardanzas (THELOGISTICSWORLD, 2022).

En el estado nacional se mantienen diversas empresas dedicadas a distintos
sectores, aunque mantienen frecuentemente el crecimiento y posicionamiento en
el mercado al que se dediguen, las organizaciones crecen con cada recurso
necesario que tengan disponible, con el trabajo de sus colaboradores,
inversionistas que mantienen el capital econdmico, puesto a que seguir en un
constante crecimiento implica ampliar la red logistica de la empresa, ya que se
necesita conectar con los nuevos clientes finales, brindando un buen servicio, sin
perjudicar la calidad, envié y estado de los pedidos. El sector logistico del Perd,
busca también reducir los costos de distribucion aplicando Lean Logistics, ya que
existen dificultades constantes en el almacén donde se viene desarrollando el
proyecto, como la ruptura o sobre stock de los materiales, muchas veces estos
inconvenientes no se logran resolver facilmente, como consecuencia genera una
menor rentabilidad, ocasionado principalmente por una mala gestion y control de
productos, por ello, se idea mejorar los procesos, aplicando estandarizacion,
Kanban YKI, logrando mejorar en 24.14% los costos de gestionar pedidos, con una
mejora de 3.46% en indice de costos de almacenamiento y 0.27 en costos de

distribucion a obra, (Durand y Naveda, 2023).



La empresa TRANSFORMADORA DE PLASTICO,2023, lleva una trayectoria en la
industria, ofreciendo productos para el hogar, como también juguetes para los
nifos, abasteciendo a medianas y pequefias empresas con diversos productos,
tales como (jaboneras, matamoscas, trompos, escobillas, taparrosca, batea, entre
otros), por ende, conserva un stock diverso en sus almacenes. Aunque, con el
tiempo trabajando en dicha empresa, sin observar la aplicacion de alguna
metodologia, se viene presentando algunas dificultades en los despachos, llegando
a incomodar a los clientes al momento de recoger o recibir sus productos. Debido
a las circunstancias que vienen sucediendo, a través de la demora en el proceso
de elaboraciéon de los pedidos, puesto que dicha &rea no tiene sefalizaciones
pertinentes, ni mucho menos aplica el método ABC para tener preferencia con los
productos que representan mas demanda, también se encuentran problemas al
recibir los productos, por esta razon se deben estar realizando devoluciones y
mantenerse esperando una nueva reposicion de productos, por esta razon se
presentan riesgos en el stock de algunos productos, ocasionando pérdidas a la

entidad y aumentando tiempos en la elaboracion de dicha tarea.

Figura 1: Diagrama Ishikawa
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En consecuencia, se busca aplicar la metodologia lean logistic a fin de ocasionar
una distribucién del almacén y mantener el mismo con la mayor organizacion, de
esta manera también arreglar la totalidad de factores para erradicar los excesos
gue no contribuyen al almacén, para garantizar la productividad del &rea nombrada.
Por lo tanto, se presenta el cuestionamiento: ¢De qué forma la aplicacién de lean
logistic incrementard la productividad en el &rea de almacén en una empresa

transformadora de plastico, 20237

Desde una perspectiva tedrica, la presente tiene justificacion, ya que las bases por
implementar y que se emplearan en el desarrollo de este trabajo buscan mejorar la
productividad, aportando a los conocimientos tedricos de la metodologia lean
logistic a los trabajadores que laboran en el almacén de la entidad, puesto que para
llevar a cabo la metodologia lean logistic es necesario manejar los conocimientos
e informacion necesaria para poder emplear de manera correcta en las actividades.
La justificacién social recae en que el personal va a estar involucrado y se busca
incrementar su compromiso respecto a la mejora de su labor, de igual forma, este
estudio va a aportar principalmente a la empresa transformadora de plastico, 2023,
puesto que propone un aminoramiento en los tiempos de preparacion de pedidos,
en consecuencia, los reclamos de los clientes y las pérdidas ocasionadas por tales
hechos tendran un aminoramiento. De tal manera, fue propuesto como obijetivo
general, determinar de qué forma la aplicacion de lean logistic incrementa la
productividad en el area de almacén en una empresa transformadora de plastico,
2023. También, se propusieron objetivos concretos: “Determinar de qué forma la
aplicacion de lean logistic aumenta la optimizacion de recursos en el area de
almacén en una empresa transformadora de plastico”, “Definir la forma en que la
aplicacion de lean logistic incrementa el cumplimiento de metas en el area de
almacén en una empresa transformadora de plastico”. Igualmente, se planteé la
hipotesis general, “La aplicacion de lean logistic incrementa la productividad en el
area de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023”, la misma que
se tratara de demostrar. Las hipotesis especificas planteadas fueron: “La aplicacion
de lean logistic incrementa la optimizacion de recursos en el area de almacén en
una empresa transformadora de plastico”, 2023 y “La aplicacion de lean logistic
incrementa el cumplimiento de metas en el area de almacén en una empresa

transformadora de plastico, 2023”.



. MARCO TEORICO



Antecedentes Nacionales

Tejada (2021) busco llegar a la determinacion del efecto de la propuesta de mejora
fundamentada en Lean Logistics sobre los costos logisticos. La investigacion es de
tipo aplicada, fue utilizada el analisis documental y la encuesta, desarrollado a
través de herramientas como ABC, Just in time, entre otras. Los resultados
econdémicos exhibieron un rendimiento positivo por afio de S/ 18,296.97 en
comparacion con una inversion de S/ 21,290.00. En este contexto, se logré un VAN
de S/ 38,646.61, TIR del 86.84%, PRI de 1.8 afos y un B/C de 1.5. Es decir, por
cada sol que se invierta, la entidad recibe en retorno 0.5 soles, ratificando asi la
factibilidad y lucratividad econémica de la propuesta. Estos resultados se respaldan
mediante la disminucién de los costos del proyecto, reduciéndose de S/76,885.00
a S/58,588.03.

Hernandez (2020) se propuso desarrollar un modelo basado en lean logistics,
empleando instrumentos clave que buscan aminorar costos de logistica. El trabajo
fue aplicado con disefio pre experimental. Se hizo un diagnéstico a través de Flujo
de proceso; 5s; ABC; VSM; Layout para eliminar o aminorar los desperdicios
logisticos. Los resultados obtenidos fueron notables, reflejando ahorros
considerables, como s/3,286.26 en horas extras, s/6,617.19 por productos
obsoletos y s/3,512.07 en costos de distribucién y transporte. La evaluacion
econOmica reveld un Beneficio/Costo de 2.36, indicando que por cada sol invertido

se recupera 1.36, consolidando la viabilidad del proyecto.

Arribasplata (2020) desarroll6 una estrategia de Lean Logistics destinada a
optimizar la gestion de almacén e inventarios buscando que se reduzcan los costos
logisticos en su entidad. Se tuvo un enfoque practico y cuantitativo, disefio pre
experimental. Se realizaron evaluaciones de proveedores, se implementd la
clasificacion ABC, se implement6 la metodologia 5S y se revisaron las fichas de
ordenes de compra, asi como el proceso de recepcion de productos. Los resultados
obtenidos reflejaron mejoras notables en los indicadores de compra y almacén, un
incremento del 3.32% en el indice de rotacion de inventarios, un aumento del
16.75% en la calidad de los pedidos y una reduccion del nivel de incumplimiento de

despachos al 1.61%. Ademas, se logré reducir los movimientos innecesarios en



277.2 hrs al mes, disminuir el costo del almacén en S/.865.48, reducir los costos de

unidades despachadas a S/.4.09 y disminuir el costo unitario almacenado a S/.4.65.

Mallma (2022) plante6 como objetivo de estudio incorporar Lean Logistics en el
procedimiento para abastecer Senales Mr SAC de tal forma que se mejore el nivel
de cumplimiento. Fue de tipo aplicada, experimental, aplicando Lean Logistics, y
utilizando, en consecuencia, Trabajo Estandarizado, Kanban y Just in Time. Se
obtuvo para los meses de Oct-Nov-Dic del 2022 estimando alcanzar el nivel mas
alto de cumplimiento en la entrega de sus servicios, un incremento del 48% con

respecto a los resultados del 2021.

Quispilaya & Yaringaio (2022) Se propuso evaluar la forma en que impacta
implementar Lean Logistics en la eficiencia laboral logistica. Se tuvo enfoque
aplicado y disefio pre experimental, empled herramientas Kanban, VSM, DAP, 5s,
Layout, y Poka Yoke. Los resultados demostraron una reduccion del tiempo de
ventas de 23.33’ a 15.61’, una disminucién del tiempo de almacenamiento de
182.12’ a 113.48’ y una notable reduccion de productos defectuosos de 349 a 21
unidades. También, fue observable un incremento en la productividad, pasando de
1.34 a 2.07 unidades/hora hombre. Estos hallazgos respaldan la viabilidad del
estudio, con un TIR del 38.46% y un B/C de 3.67.

Antecedentes Internacionales

Rojas (2022) tuvo como objetivo realizar la propuesta de un plan de optimizacion
de procesos en el area de almacenamiento de la entidad, fundamentado en la
metodologia Lean Logistics y haciendo uso de las 5S. El objetivo del cual recayo
en potenciar la produccién del area al erradicar el desperdicio en los procedimientos
que actualmente generan egresos para la institucion. El plan busca mejorar el area
de despacho mediante medidas especificas, facilitando un desarrollo mas eficiente

de las actividades que la empresa pueda supervisar y evaluar de manera efectiva.

Manrique & Orjuela (2021) buscaron analizar la forma en que afectan los costos de
la logistica en las tareas de los "Discounter”. La metodologia implementada incluyo
elementos de estrategia, como analizar los comportamientos futuros de la demanda
de forma prospectiva y el identificar contextos alineados con lo que necesita el

cliente. La recopilacion de informacion de la cadena logistica se llevo a cabo



mediante encuestas para comprender sus necesidades. Los hallazgos
proporcionaron un valor afladido a las estrategias expuestas, determinando

beneficios para el consumidor y optimizando simultaneamente la cadena logistica.

Dita (2020) cuyo proposito fue desarrollar una idea de mejoramiento basada en
Lean Logistics para optimizar el proceso logistico. Se aplicaron las 5S,
Estandarizacion del trabajo, Poka Yoke y Mejora continua. Se ejecutd un analisis
exhaustivo de la venta y comercio de productos para diagnosticar y mejorar su
sistema logistico. El objetivo final fue lograr una distribucion més eficiente de los
productos, garantizar entregas puntuales y mejorar la satisfaccion de los clientes.
Como resultado, se estimé que cada peso invertido representaba un beneficio de
$2.46.

Riffo (2019) buscé la disminucion de al menos el 10% en el retraso esperado en la
licitacién liderada por la Gerencia de Obras “Mina El Teniente”, usando elementos
de Lean y Six Sigma, consiste la metodologia principalmente modelar el proceso,
después diagnosticar, para finalizar validar las soluciones, posteriormente se
obtienen los resultados de las aplicaciones que se pusieron en accion, logrando
que las herramientas y controles de proceso de licitaciones utilizadas,

disminuyendo en un 19% los retrasos esperados.

Molina & Mora (2019) implementaron instrumentos lean con los que mitigar los
costos logisticos por ajustes de inventario, optimizando la gestién operativa en los
almacenes. Se usaron herramientas DMAIC y enfoques de manufactura esbelta.
Se realiz6 un analisis exhaustivo del sistema de gestion, se identificaron puntos
criticos, se propusieron mejoras y se evalué su efecto en las operaciones. Se logro

un sistema mas eficiente y efectivo, y se aminoraron los ajustes de inventario.



. METODOLOGIA



3.1.

Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Es de tipo aplicada, por tanto, se encuentra dirigido a solucionar un caso
practico de la sociedad a problemas existentes, puesto que resuelve las
complicaciones, por ello, se implementard lean logistic para aumentar la

productividad en Almacén, ofreciendo una mejor atencion al cliente.

3.1.2. Disefo de investigacién

Es cuantitativo y se centra en recolectar y analizar datos, empleando medidas
cuantificables y los indicadores propuestos para nuestras variables, se utilizan

datos numéricos para examinar el grado de mejora en la productividad.

Es Pre-Experimental que principalmente se determina por tener un grado de
control minimo a distincion de un disefio experimental, en el cual se somete a
un estudio, empleando una herramienta que pueda dar soluciones y evaluando
el efecto que provoca, se realiza una evaluacion antes y después en el trabajo

de investigacion, en base a los analisis estadisticos en la recoleccion de datos.

Se busca mejorar la productividad, de esta forma los procesos de almacén
deben cumplir los requerimientos establecidos, teniendo en cuenta que es el
objetivo que se quiere conseguir, obteniendo variaciones y conclusiones

positivos para la entidad.
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3.2.

Variable y operacionalizacion
3.2.1. Variable Independiente: Lean Logistic

Definicion conceptual

Segun Mesa & Carrefio (2020, p.3), la adopcién de Lean Logistics representa
una filosofia para mejorar los procesos, en entornos de fabricacion como en
trabajo. Se enfoca en erradicar tareas y desperdicios los cuales no aporten valor

al producto o servicio.

Definicion operacional

El principal propésito de Lean Logistics es erradicar la ineficiencia en el
procedimiento de la cadena de suministro, con la meta de optimizar el flujo de
trabajo y perseguir mejoras constantes, sin comprometer los estandares de
calidad ni la satisfaccion del cliente.

Dimensiones

Tiempo estandar de gestién de pedidos

El tiempo estandar representa la cantidad de tiempo que un individuo dedica a
ejecutar una actividad especifica. Ademas, emplea el tiempo normal, que indica
la duracién que el colaborador emplea en su rendimiento méas alto. Asimismo,
se entiende que los suplementos se aplican a la totalidad de periodos
identificados como tiempos muertos.

Se utiliza la siguiente férmula:

%T.E.Gestion de pedidos = TN X (1 + k)

Despilfarros
Se menciona que son aquellas actividades sin valor respecto a un
procedimiento especifico, sino que provocan el uso innecesario de recursos, lo

cual se conoce como despilfarro. Por ende, es crucial identificar estas acciones

11



con el objetivo de mejorar la eficacia del producto o servicio. La férmula que se

utilizard es la siguiente:

T. Actividades. —Act. Agr. Valor
T. Actividades

%D = x 100

3.2.2. Variable Dependiente: Productividad

La productividad guarda una estrecha relacion con la eficiencia y eficacia, ya
gue su examen en la empresa posibilita el aminoramiento de costos y la
optimizacién de ganancias. Al lograr eficientemente nuestros objetivos, se
promueve la ejecucion del trabajo en un breve lapso y con recursos minimos,
obteniendo resultados positivos. De esta manera, la productividad se convierte

en el indicador principal en la empresa.

Dimensiones
Optimizacion de Recursos (Eficiencia)

Refiere al cumplimiento de metas propuestas con un poco capital y el menor

tiempo, pero eso si, se debe conservar la calidad del producto.

.. . Y tiempo requerido por pedido
%Eficiencia = P2 porp x 100

Tiempo total utilizado

Cumplimiento de metas (Eficacia)

Su objetivo es llegar a la meta deseada en el tiempo que se determind.

. . Proyectos realizados
%Eficacia = 2broy x 100

Proyectos Programados

3.2.3. Operacionalizacion:
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Tabla 1: Matriz de Operacionalizacion

VARIABLES | DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
Lean Logistics se aplica con | Administrar de forma
Ial.m'Fenuon :je 'reccznocder y ZstrLategllf:a I'atl.ncorporlauon Tiempo esténdar
¢ |m|nar.c.ua quier tipo de e ean og|§ IC.S' p,or © gestion de %T.E.Gestion de pedidos = TN X (1 + k) Razon
desperdicio presente en la |tanto, se optimizara el pedidos
cadena de suministro, desperdicio de tiempo

V1: Lean refiriéndose a actividades |estdndar en el proceso de
Logistic qgue no generan valor. Este | despacho. Esto se lograra al
enfoque busca asegurar considerar y eliminar
informacidn precisa con el | procedimiento sin valor al Aetividades. —Act. A ,
fin de ofrecer el servicio almacén, con el objetivo de Despilfarro %D = LAt ;Aecséi;idcjéefr' valor 100 Razdn
mas éptimo a los clientes. |incrementar la '
(Mesa & Carrefio, 2020) productividad.
La productividad implica
realizar tareas dentro de
un tiempo establecido y . . Lo
Optimizacién de , . ; .
con recursos asignados. Es una evaluacion dc_e como p %Eficienciq = Ltlemporeaueridopor pedido, 4, | Razén
. los productos y servicios se Recursos 0 i T utilizad
Ademas, se reconoce que . . tempo total utilizado
. . vinculan directamente con
este indicador evalla la . .
L la mejora continua,
V2: eficiencia vinculada a la . .
. . . manteniendo el objetivo de
Productividad | mejora y calidad que debe o L
. medir eficacia y eficiencia
implementarse en toda N
, para la optimizacion de

empresa, logrando asi ser rocedimientos en la o ,
mas productiva al obtener p " Cumplimiento de %Eficacia = Y. Proyectos realizados X 100 Raz6n
resultados superiores compania. metas Proyectos Programados
(Franco, Uribe & Agudelo,
2021).
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3.3.

3.4.

Poblacién, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion
Para Condori (2020) este concepto representa un conjunto de factores que
seran analizados respecto a las variables especificadas, este grupo esta
limitado por el investigador, segun la explicacion expresada en el estudio, se
emplea el término poblacién indeterminable cuando el nimero de sujetos es
muy grande, como mas de cien mil individuos. Por ello, en la presente, se utiliza

como poblacion las 12 mediciones de los indicadores.
3.3.2. Muestra

La muestra es una porcion significativa de un grupo, las caracteristicas que
disponen ampliando la consecuencia dada, no es necesario recurrir al muestreo.

Para este estudio, equivale a la misma cifra que la poblacion (Condori, 2020).
3.3.3. Muestreo

Para dicha investigacion, se han escogido datos por conveniencia, mediante los

datos empleados, por tal motivo no se opta por el muestreo.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Con el propdsito de reunir la data necesaria, se usaran diferentes técnicas e

instrumentos, que seran indispensables para realizar nuestra investigacion de

modo viable, en base a los datos estadisticos adquiridos por medio de la

recoleccion de datos, por este motivo, para dicho trabajo se realiza la observaciéon

directa de los procedimientos en Almacén, de igual manera la base de datos;

analisis evidente de la entidad, donde se emplearan los datos concretos del nivel

de

productividad obtenida en sus procesos, tiempo de entrega de cada pedido, la

inspeccion de las ventas, y otros documentos importantes para la investigacion, es

decir modelos como:

e La ficha de observacion

e Las fichas bibliogréaficas digitales
e La ficha de contrastacién de instrumentos
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e Los formatos de recoleccion de datos

Validez

Hacer referencia a lo que es verdad o a la aproximacion a la verdad, generalmente
se estima que los hallazgos son validos cuando la investigacion se lleva a cabo sin
errores, para poder determinar la validez de un estudio es decisivo examinar la
presencia de equivocaciones sistematicos en areas como el disefio, los criterios de
seleccion y la manera en que se realiza las mediciones, es decir, como se anotan

y calculan las variables del estudio mediante juicio de expertos.

Confiabilidad de instrumentos

La confiabilidad est4d fundamentada en los hallazgos mediante la investigacién, que
sean veridicos para dicha investigacién, por ello deben ser datos obtenidos de
fuentes fiables, la utilizacion de los datos reales de la empresa en investigacion, por
el cual se valida a través de instrumentos, permitiendo que la informacién adquirida

sea confiable, infalible y pertinente para la investigacion.

3.5. Procedimientos

Generalidades de la empresa

La empresa transformadora de plastico es 100% peruana dedicada a fabricar
productos de plastico tanto para el hogar como juguetes. Se fundo en el 2013
y desde esa fecha fue estableciéndose en el mercado nacional, brindando
sus servicios a pequefias y medianas empresas. A causa de la alta
demanda, la entidad tuvo que expandir sus trabajos y servicios brindados,
llegando no solo a distribuir en Lima, sino que también a provincia, de tal
manera que abrio una tienda en el centro de Lima, para obtener asi un trato

directo con pequeiios empresarios, siempre brindando productos de calidad.
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Datos de laempresa

RUC: 20554540512
Razon social: Corporacion Hireh Plastic e.i.r.l.

Direccion general: Jr.Cuzco N° 752 Int. 122 — Lima-Lima.

Figura 2: Sede donde se realizo la investigacion
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Figura 3: Organigrama de la Empresa.
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Los procedimientos a seguir con el fin de aplicar la implementacion de lean logistic

en la empresa transformadora de plastico, se dara en los siguientes pasos:

3.6.

Fase 1: Precisar el contenido existente del almacén aplicando el diagrama
de Ishikawa para decidir las razones detras de los problemas.

Fase 2: Observar y disponer los indicadores del sistema reciente.

Fase 3: Ejecutar el DAP con el objetivo de eliminar las actividades
consideradas como desperdicios de tiempo y que no contribuyen al valor
agregado.

Fase 4: Implementar el ABC en todos los productos con el fin de incrementar
la rotacion de los articulos existentes.

Fase 5: Modificar el layout con la finalidad de alcanzar la optimizacion de la
asignacion de los procesos, estableciendo una mejor area de trabajo,
generando mas libertad a la hora de desplazarte.

Fase 6: Desarrollar el diagrama de recorrido para reconocer cada uno de los
movimientos adecuados y también aquellos que son innecesarios.

Fase 7: Después de todo establecer las necesidades de los recientes

valores de los indicadores de productividad.

Método de andlisis de datos

Se dispone como hip6tesis que aplicar lean logistic aumenta la productividad en el

Almacén en una entidad transformadora de plastico. Por lo tanto, al completar la

recoleccion de datos, se comenzara el analisis estadistico correspondiente.

La evaluacién estadistica consiste:

La estadistica descriptiva: Se basa por los datos obtenidos por la empresa,
emplean cuadros y graficos de analisis (media, mediana, varianza, entre
otros), para reducir la evidencia que revisar los datos obtenidos, para la

comparacion de datos antes y después de aplicar la metodologia.
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e Estadistica inferencial: Desea conseguir evidenciar hipotesis, se basa en
la estadistica inferencial, donde se puede utilizar Shapiro-Wilk, prueba T
Student, Wilcoxon, puesto a que se trabaja con 12 mediciones antes y
después de la mejora para dicha investigacion por medio de la informacion

adquirida tras recabar la data.

3.7. Aspectos éticos

Este proyecto considera que los aspectos éticos particulares, veraces, respetan la

posesion intelectual de los autores, mencionado y citando en el proyecto.

Asimismo, se cuenta con el respaldo de la empresa transformadora de plasticos en
el 4rea de almacén quienes garantizan la existencia del mismo, tal como su
compromiso con la contribucién para el progreso del proyecto con intencién de

crecimiento de la productividad en la empresa.
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V.

RESULTADOS
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4.1. Descripcion del problema

En la empresa transformadora de plastico, se identificoO algunos problemas que
vienen afectando a la empresa directamente, la probleméatica que se identificd
refiere a una productividad baja en el area del almacén, ello esta siendo provocado
por las siguientes razones, en donde se aprecia una distribuciéon mala de los
espacios, de igual manera, hay una ineficiencia en la clasificacion y organizacion
de los productos, como también, una demora en los tiempos al momento de
preparar los pedidos, puesto que ello se ve reflejado en los despachos, alli se
vienen encontrando las fallas continuamente, ya sea por productos sobrantes,
interferencia o carentes de estas mismas. Por estas circunstancias que se viene
presentando los clientes finales muestran un disgusto, también se crean perdidas
a la empresa, tanto a nivel econémico como gastos en poblacién activa y tiempos

sin uso por el reproceso que se genera.

Debido a la baja productividad que ha venido experimentando el area de almacén
en los Ultimos meses, se plantea como principal objetivo es evaluar como la
implementacion de lean logistic contribuye al aumento de la productividad en una

empresa transformadora de plastico en el 2023.

4.2. Recoleccion de datos

Una vez identificada la problematica y delineadas sus causas fundamentales, se
procede a recabar la data, analizarla y medirla para definir indicadores eficazmente,

dando inicio al proceso de implementacion de mejoras.
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Tabla 2: Ficha de recoleccion de datos Optimizacion de Recursos-Pre-Test

1 11.43 20 57%
2 18.58 35 53%
3 30.22 56 54%
4 17.54 30 58%
5 68.26 90 76%
6 29.65 55 54%
7 41.51 75 55%
8 39.44 70 56%
9 31.60 60 53%
10 56.64 85 67%
11 11.57 22 53%
12 52.43 80 66%

Los datos recopilados para la eficiencia antes de la introduccién de Lean Logistic
se muestran en la Tabla N°3. La obtencion de estos datos se basé en medir tanto
el tiempo estandar como el tiempo real necesario para llevar a cabo una entrega.
Después de aplicar la formula correspondiente, se logré una eficiencia promedio
del 58%.

Tabla 3: Ficha de recoleccién de datos Cumplimiento de metas-Pre-Test

1 95 112 85%
2 86 105 82%
3 98 116 84%
4 92 106 87%
5 95 107 89%
6 99 118 84%
7 96 115 83%




8 90 102 88%
9 89 100 89%
10 100 118 85%
11 90 110 82%
12 94 101 93%

PROMEDIO 86%

Los datos reunidos en la Tabla N°4 ofrecen una vision detallada para determinar la

eficacia en el almacén. Esta evaluacion se baso6 en la comparacion entre el total de

despachos programados y el total de despachos efectuados semanalmente.

Gracias a esta informacién, se derivo una eficacia promedio del 86%.

Tabla 4: Ficha de recoleccion de datos Productividad-Pre-Test

PRODUCTIVIDAD
SEMANAS %EFICIENCIA %EFICACIA %PRODUCTIVIDAD

1 57% 85% 71%
2 53% 82% 68%
3 54% 84% 69%
4 58% 87% 73%
5 76% 89% 83%
6 54% 84% 69%
7 55% 83% 69%
8 56% 88% 72%
9 53% 89% 71%
10 67% 85% 76%
11 53% 82% 68%
12 66% 93% 80%

PROMEDIO 72%

Se exponen en la tabla N°5 la data respecto a la productividad en Almacén, por lo

tanto, se emplea la eficiencia y eficacia que se obtuvieron anteriormente.
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Tabla 5: Ficha de recoleccion de datos Tiempo Estandar-Pre-Test

1 10.90 10.03 1.40 11.43
2 16.30 16.30 2.28 18.58
3 24.10 26.51 3.71 30.22
4 16.20 15.39 2.15 17.54
5 54.43 59.87 8.38 68.26
6 28.90 26.01 3.64 29.65
7 33.10 36.41 5.10 41.51
8 36.04 34.60 4.84 39.44
9 23.10 27.72 3.88 31.60
10 52.30 49.69 6.96 56.64
11 9.40 10.15 1.42 11.57
12 43.80 45.99 6.44 52.43

En la tabla N°6, se demuestra los tiempos estandar que deben desempefar los

despachos en la entidad.

Tabla 6: Ficha de recoleccion de datos Despilfarros-Pre-Test

1 14 10 29%
2 21 18 14%
3 13 11 15%
4 16 14 13%
5 14 10 29%
6 14 10 29%
7 21 16 24%
8 21 18 14%
9 16 14 13%
10 16 14 13%
11 21 18 14%
12 13 11 15%

En la tabla N°7 se expone la evaluacion de actividades que aporten valor y las que

no, originando asi los despilfarros de tiempo.



Asi, se da inicio a la elaboracién DAP, cuya funcion es analizar en detalle todas las

actividades llevadas a cabo, permitiendo la identificacion y posterior eliminacioén de

aguellas que no aportan al proceso.

En la tabla 7 se evidencia la descripcion completa:

Tabla 7: Diagrama de Andlisis DAP-Pre-Test

SEMANA 1
PROCESOS DE GESTION DE
ORDENES DE COMPRA
N° ACTIVIDADES SIMBOLO
TIEMPO
@ » P mHVv| MU
|

1 |Realizar la Cotizacion X 18

2 | Picking al inicio X 22
Validar el stock de los productos

3 . X 4
(mercaderia)

4 |Realizar la orden de pedido X 15

5 | Permiso de orden de compra X 5
Ingresa el camién de carga al

6 i ; X 8
aparcamiento de la entidad
Recepcionar los productos

7 . 7
(mercaderia)

8 | Contar los productos segln O.C X 15

9 Aprobacion de conformidad de la guia X 05
y O.C

10 Traslagjar productos de cochera a X 12
almaceén
Ingresar la guia al Sistema con su

11 X 5
orden de compra
Trasladar la mercaderia en cualquier

12 . . X 8
espacio del almacén

13 Gua}trdar los productos en los estantes X 15
vacios

14 ng Gerencia General apruebe el X 5
pedido

15 | Ejecutar la guia de remisién X S

16 Plcklng de los productos que faltan del X 17
pedido

17 | Packing de los productos del pedido X 15

18 | Facturar el pedido X 45
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19 Realizar el informe del transporte para X 5
el despacho del pedido
20 | Etiquetar el paquete X 7
21| Embalar el paquete X 16
29 Transportar el pedido del almacén a la X 15
cochera
TOTAL 224.00
Tabla 8: Diagrama de Analisis DAP-Post-Test
SEMANA 12
PROCESOS DE GESTION DE
ORDENES DE COMPRA
N° ACTIVIDADES
SIMBOLO TIEMPO
» Dl v
1 |Realizar la Cotizacién X 20
Validar el stock de los productos
2 . X 2
(mercaderia)
3 | Que Gerencia General apruebe el pedido X 4
4 |Ejecutar la guia de remision X 4
5 Plcklng de los productos que faltan del X 15
pedido
6 | Packing de los productos del pedido X 14
7 | Facturar el pedido X 4
8 | Etiquetar el paquete X 6
9 | Embalar el paquete X 13
10 Transportar el pedido del almacén a la X 10.5
cochera
TOTAL 92.50

Tras el término del DAP, se logré una mejora significativa al quitar todas las tareas
sin valor. Se logré definir las actividades fundamentales utilizadas en el proceso de

compras, que conforman un grupo de 10 actividades.

Posteriormente, se realiza la clasificacion ABC de la totalidad de productos que se
tienen en almacén, ello hara posible una mejor organizacion de los productos, ya

sea por el grado de importancia o demanda de compra que posee en el almaceén.
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Por lo tanto, se clasifico por valor de existencias, también cabe mencionar que la

empresa transformadora de plastico cuenta con 12 productos existentes que se

manejan en el almaceén, los mismos que se clasificaran por ABC.

Tabla 9: Tabla de productos Existentes dentro del Almacén

ARTICULO PRODUCTO
1 Jabonera
2 Matamosca
3 Escobilla
4 Batea
5 Taparrosca
6 Botella
7 Plato Bandeja descartable
8 Cesto redondo pequefio
9 Trompo
10 Jaxes
11 Soldaditos de juguete
12 Pompones

En la tabla 11 se describen los productos existentes en el almacén.

Tabla 10: Clasificacién ABC

CLASIFICACION ABC
0,
ARTICU| o0 ero | COSTO CANETI{IDAD VALOR % ACL/J"MU CLASIFI
LO UNITARIO| oy o Ten i [EXISTENCIAS 50 |CACION
17 | Soldaditosde | oy 65 | 4g726 | S/48,726.00 | 36% | 36%
juguete
12 | Pompones S/2.00 7,800 | S/15,780.00 | 12% | 48%
10 | Jaxes S/030 | 47,264 | S/14,179.20 |11% | 59%
5> |Matamosca | S/1.50 7220 | S/10,830.00 | 8% | 67%
9 |Trompo S/2.20 4893 | S/10,764.60 | 8% | 75%
1 Jabonera S/ 2.00 4,020 S/ 8,040.00 6% 81% B
3 | Escobilla S/2.00 3,389 S/6,778.00 | 5% | 86% B
Cesto 19%
8 |redondo S/0.70 8,950 S/6,265.00 | 5% | 90% B
pequefio
Batea S/5.00 890 S/4,450.00 | 3% | 94% B
5 |Taparosca | S/0.10 | 36576 | S/3,657.60 | 3% | 96% [N 6% |
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6 |Botella S/ 0.50 5,897 S/2,94850 | 2% | 99%
7 |PlatoBandeja | o g 5,000 S/2,000.00 | 1% | 100%
descartable
100
180,715 |S/134,418.90 100% %
ZoN N NS ERCIDE i s o INVE(I?SION
ELEMENTOS| ARTICULOS | ACUMULADO | INVERSION | , S = -0
0-80% 5 42% 42% 75% 75%
80% - 95% 4 33% 75% 19% 94%
95% - 100% 3 25% 100% 6% 100%
TOTAL 12 100% 100%

Se exhibe, en la gréfica anterior, la aplicacion de ABC a la totalidad de elementos

almacenados. Se destacan 5 productos en la categoria A, los cuales representan

el 75% del total. La categoria B incluye 4 existencias, equivalente al 19%, y los 3

productos restantes, con un 6% de relevancia, se hayan en la categoria de menor

relevancia en el almacén.

Figura 4: Diagrama de Pareto — Clasificacion ABC
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En el diagrama podemos interpretar que el 75% de los resultados provienen de los
productos que generan mayores resultados econdmicos, en las cuales estan: Los
soldaditos de juguete, pompones, jaxes, matamosca y trompo, mientras que en el
19% se encuentran las jaboneras, escobillas, cestos redondos pequefios, bateas y
en el 6% comprende de taparrosca, botella, plato bandeja descartable. Por ello se
da prioridad a los productos de la clase A (75%), es por eso que se prefiere
almacenar mas productos de la categoria A en comparacion de los otros, con ello
también se invita un exceso de inventario, aprovechando asi el espacio en el area

del depdsito.

Propuesta de Mejora del Layout

Esta etapa, se pretende crear el disefio del layout del area con el propésito de
visualizar y comprender la disposicion interna del almacén. La meta es identificar
oportunidades de mejora que faciliten el proceso de preparacion de pedidos,

asegurando una ejecucion precisa y libre de fallas.

Figura 5: Layout- Antes
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En la grafica previa se exhibe el disefio actual del layout, detallando la disposicion
de los seis racks utilizados para almacenar todos los productos. Se ha observado
que las ubicaciones en el area de almacenamiento no estan organizadas de manera
secuencial, siendo este el enfoque de las mejoras planificadas. Las zonas en las
que se reciben y despachan los pedidos estan claramente identificadas, y se busca

establecer una conexion eficiente con los racks para agilizar el acceso.

Figura 6: Layout-Después.
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En la imagen previa, se presenta la renovada disposicion del area de
almacenamiento, que ha experimentado una mejora en su organizacion. Se
evidencia una estructura y una secuencia de clasificacion fundamentada en ABC.
La mercaderia de la clase A ahora ocupan los 3 primeros racks, estratégicamente
situados muy cerca de despacho y recepcién, debido a su mayor relevancia y
rotacion en el almacén. A continuacion, se disponen los racks con mercaderia clase
B, y luego los de clase C. Al efectuar esta estructuracion, se permite que los
trabajadores se movilicen de manera mas rapida a la hora de realizar un pedido,
logrando eliminar los cuellos de botella, también se evita estar pasando varias
veces por el mismo lugar en busca de los productos.

Asimismo, se realiz6 el diagrama de recorrido, con el proposito de evitar todos los

desplazamientos innecesarios que realizan los operarios, aquellos que no aportan
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ni un valor al proceso de despacho de pedidos, al contrario, se genera desorden en
el &rea de trabajo, por ello se buscé eliminar estas deficiencias encontradas.

Se exhibe, en las siguientes lineas, este diagrama antes de ABC.

Figura 7: Diagrama de Recorrido-Pre-Test
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En la grafica previa se exhibe el diagrama de recorrido previo de la implementacion,
en el cual se identifica las cantidades de movimientos innecesarios que se llevan a
cabo en el almacén, en el que se evidencia la total desorganizacion respecto a

dénde se ubican los productos.
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Figura 8: Diagrama de Recorrido-Post-Test
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La grafica previa ilustra el diagrama de recorrido tras incorporar Lean Logistics,
destacando el aminoramiento de movimientos no necesarios que se realizaban
antiguamente. Estas tareas previas causaban retrasos al preparar los pedidos. La
mejora actual facilita un recorrido mas eficiente hacia las ubicaciones adecuadas,
permitiendo a los trabajadores realizar un picking mas efectivo. Esto implica una
disminucion del tiempo estandar previo y también reduce los errores en el

despacho.

4.3. Estadistica Descriptiva

Variable Independiente: Lean Logistic

Indicador: indice medio de tiempo estandar de despacho
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Tabla 11: Resultados del analisis de Tiempo Estandar

TIEMPO ESTANDAR

SEMANAS PRE TEST POST TEST
1 11.43 8.03
2 18.58 8.41
3 30.22 20.03
4 17.54 11.58
5 68.26 51.47
6 29.65 24.08
7 41.51 29.22
8 39.44 26.22
9 31.60 21.31
10 56.64 32.28
11 11.57 7.93
12 52.43 37.65

PROMEDIO 34.07 23.18

Figura 9: Grdfico de Tiempo Estdndar
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«=@==PRE TEST POST TEST

INTERPRETACION: Se aprecia el promedio del Nivel del Tiempo Estandar en el
pre test que obtuvo el resultados total de 34.07, de igual forma en el post test
alcanzo el total de 23.18, demostrando un descenso del 10.89 del Tiempo estandar

que se realiza un despacho de algun pedido.
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Indicador: %Despilfarros

Tabla 12: Resultados del analisis de Despilfarros

DESPILFARRO

SEMANAS PRE TEST POST TEST
1 29% 9%
2 14% 13%
3 15% 0%
4 13% 8%
5 29% 9%
6 29% 9%
7 24% 13%
8 14% 13%
9 13% 8%
10 13% 8%
11 14% 13%
12 15% 0%

PROMEDIO 18% 9%

Figura 10: Grdfico de Despilfarros
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INTERPRETACION: Se ve que el promedio del nivel de despilfarros del pre test
obtuvo como resultados el 18%, asi también, el despilfarro después del post test
obtuvo como resultados el 9%, mostrando un descenso de 9% de todos los

desperdicios que se mantenian al principio de la investigacion.

33



Variable dependiente: Productividad

Indicador: %Eficiencia

Tabla 13: Resultados del analisis de Eficiencia
EFICIENCIA
SEMANAS PRE TEST POST TEST

1 57% 67%

2 53% 56%

3 54% 61%

4 58% 64%

5 76% 86%

6 54% 55%

7 55% 61%

8 56% 66%

9 53% 71%

10 67% 65%

11 53% 66%

12 66% 71%

PROMEDIO 58% 66%

Figura 11: Grdfico de Eficiencia
EFICIENCIA
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INTERPRETACION: Se observa que el promedio del nivel de eficiencia del pre test

obtuvo el 58%, de la misma manera la eficiencia después del post test obtuvo como
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resultados el 66%, mostrando un aumento del 8% en el nivel de eficiencia que se

tenia al comienzo del estudio.

Indicador: %Eficacia

Tabla 14: Resultados del analisis de Eficacia

EFICACIA

SEMANAS PRE TEST POST TEST
1 85% 96%
2 82% 97%
3 84% 96%
4 87% 95%
5 89% 95%
6 84% 97%
7 83% 94%
8 88% 97%
9 89% 96%
10 85% 94%
11 82% 95%
12 93% 95%

PROMEDIO 86% 96%

Figura 12: Grdfico de Eficacia.
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INTERPRETACION: Se observa que el promedio del nivel de eficacia del pre test

obtuvo como resultados el 86%, de la misma manera la eficacia después del post

test obtuvo como resultados el 96%, mostrando un incremento del 10% del nivel de

eficacia.

Tabla 15: Resultados del andlisis de Productividad

PRODUCTIVIDAD

SEMANAS PRE TEST POST TEST
1 71% 82%
2 68% 77%
3 69% 79%
4 73% 80%
5 83% 91%
6 69% 76%
7 69% 78%
8 72% 82%
9 71% 84%
10 76% 80%
11 68% 81%
12 80% 83%

PROMEDIO 72% 81%

Figura 13: Grdfico de Productividad.
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INTERPRETACION: El promedio del nivel de productividad del pre test obtuvo el
resultado de 72%, de la misma manera la productividad después del post test
obtuvo como resultados el 81%, mostrando un incremento del 9% del nivel de

productividad.

4.4. Andlisis inferencial para cada Hipodtesis

4.4.1. Analisis de la Hipo6tesis General

Aplicar lean logistic incrementa la productividad en el area de almacén en una

empresa transformadora de plastico, 2023.

PRUEBA DE NORMALIDAD

Para todos los casos en la medida que los datos son MENORES O IGUALES A 30,
se realizard un andlisis de normalidad utilizando el estadistico de Shapiro-Wilk

Con la finalidad de poner a prueba la hipotesis general, es preciso inicialmente
verificar si la data de productividad previa y posterior exhiben un comportamiento

paramétrico.
Regla de decision:
Si sig = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

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

TABLA DE VALIDACION DE LOS PARAMETROS DE LOS DATOS

Tabla 16: Validacién de los pardmetros de los datos.

ANT | DESP CONCLUSION
SIG>0.05 PARA RICC
SIG>0.05 Sl NO | NO PARAMETRICO

NO
PARAMETRICO

SIG>0.05 NO Sl
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NO

PARAMETRICO

’ SIG>0.05

Tabla 17: Prueba de normalidad — Hipdtesis General

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_Antes ,226 12 ,092 ,856 12 ,043
Productividad Después ,166 12 ,200" ,892 12 ,125

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: Se evidencia que los niveles de significancia para la productividad,
tanto antes (0,043) como después (0,125), presentan valores inferiores y superiores
a 0.05, respectivamente. En consecuencia, segun la regla de decision, se confirma
que ambos conjuntos de data exhiben conductas no paramétricas. Asi, se analizara

la hipétesis general utilizando la prueba estadistica de Wilcoxo.

4.7.2 Contrastacién de la Hipétesis General

Ho: La aplicacion de lean logistic no incrementa la productividad en el area de

almacén en una empresa transformadora de pléstico, 2023.

Ha: La aplicacion de lean logistic incrementa la productividad en el &rea de almacén

en una empresa transformadora de plastico, 2023.

Regla de decision:

HOZ I-J-Productividad_Antes2 I-J-Productividad_Después

Hai lJ-Productividad_Antes< uProductividad_Después

Pruebas NPar
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Tabla 18: Prueba no paramétrica — Hipotesis General

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Méximo
Productividad_Antes 12 72,2083 4,78377 67,50 82,50
Productividad Después 12 80,6667 3,90997 76,00 90,50

Tabla 19: Prueba de los resultados Wilcoxon — Hipdtesis General

Estadisticos de prueba?

Productividad_
Después -
Productividad_A
ntes
z -3,063°
Sig. asintotica (bilateral) ,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion: Segun la informacion de la tabla N°19, se ha constatado que la
media de productividad antes (72,2083) es menor a la media de productividad

después (80,6667). Por ende, la hipétesis nula no se cumple, lo que lleva al rechazo

de la idea de que Lean Logistics no mejora la productividad en una empresa de

plastico. En cambio, fue aceptada la alternativa, confirmando que Lean Logistics si

representa una mejoria en la productividad.

4.7.3 Analisis de la Hipotesis Especifica 1

HE1: La aplicacion de lean logistic incrementa la optimizacion de recursos en el

area de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023.
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PRUEBA DE NORMALIDAD

Para someter a prueba la hipotesis especifica, es crucial comenzar evaluando si

los datos de productividad antes y después tienen un comportamiento parameétrico.

Regla de decision:
Si sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.
Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico.

TABLA DE VALIDACION DE LOS PARAMETROS DE LOS DATOS

Tabla 20: Validacién de los pardmetros de los datos.

ANT | DESP CONCLUSION

51G>0.05 SI | SI | PARAMETRICO

SIG>0.05 Sl NO | NO PARAMETRICO
NO

SIG>0.05 | NO | SI | oo oo o
NO

SIG>0.05 NO | NO

PARAMETRICO

Tabla 21: Prueba de normalidad — Hipdtesis especifica 1

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl | Sig.
Optimizacionderecursos_Antes 250 12 ,038 , 795 12 ,008
Optimizacionderecursos Después 187 12 ,200" ,899| 12| ,154

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: La Tabla N°22 indica que los niveles de significancia para la
Optimizacion de Recursos antes (0,008) y después (0,154) tienen valores inferiores
y superiores a 0.05, respectivamente. En consecuencia, segun la regla de decision,

se establece que ambos conjuntos de datos presentan comportamientos no
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paramétricos. Por ende, se llevard a cabo el andlisis de contraste para la Hipotesis
Especifica 1 utilizando la prueba estadistica de Wilcoxon.

4.7.4 Contrastaciéon de la Hipodtesis Especifica 1

Ho: La aplicacion de lean logistic no incrementa la optimacion de recursos en el

area de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023.

Ha: La aplicacion de lean logistic incrementa la optimacion de recursos en el area

de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023.

Regla de decision:

HOZ lJ~Optimizacic’mderecursos_Antes2 qutimizaciénderecursos_Después

Ha: U-Optimizaciénderecursos_Antes< H-Optimizaciénderecursos_Después

Pruebas NPar

Tabla 22: Prueba no paramétrica — Hipotesis Especifica 1

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Optimizacionderecursos_An
12 58,4625 7,21587 52,59 75,84

tes
Optimizacionderecursos_De

3 12 65,6392 8,12532 54,73 85,78
Spués
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Tabla 23: Prueba de los resultados Wilcoxon — Hipétesis Especifica 1

Estadisticos de prueba?

Optimizaciénder
ecursos_Despu
és -
Optimizaciénder

ecursos Antes

4 -2,903°

Sig. asintotica (bilateral) ,004

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion: La media de la optimizacién de recursos antes (58,4625) es mas
baja que la media de la optimizacion de recursos después (65,6392), por ende, no
se cumple Ho: pOa = uOd, rechazando la hipétesis nula. Se, demuestra que Lean

Logistic aumenta la optimizacién de recursos en el &rea de almacén.

4.7.5 Analisis de la Hipotesis Especifica 2

HE2: La aplicacion de lean logistic incrementa el cumplimiento de metas en el &rea

de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023.

PRUEBA DE NORMALIDAD

Se busca la determinacién de los datos de productividad antes y después y si

presentan o no un comportamiento paramétrico.

Regla de decision:
Si sig = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico.
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TABLA DE VALIDACION DE LOS PARAMETROS DE LOS DATOS

Tabla 24: Validacién de los pardmetros de los datos.

ANT | DESP CONCLUSION

51G>0.05 SI | SI | PARAMETRICO

51G>0.05 SI | NO | NO PARAMETRICO
NO

SIG>0.05 | NO | SI | oo oo
NO

SIG>0.05 NO | NO

PARAMETRICO

Tabla 25: Prueba de normalidad — Hipdtesis especifica 2

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Cumplimientodemetas_Antes 212 12 141 ,928 12 ,363
Cumplimientodemetas Después ,159 12 ,200" ,959 12 764

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: Los niveles de significancia para el Cumplimiento de Metas, tanto
antes (0,363) como después (0,764), poseen valores superiores a 0.05,
respectivamente. En consecuencia, siguiendo la regla de decision, se confirma que
ambos conjuntos de datos presentan comportamientos parameétricos. Por ende, se

contrasta la Hipoétesis Especifica 2 con T de Student.

4.7.6 Contrastacién de la Hipoétesis Especifica 2

Ho: La aplicaciéon de lean logistic no incrementa el cumplimiento de metas en el

area de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023.

Ha: La aplicacion de lean logistic incrementa el cumplimiento de metas en el area

de almacén en una empresa transformadora de plastico, 2023.
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Regla de decision:

HOZ lal-CumpIimientodemetas_Antes2 HCumpIimientodemetas_Después

Ha: l-lCumpIimientodemetas_Antes< I-lCumpIimientodemetas_Después

Prueba T

Tabla 26: Prueba T student — Hipdtesis Especifica 2

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par1 Cumplimientodemetas_Ante
85,9200 12 3,33905 ,96390
s
Cumplimientodemetas_Desp
i 95,5175 12 1,24939 ,36067
ués

Tabla 27: Prueba de muestra emparejadas — Hipdtesis Especifica 2

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo
Media |de confianza de la
Desviacié | de error diferencia Sig.
n estanda Superio (bilateral
Media | estdndar r Inferior r t gl )
Pa Cumplimientodemetas_Antes
ri - 1,0541 1
o 9,56975| 3,65177 11,9177 7,2772| 9,10 ,000
Cumplimientodemetas_Despu 8 1
. 0 3 7 4
€s

Interpretacion: La media de cumplimiento de metas antes (85,9200) es mas baja
a la media después (95,5175). Por ende, fue aceptada la hipétesis alternativa, por

lo se incremento6 el cumplimiento en la institucion transformadora de plastico.
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V.

DISCUSION
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DISCUSION 1

Se aprecié (tabla 19) la media de la productividad antes (72,2083) y después
(80,6667), aceptando la hipotesis alterna, demostrando asi que Lean Logistic hace
posible que mejore la productividad en la entidad, utilizando las herramientas
necesarias, en 8,46%. Asi mismo, Tejada (2021) menciona que emplearon 5S,
ABC, Just Time, Programa de capacitaciones, mejorando en su almacén, teniendo
como resultados un beneficio al afio de s/. 18,296.97 soles, reduciendo costos de
s/. 76.885.00 a s/. 58,588.03 del proyecto. De la misma manera, Arribasplata (2020)
tiene como objetivo principal reducir los costos logisticos, a la cual aplico
herramientas como ABC, 5S, logrando la mejora de indicadores de compra y
almaceén, su rotacion de inventarios en un 3.32%, la calidad de sus pedidos subio
un 16.75%.

DISCUSION 2

Se evidencia la media de la optimizacién de recursos antes (58,4625), luego
(65,6392), por ello, fue aceptada la hipoétesis alterna, evidenciando que Lean
Logistic mejora la optimizacion de recurso de los productos de la entidad en un
7.18%. Por lo cual, Mallma (2022) empleo las herramientas de Just in Time,
Kanban, donde obtuvo mejoras en su cumplimiento de servicios de un 48%
respecto a sus resultados del afio anterior. De igual manera, Quispilaya &
Yaringafo (2022) implemento las herramientas DAP, VSM, Layout, Poka Yoke, que
permitié logrando que el tiempo de ventas disminuya de 23.33 min a 15.61 min,
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mejorando el proceso en 7.72 min, también se obtuvo una reduccion de productos

defectuosos de 349 a 21 productos.

DISCUSION 3

En cuanto al andlisis del cumplimiento de metas se ha demostrado que la empresa
transformadora de plastico logro como resultados en la prueba T Student en la tabla
N°27, donde muestra la media antes (85,9200), después (95,5175), por ende, se
acepta la hipétesis alterna, demostrando que la metodologia de Lean Logistic
mejora el poder cumplir metas de los productos en la empresa transformadora de
plastico en un 9.6%. Del mismo modo, Dita (2020) empleo las herramientas lean
logistic para mejorar su proceso logistico, por ello aplico 5S, Mejora Continua, Poka
Yoke, logrando asi una mejor distribucién de sus productos, entregas a tiempo,
satisfaccion de sus clientes, obteniendo un beneficio de $2.46 por cada peso
invertido en su proyecto. Asi mismo, Riffo (2019) tiene como problema el retraso
en los procesos de licitacion, la cual aplica las herramientas de metodologia Six
Sigma, obteniendo como resultados la reduccion del 19% de los retrasos

esperados, cumpliendo de manera efectiva la probleméatica del proyecto.
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VI.

CONCLUSIONES
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Tras incorporar Lean Logistics y la realizacion de los analisis
correspondientes, se evidencia una mejora positiva en la productividad
comparando la productividad inicial con la actual. En la Tabla N°16 se
registra un promedio del 72% en comparacion con el 81%, lo que refleja un
incremento en la productividad del 9%. Ademas, al contrastar la hipotesis
(Tabla N°19), hay una mejora del 8.46%. Se concluye, por ende, aplicar Lean
Logistics mejora la productividad en el almacén de la empresa

transformadora de plastico en el afio 2023.

En resumen, se confirma que Lean Logistics contribuye a mejorar la
optimizacién de los recursos. Esto se refleja en el incremento del porcentaje
de optimizacion, pasando de 58% a 66%, con una mejora del 8% (Tabla 14).
Asimismo, al contrastar la hipétesis, segun la Tabla N°23, se hace evidente
gue la media antes era de 58.46, luego fue de 65.64, lo cual demuestra de
manera concluyente que Lean Logistics representa una optimizacién de

recursos en el area de almacén.

En resumen, Lean Logistics tiene un impacto positivo para cumplir metas de
los productos, como se muestra en la Tabla 15, con un aumento del 10%.
Ademas, al contrastar la hipétesis segun la Tabla 27, se aprecia una media
de 85.92 que luego fue de 95.52. Esto confirma de manera concluyente una
mejora en el cumplimiento de metas de los pedidos en la empresa

transformadora de plastico.
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VII.

RECOMENDACIONES
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Con la finalidad de seguir mejorando el area de almacén se recomienda
seguir llevando a la practica la metodologia lean logistic con un nuevo
propésito, de tal forma, que se pueda seguir generando mejoras en los
procesos, disminuyendo de igual manera los desperdicios y gastos
innecesarios en la logistica, permitiendo en si mejorar la productividad del
area que se desee estudiar, obteniendo resultados positivos para los

objetivos que se deseen buscar.

Asimismo, se sugiere a la empresa seguir ordenando los productos por
clasificacion correspondiente, con la finalidad de seguir manteniendo los
espacios ordenados y de la misma manera aprovechar todos los recursos
necesarios, puesto a que siempre se rotan los productos, lo que implica

cumplir con las metas propuestas por la empresa.

Al observar las mejoras obtenidas en los procesos de almacén es
recomendable que se conserve la incorporacion de lean logistic, para
continuar mejoras a partir de los resultados que se obtuvieron. Por otra parte,
se sugiere a la empresa tener siempre presente las opiniones y propuestas

de los colaboradores que trabajan en el area de estudio.
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ANEXOS

Anexo 1: Autorizacion de la empresa




Anexo 2: Matriz de Consistencia

Tabla 3: Matriz de Consistencia

PROBLEMA GENERAL DE
INVESTIGACION

OBJETIVO GENERAL DE
INVESTIGACION

HIPOTESIS GENERAL DE
INVESTIGACION

VARIABLES

¢De qué forma la aplicacion de lean
logistic incrementara la productividad
en el area de almacén en una
empresa transformadora de plastico,
20237

Determinar de qué forma la
aplicacion de lean logistic incrementa
la productividad en el drea de
almacén en una empresa
transformadora de plastico, 2023

La aplicacidn de lean logistic
incrementa la productividad en el
area de almacén en una empresa
transformadora de plastico, 2023

VARIABLE INDEPENDIENTE Lean
Logistic

VARIABLE DEPENDIENTE
Productividad

PROBLEMAS ESPECIFICOS DE
INVESTIGACION

OBJETIVO ESPECIFICOS DE
INVESTIGACION

HIPOTESIS ESPECIFICOS DE
INVESTIGACION

DIMENSIONES

¢De qué forma la aplicacién de lean
logistic incrementara la optimizacion
de recursos en el area de almacén en
una empresa transformadora de
plastico, 2023?

Determinar de qué forma la
aplicacion de lean logistic incrementa
la optimizacidn de recursos en el
area de almacén en una empresa
transformadora de plastico, 2023

La aplicacidn de lean logistic
incrementa la optimizacién de
recursos en el drea de almacén en
una empresa transformadora de
plastico, 2023

Optimizacién de recursos

¢De qué forma la aplicacion de lean
logistic incrementara el cumplimiento
de metas en el drea de almacén en
una empresa transformadora de
plastico, 2023?

Definir de qué manera la aplicacion
de lean logistic incrementa el
cumplimiento de metas en el drea de
almacén en una empresa
transformadora de plastico, 2023

La aplicacidn de lean logistic
incrementa el cumplimiento de
metas en el drea de almacén en
una empresa transformadora de

plastico, 2023

Cumplimiento de metas
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Anexo 3: Juicio de Expertos

CARTA DE PRESENTACION

Sefior.  Mp. JOSE SALOMON QUIRDE CALLE

Docents Universidad Casar Vallejo

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTD

Mos 25 muy grafo comunicarme con ustedes para expresare nuestros saludos
v asl mismo, hacer de su conocimiento gue, sizndo estudiantes de la escusls
de Ingeniena Industrizl de la UCY, en |a sede Afte, requerimas validar kos
instrurmentos con los cuales recoger |3 informacion necesana para poder
desarrcliar mi mvesfigacion v con ks cual optar el fiulo de Ingenierg Industrisl.

El ttulo de mi frabajo de investigacion es:
“Aplicacion de Lean Logistic para incrementar la productividad en el area
de almacen en una empresa fransformadora de plastico 20237

¥ siendo imprascindible contar con la aprobacion de docentes especisizados
para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado
comenients recurnr a usted, ante su connotads expenencia en el iema a
desarrodar.

El expedients de validacian, que == le hace llegar continenis:

- Caria de presentacian.
- Matriz de operacionslizacion de las varisbles.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentas.

Expresandole mis sentimientas de respeto y considerscion me despido de
usted, no sin antes agradecerle por la atencicn gue dispense a |a presente,

Sterntamentz:
Pizarro Zarate, Maria Xiomara
DMl 73537437
Apsllldos y mombrac del Juez validador.
Mglr. JOEE 4. QUIRDZ CALLE, DHI: DB2A2438, Ec iad dal v T ingenlarc INDUETRML Feohe: 2712022

Pertimensia: £l dzm comesponde o coneepln fednico fomulado.

*Refevansia: £l t=m =2 spropiedo para represeniar al compenente o dmension expeciiics dd conxiruco
IClarnidad: 3= enfiende =in dificutsd algune o snuncizdo del flzm, =3 congize, sxacio v diresic

Hota: Euficience, = dice auficiencia eaendo ks tema plantzados 2on ssficieniza pam medi | dmensian

Firma del Experio
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CARTA DE PRESENTACION

Bgir. RAMOE HARADS, FREDDY ARMAMDO

Docers Universidad Casar Wallejo

Praseme

Agurio: VALIDACION DE INETRUMENTOS & TRAVES DE JUICHD DE EXPERTO

Mos e muy grase camunicame con usbedes para expresales nuestros saludos
¥ asi misme, hacar de su conacimiento gue, sendo estudianies de la escusls
e Ingenieria Industrial de la LCY, en s sede A, requenimos validar las
instrumenies can as cuales recoger B informacion necesaria para poder
desarmalar mi investigacidn v oon la cusl aptar @l tilulo de Ingeniens Industrial,

El titule de mi trabajo de investigacon s

aapllcacion da Lean Loglstic para incremantar ka productividad en el draa
de Blmacan &N una empraga fransformadora de plaetico 2023°

¥ siendo imprascindible conbar con b aprobacion de daocentes especializados
para poder aplicar los nstrumenios an mencion, hemes cormsiderada
cansenients recurmr 8 ueted, ante s cannobads experiencia en el lema a
desamaliar

El expadianta de validacion, que se = hace llsgar continane:

= Cara de praseniacan
= Matnz de aparacicnalizacion de las varables.
= Cerdfcado de valider de conbanida de los nstruomentos.

Expresdndaole mis sentimientos de respeto ¥ corsidersadn me despido de
usted, no N antes agradecards par la alsncion que dispenss 3 3 presente.

Afenbamenbe:

Prrarm Zarate, Mama Xoamam
DHI: TI5ETAST

Apsiidoe y nombras del jusz vellcador.

Mglr. RAMO E HARADA, FREDDY ARMANDD, DNI: 0TE22251, Expeaialidad dal walldsdor: INGEKIERD INOU ETRIAL — MEA, Faohs: 24112023

"
Partinemaia: 5 e comeszonde sl concepiy beanicn farruleda. ‘{J'__F.-'I
Relevanaia: S iwr e ppropiag per regreseTiar ol comporeie o dimenais xpacifion del cotriucis
AClaridad: Ee efiende 2in dficuiisd sigana el enurciado del e, &= concien, 2xeco v dhecie
Hoka: Bufidancls, e dice sufciencs cuanfin kos iwrre plarieasom nom mofleries mane il
drensin Firma dal Experia
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CARTA DE PRESENTACION

Safar:  Mgir. HERMAN GONZALD ALMONTE LCARAN
Docente Universidad Casar Vallejo
Praserie

Agunio: VALIDACION DE METRUMENTOS & TRAVES DE JUICID DE EXPERTO

Mo% e muy grats comunicanme oon ustades para expresate nuestros saludas
¥ asi misma, hacer de su conocimiento gue, sendo estudianies de la escuska
die Ingeniaria Industrial da la LCY, en laseds Ate, requarmos validar las
instrumenies oan los cuales recoger B informacion necesaria para poder
desamalar mi investigacikdn y con la oual optar el tillo de Ingenier Industrial.

El titule de mi trabajo de investigacdn as:

saplicacion de Lean Loglstic para incrementar 3 productividad en el arsa
de BlMmacsn &n una emprasa transformaders de plastico 2023°

¥ siendo imprescindible contar con b aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los nstrumentos an mancion, hemos cormiderada
carvenientE reacurmr 3 usted, anbe su caonnobads experiencia en el lema a
de=zamaliar.

El expediente de valdacion, que se e hace legar contineris:

= Carka de praserlacion
= Matriz de aperacicnalizacicn de las varables,
= Cerifcado da validaer de contenida de o= instrumentos.

Expresdndale mis sentimientos de respeto y corsidersadn me despido de
usted, no sin antes agradecerks por la atencion gue dispense a la presants.

AfentEmenta:

Pizarma Zdérate, Mana Xomara
DKI: 735E7457

Apsilidoc ¥ nombras del Jusez validador.
Mgir. HERMAN BONZALD AL KMONTE UCAFAK, DMNI: 08370380, Expealalidad dal validedor: INGENIERD INDU ETRIAL, Facha: 24(1/2023
Pertinenaia: B itz comeszonde Bl coscemia bedrco formulsgs.
Splevanaia: T ey ax spesplas pars rapressier ) oo pareTie o dimeneds aapesifon dal coretis / ‘,»é: .I;" _-"
Claridad: Ze enfiznde 2in dificubind zigure el enurcled del fem, 2= concizo, 2xaco ¥ drecls I..-:" LB

Moka: Bulciznds, 32 dice xuficiencls cuanta ko2 ferren planizedn 2o mubcieries pans medl
drienEin

Firma dal Expario

59



Anexo 4: Tiempo Estandar (Gestion de pedidos) — Antes

REGISTRO

Investigador Pizarro Zarate, Maria Xiomara
Empresa Transformadora de plastico
Indicador indice medio de tiempo estandar de despache
TIEMPO ESTANDAR
SEMANAS | PROMEDIO TIEMPO SUPLEMEMNTOS TIENMPO
MNORMAL ESTANDAR
1 10,290 10,03 1,40 11,43
2 16,30 16,30 2,28 13,58
3 24 10 26,51 3,71 30,22
4 16,20 15,39 2,15 17,54
5 54,43 59,87 8,38 838,26
4] 28,90 26,01 3,64 29,65
7 33,10 36,41 5,10 41,51
8 36,04 34,60 4,84 39,44
a 23,10 27,72 3,88 31,60
10 52,30 49,69 6,96 56,64
11 9,40 10,15 142 1157
12 43,80 45,99 6,44 52,43
PROMEDIO 34,07

Revisado:

Corporacion Hiréh Plastic E.L.R.L.
Gerente General

60



Anexo 5: Tiempo Estandar (Gestion de pedidos) — Después

| REGISTRO

Investigador Fizarro Zarate, Maria Xiomara

Empresa Transformadora de plastico

Indicador indice medic de tiempo estandar de despacho

TIEMPO ESTANDAR
SEMANAS | PROMEDIO TIEMPO SUPLEMENTOS TIENMPO
NORMAL ESTANDAR
1 8,10 7.05 0,99 8,03
2 3,20 7,38 1,03 8,41
3 18,30 17,57 2,465 20,03
4 1270 10,16 142 11,55
5 47,03 45,15 65,32 5147
& 26,40 21,12 2,96 24,08
7 26,70 25,63 3,59 29,22
a8 27,06 23,00 3,22 26,22
o 17,80 18,65 2,62 21,31
10 35,40 28,32 3,96 32,28
11 7.90 B,95 0,97 7,83
12 35,90 33,03 462 37,65
PROMEDIO 23,18
Revisado:

Corporacion Hiréh Plastic E.l.R.L.
Gerente General
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Anexo 6: % Despilfarro — Antes

| REGISTRO

Investigador Pizarro Zarate, Maria Xiomara

Empresa Transformadora de plastico

Indicador %Despilfarros

DESPILFARROS
SEMANAS | TACTIVIDADES | ACT. AGR. VALOR | %DESPILFARRO
1 14 10 29%
2 21 18 14%%
3 13 11 15%
4 16 14 13%
5 14 10 29%
& 14 10 29%
7 21 16 24%
8 21 18 14%
9 16 14 13%
10 16 14 13%
11 21 18 14%%
12 13 11 15%
PROMEDIO 18%
Revisado:

Frank Eduardd Morillo S.
Corporacion Hiréh Plastic E.L.R.L.
Gerente General
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Anexo 7: % Despilfarro — Después

| REGISTRO

Investigador Fizarro Zarate, Maria Xiomara

Empresa Transformadora de plastico

Indicador %Despilfarros

DESPILFARROS
SEMAMNAS | T. ACTIVIDADES | ACT. AGR. VALOR | %DESPILFARRO
1 11 10 9%
2 16 14 13%
3 10 10 0%
4 12 11 8%
5 11 10 9%
& 11 10 9%
7 16 14 13%
8 16 14 13%
o9 12 11 8%
10 12 11 8%
11 16 14 13%
12 10 10 0%
PROMEDIO 9%
Revisado:

“Hir “'p !
2 ,"‘“(o’::{?{ 71

Corporacion Hiréh Plastic E.L.R.L.
Gerente General
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Anexo 8: Optimizacion de Recursos — Antes

| REGISTRO

Investigador Pizarro Zarate, Maria Xiomara
Empresa Transformadora de plastico
Indicador %Eficiencia

OPTIMIZACION DE RECURSOS - EFICIENCIA

SEMAMNAS TIEMPO TIEMPO HEFICIENCIA
ESTANDAR REAL
1 11,43 20 57%
2 18,58 35 53%
3 30,22 56 54%
4 1754 30 58%
5 68,26 90 76%
6 29,65 55 54%
7 41,51 75 55%
B 39,44 70 56%
] 31,60 B0 53%
10 56,64 B85 7%
11 11,57 22 53%
12 52,43 80 B6%
PROMEDIO 58%

Revisado:

Corporacion Hiréh Plastic E.l.R.L.
Gerente General
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Anexo 9: Optimizacion de Recursos — Después

Revisado:

REGISTRO

Inwestigador Pizarro Zarate, Maria Xiomara
Empresa Transformadora de plastico
Indicador #Eficiencia

OPTIMIZACION DE RECURSOS - EFICIENCIA

SEMAMNAS TIEMPO TIEMPO WEFICIENCIA
ESTANDAR REAL
1 8,03 12 B %
2 8,41 15 56%
3 20,03 33 B1l%
4 11,58 15 4%
5 51,47 a0 B6%
& 24,08 44 55%
7 29,22 43 Bl%
8 26,22 40 B6%
9 21,31 30 71%
10 32,28 50 B5%
11 7,93 12 B6%
12 37,65 53 71%
PROMEDIO B6%

o W P
ng‘)\)"' 0354
& :

Corporacion Hiréh Plastic E.L.R.L.

Gerente General
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Anexo 10: Cumplimiento de Metas — Antes

| REGISTRO

Investigador Pizarro Zarate, Maria Xiomara

Empresa Transformadaora de plastico

Indicador %Eficacia

CUMPLIMIENTO DE METAS - EFICACIA
N*® TOTAL DE
SEMANAS N" DE DESPACHOS DESPACHOS % EFICACIA
CUMPLIDOS
PROGRAMADOS
1 95 112 85%
2 26 105 32%
3 98 116 24%
4 92 106 B87%
5 95 107 29%
6 949 118 234%
7 =l 115 833%
8 90 102 238%
9 29 100 29%
10 100 118 35%
11 90 110 32%
12 94 101 93%
PROMEDIO B6%

Revisado:

Frank Eduardd Morillo S.
Corporacion Hiréh Plastic E.l.R.L.
Gerente General



Anexo 11: Cumplimiento de Metas — Después

REGISTRO
Investigador Pizarro Zarate, Maria Xiomara
Empresa Transformadora de plastico
Indicador %Eficacia
CUMPLIMIENTO DE METAS - EFICACIA
MN® TOTAL DE
SEMANAS A" DE DESPACHOS DESPACHOS % EFICACIA
CUMPLIDOS
PROGRAMADOS
1 105 109 96%
2 116 120 97%
3 106 110 96%
4 104 110 95%
5 1049 115 95%
] 120 124 97%
7 101 108 94%
8 114 117 97%
9 110 115 96%
10 118 126 0435
i1 105 110 05%
iz 115 121 05%
PROMEDIO 96%

Revisado:

Frank Eduardd Morillo S.
Corporacion Hiréh Plastic E.L.R.L.
Gerente General



ANEXO 12: Costos en la Aplicacidon de Lean Logistic.

La inversion sera destinada para el desarrollo de la investigacion del proyecto.

Tabla 28: Presupuesto de Inversion

PRECIO PRECIOS
. UNITARIO | TOTAL
PRESUPUESTO DE INVESTIGACION DESCRIPCION [ CANTIDAD SOLES SOLES
(S/.) (S/.)
Personal
Recursos Humanos Asesores - -
Investigador - -
Lapiceros 40 1 40,00
Z‘Zpe' Bond | 5 illares | 15 45,00
Material
ateriaies Corrector 30 2 60,00
Resaltador 30 2 60,00
Folder 20 1 20,00
Clips (caja) 1 5 5,00
Libros, revistas, textos de investigacion Libros-copia 30 7 210,00
Gastos de transporte Movilidad 40 3 120,00
Servicios de teléfono LIalm.adas 3 meses 30 90,00
Moviles
Servicio de internet Google 3 meses 40 120,00
TOTAL 770,00
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