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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado “Gestion de almacén para incrementar la
productividad en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023”, aportd
de manera significativa al noveno ODS que es industria, innovacion e infraestructura,
tuvo como objetivo general determinar como la gestion de almacén incrementa la
productividad en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023 y cuyos
objetivos especificos fueron: determinar como la gestion de almacén incrementa la
eficiencia en el &rea de almacén de una empresa textil y determinar como la gestion
de almacén incrementa la eficacia en el area de almacén de una empresa textil.

El tipo de investigacion fue aplicada, enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio
experimental. La poblacion fue el nimero de pedidos atendidos en el area de almacén
durante 26 dias en los meses de octubre (pre-test) y de marzo (post-test).

Los resultados de esta investigacion se evidenciaron en el incremento de la
productividad en un 50.4%, asimismo la eficiencia en un 27.4% y la eficacia en un
27.9%, por lo que se concluyé que la aplicacion de la gestion de almacenes

incremento la productividad en la empresa textil.

Palabras clave: Productividad, inventario, industria textil, codificacion.



ABSTRACT

The present research work entitled "Warehouse management to increase productivity
in the warehouse area of a textile company, La Victoria, 2023", contributed significantly
to the ninth SDG which is industry, innovation and infrastructure, had as general
objective to determine how warehouse management increases productivity in the
warehouse area of a textile company, La Victoria, 2023 and whose specific objectives
were: to determine how warehouse management increases efficiency in the
warehouse area of a textile company and to determine how warehouse management
increases effectiveness in the warehouse area of a textile company.

The type of research was applied, quantitative approach, explanatory level and
experimental design. The population was the number of orders handled in the
warehouse area during 26 days in the months of October (pre-test) and March (post-
test).

The results of this research were evidenced in the increase of productivity by 50.4%,
efficiency by 27.4% and effectiveness by 27.9%, so it was concluded that the

application of warehouse management increased productivity in the textile company.

Keywords: Productivity, inventory, textile industry, coding.



l.  INTRODUCCION
Segun Mequanent y Yewondwosen (2023), afirmaron que los excesos de inventarios
y sobreproduccion en el almacén pueden afectar gravemente los niveles de
productividad, especificamente es el caso de la industria textil en Etiopia, en donde
dicho indicador fue de un 34,7% el cual anualmente viene reduciendo su productividad
en un 3% (p. 2). En ese sentido, se pudo resaltar que la causa mas grave de toda la
problematica fue la mala cultura laboral y esto influyé seriamente en la baja
productividad de dicha nacion en el comercio internacional textil (ver anexo 9). Por
su parte, Tamayo et al (2019) realizaron un enfoque de la productividad en Colombia,
en donde uno de los desafios que implicaron en ese pais fue el alto nivel de
competitividad y el desarrollo tecnoldgico, estos factores motivan a las mypes
sobrevivir en este rubro (p. 13). Asimismo, lbujés y Benavides (2018) sostuvieron que,
en el caso de Ecuador, el uso constante de la tecnologia es sumamente importante
en la industria textil, ya que desde el afio 2014 hubo una proyeccion de decrecimiento
del 2 % en la productividad de la industria textil en las mypes si es que estos factores
no se consideraban importantes para el futuro (p. 148). Esto evidenciaria que las
expectativas de crecimiento en Latinoamérica apenas se eleven en un 21 % (ver
anexo 10). De la misma manera Ortiz et al (2022) aseguran que desde el 2019, la
productividad peruana del sector textil fue de un 41.9 % debido a la gran diferencia
competitiva que contraen las importaciones extranjeras, motivando a las mypes a
desenvolverse en dicho mercado (p. 103). Por esta razén, a través de los afios y el
impacto de la pandemia COVID 19, se logré evidenciar una baja productividad, ya que
las importaciones textiles aumentaron y la produccién nacional para la exportacion se
vio afectada (ver anexo 11). En ese sentido Silva (2020), afirma que la Sociedad
Nacional de Industrias (SNI) ha reportado que el sector textil represent6 el 10% de las
exportaciones nacionales, sin embargo, los desafios que enfrentaron las mypes en el
emporio comercial de Gamarra van desde una baja productividad en los almacenes
hasta problemas netamente estratégicos (p. 28). Esta problematica estuvo reflejada
en el proceso de atencion de pedidos para los distintos canales de distribucion de una
empresa textil ubicado en el distrito de La Victoria, debido a la baja productividad en
sus almacenes, esta problematica se refleja a través de los constantes reclamos de
los clientes, por lo que se determind que la productividad promedio se encontraba en

un 39% en la primera mitad del afio 2023 (ver anexo 12). Para sustentar esta
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problemética, se procedio a organizar las causas mas relevantes en un diagrama de
Ishikawa (ver anexo 13) y de esta manera se pudo identificar la baja productividad
en el area de almacén y se organizé en la matriz de Vester (ver anexo 14) para
enfocar las causas criticas por orden de puntuacion, después se elaboré el diagrama
de Pareto bajo el criterio de 70-30 (ver anexo 15). Posteriormente se realizé la matriz
de estratificacion de areas (ver anexo 16) en donde se evalud el origen de las causas
selectas en funcion a los puntajes calculados. En consecuencia, se definiéo que la
gestion de almacén es la herramienta que mejorara la productividad en el almacén de
la empresa textil (ver anexo 17). Esta informacién se verifico al elaborar la matriz de
priorizacion que garantizo la estabilidad de las dos variables seleccionadas para este
trabajo de investigacion (ver anexo 18). La problematica de la investigacion se centro
en la baja productividad en el almacén del rubro textil. El mencionado analisis
permitird enfocar el problema general: ¢ Como la gestion de almacén incrementara la
productividad en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 20237
Ademas, se respondieron estas preguntas de manera especifica: ¢Coémo la gestion
de almacén incrementara la eficiencia en el area de almacén de una empresa textil,
La Victoria, 2023? y ¢ Cémo la gestion de almacén incrementard la eficacia en el area
de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023? Respecto a las justificaciones,
segun Fernandez (2020) la justificacion tedrica busca interiorizar la teoria de la
herramienta que se aplicara para solucionar la problematica a tratar (p. 70). Este
trabajo de investigacion tuvo como fin sustentar, bajo conocimientos teoricos de la
variable independiente, la implementacion de la herramienta de mejora que buscara
solucionar la problematica identificada. De la misma forma, Chaverri (2018) declaré
gue, en cuanto a la justificacion econdmica, la propuesta de implementacién debe
tener un efecto de retorno rentable o algun tipo de beneficio que la empresa pueda
aprovechar (p. 188). Para este caso, este proyecto tuvo como finalidad reducir la
demora en la preparacion de pedidos y pueda registrarse mas pedidos diarios en la
medida que la gestion del almacén acelere dicho proceso, asimismo demostrar el
céalculo del ahorro monetario anual de la mano de obra directa que se genero luego
de haber implementado la mejora. Por su parte, Espinoza (2018) enfatizé que para la
justificacion social es necesario preguntarse: ¢ En qué manera afecta mi proyecto de
investigacion a las personas involucradas, y que beneficio tiene sobre ellas? (p. 29).

El impacto que representd esta investigacion fue de ayudar a concientizar y
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comprender a los colaboradores del &rea de almacén que su desempefio en la gestion
de almacén permitié obtener una mayor productividad en la atencién de pedidos. Es
preciso mencionar que la para la justificacion metodoldgica, Talavera et al (2019),
recalcO que es necesario justificar de manera metodologica la pregunta de la
investigacion siguiendo una estructura que esclarezca lo que se desea conseguir (p.
169). Para este caso, se realiz6 un control de las actividades para registrar el progreso
de la implementacion de la gestion de almacén en la medida que influya y mejore la
productividad del area de almacén. El objetivo general de este trabajo de investigacion
fue determinar como la gestién de almacén incrementa la productividad en el &rea de
almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023. Asimismo, los objetivos especificos
fueron: determinar como la gestion de almacén incrementa la eficiencia en el area de
almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023 y determinar como la gestion de
almacén incrementa la eficacia en el area de almacén de una empresa textil, La
Victoria, 2023. Ahora bien, respecto a los antecedentes en el ambito internacional, Al-
Shboul (2023) en su investigacion realizado en Jordania, cuyo objetivo fue mejorar la
productividad mediante la mejora de los procedimientos de almacén usando el
sistema WMS. El enfoque de esta investigacion fue cuantitativo y del tipo aplicada,
ahora bien, para lograr esta mejora, se ejecuté la recoleccién de datos mediante el
estudio de tiempos y recorridos de todo el proceso de almacén, luego se aplicd un
disefio de métodos basado en el sistema de la gestion de procesos de almacén
(WMS) optimizando los recorridos de cada operador para mejorar su rendimiento,
esto pudo incrementar la productividad al 29 %, asimismo se logr6 maximizar la
eficiencia en un 17% vy la eficacia en un 21%. De la misma forma, se evidencio el
incremento del 55 % al 70 % de los niveles exactos del inventario almacenado. Este
tipo de proyectos permitira mejorar la productividad del almacén en otras
investigaciones si se considera la aplicacion del sistema WMS. En ese aspecto, Cruz,
Florez y Aguilar (2023) cuyo articulo de investigacién realizado en Venezuela, del tipo
de investigacion aplicada y de enfoque cuantitativo, en donde tuvo como objetivo
definir la influencia que ejerce la gestion de almacenes en el incremento de la
productividad en un grupo de pequefias empresas que buscaban mejorar la
productividad de sus procesos de almacén durante el desarrollo de la pandemia. Para
lograrlo, se midié la productividad en el area de almacén al inicio de la pandemia

obteniéndose un 34%, luego se procedid a ejecutar una correcta gestion de las
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ubicaciones e inventario, desarrollando una flexibilidad en sus procesos de almacén
y despacho acorde a las circunstancias que genero la pandemia, permitiendo reducir
el tiempo de despacho y recepcidén de mercaderia, por lo tanto, se evalu6 que el nivel
de productividad se logro incrementar hasta un 64%. Asimismo, se evidencio que el
control de inventario mejor6é de un 58% al 100%. Su aporte significativo reflejara la
flexibilidad que presenta la gestién de almacén para mejorar la productividad en una
situacion compleja como lo fue la pandemia. En tal sentido, Abideen y Mohamad
(2021) cuyo articulo de investigacion bajo un enfoque cuantitativo y del tipo aplicativo,
tuvo como objetivo poner en préactica un flujograma integrado de valor (VSM) en un
almacén de produccion de medicamentos en Malasia para reducir los tiempos de
despacho. En este articulo se demuestra como una completa gestion de almacén
enfocado en el control del inventario, Kanban y la implementacion del layout a través
de un software puede optimizar la atencién en los pedidos de entrega durante dos
meses de implementacion, por lo que se logré que el nivel de rotulado y codificacion
de mercancias alcanzara el 90 %, asimismo, mejoré la productividad en un 26.23 %
de variacion y la eficiencia en un 24 %. Ademas, la tasa de valor agregado del proceso
de recepcion y descarga aument6 del 41,36 % al 70,57 % y el porcentaje de
actividades sin valor agregado disminuy6 del 61,28% al 29,42%. Por lo tanto, la
reduccion de tiempos y el incremento de la productividad en el almacén esta
directamente relacionada con la gestion de almacén a través del software utilizado.
Asimismo, Freitas (2020) cuyo articulo de investigacion realizado en Portugal, con un
enfoque cuantitativo y nivel explicativo presentdé como objetivo principal mejorar la
eficiencia del almacén hibrido (almacenamiento y produccién) de una empresa que
fabrica autobuses, con el fin de redefinir los espacios y flujos logisticos internos,
haciendo el trabajo més eficiente. Se considerd oportuno utilizar el diagrama de flujo
y de recorrido para definir la ruta de traslado y de picking para minimizar los tiempos
de despacho, ademas se complementé con la metodologia de las 5s, el redisefio del
layout y el control de las existencias, lo cual permitié incrementar el nivel de exactitud
del inventario en un 43 % vy la eficiencia en un 25 % en la atencion de pedidos. Su
principal aporte a futuras investigaciones sera optimizar los tiempos de recepcion,
almacenaje y distribucién de pedidos, ademas de redistribuir el inventario para
mejorar la gestion del almacén. Por su parte, Paveenchana y Phumchusri (2020) en

su investigacion realizado en Tailandia, tuvo como objetivo mejorar la eficiencia del
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nivel de utilizacién de un almacén de materias primas en una fabrica de cuidado del
cabello, cuyo enfoque es cuantitativo y de disefio experimental. La gestion de almacén
enfocada en la redistribucién del layout y el control de los SKU del inventario
permitieron reducir un 51.9 % los recorridos realizados en los procesos de almacén
después de aplicar la mejora. Asimismo, los niveles de precision del inventario
aumentaron un 5 % respecto a la situacion inicial, ademas los materiales del almacén
se reorganizaron en dos grupos segun la distribucion del layout planificado y se
elimind elementos obsoletos con el fin de mejorar la capacidad de almacenaje, por lo
gue se incremento en un 12.65 % la eficiencia, ya que las distancias eran mas cortas
y los traslados se realizaron en menor tiempo. Su aporte consisti6 en mejorar las
propuestas del layout para controlar los excesos de inventario, eliminando lo obsoleto
y midiendo la precision del inventario real organizandolo en los espacios que
corresponden, con el fin de incrementar la eficiencia del almacén. Mientras que en el
aspecto nacional; Garavito, Villegas y Quiroz (2023) en su investigacion, tuvo como
fin principal mejorar la gestiéon de almacenamiento en los procesos de un almacén
farmacéutico aplicando el lean warehousing sin interrumpir el flujo de pedidos. Este
estudio es de nivel explicativo y analitico siguiendo la investigacion del tipo aplicada.
Se implementaron herramientas de Lean Warehousing como 5s, estandarizacion,
Poka Yoke y TPM en los procesos de almacén siguiendo una metodologia de mejora
continua lograndose un 95.4 % en el cumplimiento de los pedidos (eficacia) del 85.8%
gue se habia diagnosticado, ademas se evidencié un incremento del 16.6 % en la
eficiencia de la atenciéon de pedidos a tiempo. Ademas, dichas mejoras alcanzaron
incrementar la precision y confiabilidad de los inventarios hasta el 95 %. Su aporte
permitira que las herramientas antes mencionadas se adapten a otros sectores de la
facturacion a nivel nacional, adoptando resultados similares. Por su parte, Figueroa,
Bautista y Quiroz (2022) en su articulo, tuvo como fin aplicar herramientas de Lean
Warehousing en un almacén 3pl para reducir el uso de los recursos en los procesos
de almacén para mejorar la productividad y rendimiento de los almacenes. Este
estudio sigue el curso de la investigacion aplicada y de enfoque cuantitativo. Para ello
se tomO como muestra un mes de operaciones, luego se proceso la informacion travées
del sistema WMS y finalmente se evalud, a través de las 5s y el lean warehousing, la
gestion practica de los procesos para reordenar el control de los almacenes y los

inventarios, logrando reducir el tiempo total recorrido en los procesos del almacén de
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548.2 a 497.2 minutos. Por lo que, se pudo mejorar la productividad al 26.7 % en la
preparacion de pedidos (picking). Cabe mencionar que, al mismo tiempo, se logro
incrementar en un 20 % la gestidn de almacén a través del control exacto de los
inventarios. Esta implementacion permitira que el correcto uso del software WMS sea
un complemento con las herramientas de lean warehousing al procesar los datos
cuantificables de una determinada investigacion. Asimismo, Campos et al (2022) en
su articulo de investigacion, tuvo como objeto de estudio reducir los tiempos de los
procedimientos del almacén e incrementar la atencion del servicio basado en la
mejora continua. Su enfoque es cuantitativo y del tipo aplicada. Durante tres meses
se realizaron las pruebas de ejecucion de la mejora, para ello se uso el software Arena
simulator en conjunto con las herramientas: 5s, modelo ABC, sistema planeado de
layout y estandarizacién de procesos, por lo que se logré un incremento del 31.5% al
88% de exactitud del inventario y una optimizacién en los tiempos de distribucion de
hasta un 50 %. Asimismo, se redujo el tiempo del proceso de recepcion de 332 a 150
minutos y el tiempo de atencion de pedidos de 359 a 158 minutos. Ademas, se logré
incrementar la productividad en un 13 % durante tres meses de implementacion
después de la prueba inicial. Su aporte en la investigacion permitird una mejor gestion
de los resultados al complementar el uso del software Arena con las herramientas de
la gestion de almacén. Por su parte, Coronel et al (2022) en su articulo de
investigacion, cuyo obijetivo fue aplicar el Just in time y el lean warehouse para reducir
los tiempos de entrega y suprimir las no conformidades de los clientes en el proceso
de almacén y despacho en las pymes en Perl. Esta investigacion es de enfoque
cuantitativo y del tipo aplicada, sigue la secuencia de la aplicacion de las dos
herramientas antes referidas y el software Arena tanto para medir la situacién actual
como para después de la mejora, lograndose un incremento del 64.13 % al 70.1 %
del nivel de cumplimiento de pedidos (eficacia) y un incremento en la eficiencia de
dicho proceso del 5.97 %. De la misma manera, el porcentaje del ciclo de exactitud
del inventario se increment6 hasta un 94.4 %. Este tipo de investigaciones permitiran
gue las pymes textiles en el Peru puedan automatizar mejor sus procesos de almacén
y despacho al seguir la secuencia metodoldgica propuesta. En ese sentido, Montalvo
(2020) cuyo articulo de investigacion, sigui6 el tipo aplicado en la investigacion bajo
un enfoque cuantitativo cuyo objetivo fue de mejorar la productividad de las entregas

de los pedidos de las pequefias empresas del rubro textil en el gigante comercial de
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Gamarra a través de la aplicacion de la gestion de almacén. Se aplicd la
implementacion de una gestiébn de cambio propuesta, la metodologia Kanban y la
gestion de almacén que permitié optimizar los tiempos de atencion de los pedidos e
incrementar la eficiencia, por lo que se logré mejorar la confiabilidad del inventario de
un 95 % a un 100 %, ademas logré una variacion notable de la eficiencia en un 54.39%
en la entrega de pedidos alcanzando hasta el 82.31 %. Su aporte mas significativo se
enfoca en el analisis de los tiempos para reducir la cantidad de actividades de los
procesos de la produccion textil en las mypes del Perd. En ese aspecto, se considerd
prudente estructurar los datos mas relevantes de los antecedentes antes citados en
la matriz de antecedentes (ver anexo 19), con el fin de registrar de manera
transparente los articulos cientificos encontrados para ser contrastados con el de este
estudio. Ahora bien, respecto al apartado tedrico de las variables de estudio, para
Carrefio (2017) es sumamente importante reconocer los elementos principales en un
almacén: la infraestructura, los recursos humanos, equipos, maquinarias y todos los
procesos que involucran los elementos antes mencionados. (p. 121). Esto sugiere que
un almacén es mas que un depdsito de mercancias, sino mas bien es una serie de
elementos que conforman una de las etapas mas importantes de la cadena de
suministro. Sin embargo, para Saldarriaga (2019) se debe entender que la gestién de
almacén a lo que él llama “centro de distribucion”, comprende desde la recepcion de
mercancia y por lo general, en grandes cantidades, y termina en el despacho de los
pedidos, en donde el flujo de productos es mucho mas pequefio respecto a los
ingresos (p. 15). Esto evidencia que la naturaleza del proceso de almacenamiento
sera controlada por la mano de obra y de esa forma se prepare los pedidos de manera
personalizada en funcion a los requerimientos del cliente. Ademas, Flamarique (2017)
enfatizé que la atencion de pedidos es una de las operaciones mas extensas en todo
el proceso de almacén y es ademas, uno de los factores clave que determinara el
nivel de satisfaccion de los clientes (p. 85). Esto se debe a que existen una serie de
actividades que se deben manejar con prudencia para evitar inconformidades,
retrasos, reprocesos O averias; en esta fase se involucran la mano de obra y los
recorridos que estos deben hacer para que los pedidos sean atendidos de manera
eficiente y con eficacia, ademas, se realizé mucho énfasis en este apartado, ya que
en esta investigacion este factor sera clave en la identificacién de la problemética a
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propiedad o existencia que se encuentra en proceso de produccion o apto para la
venta, en donde estos pueden ser materia prima, productos semielaborados o
productos terminados (p. 4). También aseveré que, con frecuencia, la complejidad de
mantener con exactitud los niveles de inventario ya que esto determina su
confiabilidad, ademas de un correcto abastecimiento de productos, pero una correcta
gestion y control de las existencias permitird optimizar los procesos del almacén
dentro de la cadena de suministro. En tal sentido, Castell (2021) hace referencia a la
codificacion de mercancias como una actividad sumamente importante, ya que las
etiquetas permiten identificar el producto segun los datos que proporciona el
proveedor, asimismo pueden usarse etiqguetas que describan la condicion o
tratamiento de la mercancia segun la situacion lo amerite (p. 64). Por su parte, Allen
(2019) la productividad mide la proporcién en que los recursos son utilizados para
generar una determinada cantidad de productos en un proceso (p. 33). Ademas, dicho
autor sefala que pueden darse dos escenarios con un alto nivel de productividad:
Primero, cuando la cantidad de productos aumentan mientras el nivel de insumos
permanece constante y segundo, cuando la cantidad de insumos disminuye a pesar
de mantener un nivel constante de productos. Por otro lado, Bustinduy (2021)
establece que la productividad tradicional se enfoca en la produccion (output)
respecto al tiempo utilizado (input), sin embargo, dicho autor resalta que el método
agile permite renovar ese concepto, basado en el concepto de satisfacer las
demandas del cliente a través de entregas mas cortas y aquellas que superen sus
expectativas (valor agregado), de esta forma se enfoca menos en la produccion, pero
se enfoca mas en el tiempo que agrega valor en las entregas (p. 68). En ese sentido,
Saldarriaga (2019) la productividad cumple un rol primordial en los centros de
distribuciébn o en los almacenes, ya que permite evaluar y diagnosticar las
operaciones, tareas, flujo de productos y medirlos a través de indicadores que
controlen el sistema de distribucion o expedicion de productos (p. 4). Por otro lado,
Stepien y Barno (2019) la eficiencia consiste en usar de manera 6ptima los recursos
suficientes para un determinado fin, en otras palabras, mientras menos recursos se
emplea, mas eficiente es (p. 2). Asimismo, dichos autores sugieren que, para
incrementar la eficiencia, se debe conocer el contexto de cada operacion o actividad
a llevar a cabo, el tiempo necesario y el nivel de energia requerida para lograrlo.

Asimismo, aseguran que la eficacia hace referencia a conseguir un logro o efecto
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esperado sin importar los recursos utilizados (p. 3). Segun Garcia (2021) considera
gue uno de los aspectos mas relevantes en la productividad es el estudio de métodos
y de tiempos, donde el enfoque esta direccionado a la forma en como los
colaboradores desempefian sus funciones (ergonomia), ademas el analisis de los
procesos a través de diagramas, toma de tiempos, estudio de movimientos y la mejora
continua (p. 191). Por su parte, Pucheu (2021) la eficacia es el nivel en que se
cumplen los objetivos propuestos, mientras se cumplan la proporcion de los objetivos,
mas eficaz es el sistema empleado (p. 53). Para ello, fue necesario establecer
objetivos para que posteriormente a través de la eficacia se evalué la realizacién de
las acciones. Por otro lado, la hip6tesis general fue: la gestion de almacén incrementa
la productividad en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023. En
ese sentido, las hipotesis especificas fueron: La gestion de almacén incrementa la
eficiencia en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023 y la gestién
de almaceén incrementa la eficacia en el area de almacén de una empresa textil, La
Victoria, 2023. Esta informacion se detall6 de manera especifica con los objetivos y
la formulacion del problema que estan directamente relacionados con las variables de
esta investigacion en la matriz de consistencia, con el fin de describir la naturaleza de

la investigacion (ver anexo 4).



ll. METODOLOGIA
El tipo de investigacion fue aplicada ya que se busca poner en practica las
herramientas de la gestion de almacenes para mejorar la productividad en la empresa
textil, tal como lo afirma Naupas et al (2018) que dicha investigacion esta enfocada
en resolver problemas especificos de cualquier aspecto o materia, dentro de un
entorno de estudio sefialado, en donde se busca aplicar los conocimientos teéricos
en beneficio del entorno seleccionado (p. 136). Respecto al enfoque, para Otero
(2018) el enfoque cuantitativo implica utilizar conceptos tedricos para llegar a
expresiones logicas y numéricas, a traves de la deduccion y prediccion de fendmenos
investigados dando como resultado la creacién de nuevos conocimientos (p. 5). Este
trabajo de investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, ya que permiti6 medir los
fendmenos e incidencias de la problemética y mejorarlos mediante la aplicacién de
los aspectos teoricos, siguiendo una secuencia estructurada de tal forma que cada
paso no sea omitido ni alterado, el nivel de la presente investigacion fue descriptivo y
explicativo. En ese sentido, Guevara, Verdesoto y Castro (2020) afirman que la
investigacion descriptiva y explicativa estan orientados en describir algun fenémeno
o realidad y explicar la relacion que estas tienen con las causas del problema a través
de métodos de recoleccibn de datos que permitan un analisis correcto de los
resultados de una determinada investigacion (p. 165). El presente proyecto de
investigacion fue de disefio experimental del tipo preexperimental en donde se realizé
un estudio pre-test y post-test de la investigacion con el fin de comparar los resultados
de la variable dependiente obteniendo una mejora, de esa manera, Sampieri,
Fernandez y Baptista (2014) sostuvieron que este disefio permite modificar o
manipular un determinada variable en funcion al tratamiento escogido, pero que sera
aplicado a un solo grupo de estudio, sin embargo, no es compatible con el disefio
experimental puro (p. 120). El alcance sera longitudinal, ya que segun D’aquino y
Barron (2020) las investigaciones longitudinales permiten ver el comportamiento de
una variable a través de un periodo de tiempo con el fin de comparar los cambios del
mismo gue se iran presentando, también se le conoce como investigacion diacrénica
(p. 368). Respecto a la operacionalizacion de las variables, es un proceso que busca
transformar las bases teodricas de las variables en aquellas que se puedan
dimensionar cuantitativamente y medirlas a través de indicadores a través de una

matriz (Naupas et al, 2018, pp. 260-261). Para esta investigacion, se elabor6 la matriz
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de operacionalizacién de variables en donde se dieron a conocer las definiciones
conceptuales, los indicadores de cada dimension y la escala de razén a medir (ver
anexo 1). La variable independiente fue la gestién de almacén o la gestion del “centro
de distribucién” que es un proceso que comprende desde la recepcion de mercancia
y por lo general, en grandes cantidades, y termina en la distribucion de los pedidos,
en donde el flujo de mercaderia es mucho mas pequefio respecto a los ingresos. Esto
evidencia que la naturaleza del proceso de almacenamiento es controlada por la
mano de obra y de esa forma se preparan los pedidos de manera personalizada en
funcién a los requerimientos del cliente (Saldarriaga, 2019, p. 15). Su definicion
operacional se midié a través de dos dimensiones: exactitud de inventario y
codificacion de productos. La primera dimension fue la exactitud de inventarios, en
ese sentido, el inventario es toda propiedad o existencia que se encuentra en proceso
de produccion o apto para la venta, en donde estos pueden ser materia prima,
productos semielaborados o productos terminados. También asevera que, con
frecuencia, el nivel de exactitud del inventario es un indicador complejo de medir ya
gue esto determina su confiabilidad, ademas de un correcto abastecimiento de
productos, pero una correcta gestion y control de las existencias permitira optimizar
los procesos del almacén dentro de la cadena de suministro (Waller, 2017, p. 2). Para
medir esta dimension se considero el indicador: indice de exactitud de inventario. La
escala de medicidn que se us6 para este caso fue larazén (ver anexo 1). La segunda
dimension fue la codificacién de productos, el cual es definido como una actividad
sumamente importante, ya que las etiquetas permiten identificar el producto segun
los datos que proporciona el proveedor, asimismo pueden usarse etiquetas que
describan la condicion o tratamiento de la mercancia segun la situacion lo amerite
(Castell, 2021, p. 64). Para medir esta dimension se consider6 el indicador: indice de
codificacion de productos. La escala de medicion que se usé para este caso fue la
razon (ver anexo 1). Respecto a la variable dependiente, cabe mencionar que fue la
productividad que es aquella que se hace cargo de evaluar la proporcién en que los
recursos son utilizados para generar una cierta cantidad de productos en un proceso
determinado (Allen, 2019, p. 33). Su definicién operacional consiste en la relacion que
se obtiene entre la cantidad de existencias halladas y los recursos usados, para ello
se medira en dos dimensiones: la eficacia y la eficiencia. Para medir esta variable, se

considerd el indicador: indice de productividad en la preparacion de pedidos. La
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escala de medicidén que se uso6 para este caso fue la razén (ver anexo 1). La primera
dimension para esta variable fue la eficiencia el cual consiste en usar de manera
adecuada los recursos necesarios para un determinado fin, en otras palabras,
mientras menos recursos se empleen, mas eficiente es (Stepien y Barng, 2019, p. 2).
Para medir esta dimension se considerd el indicador: indice de eficiencia en la
preparacion de pedidos. La escala de medicion que se uso para este caso fue la razon
(ver anexo 1). Respecto a la eficacia, es el nivel en que se cumplen los objetivos
propuestos, mientras se cumplan la proporcion de los objetivos, méas eficaz es el
sistema empleado. Para ello, es necesario establecer objetivos para que
posteriormente a través de la eficacia se evalle la realizacibn de las acciones
(Pucheu, 2021, p. 53). Para medir esta dimension se considerd el indicador: indice de
eficacia en la preparacion de pedidos. La escala de medicion que se uso6 para este
caso fue larazén (ver anexo 1). Respecto a la poblacién, Huaire et al (2022) asevera
que la poblacién es el conjunto de individuos que constituyen el grupo de la tesis a
investigar y que, ademas tienen alguna caracteristica en comun (p. 73). En la presente
investigacion se consider6é como poblacion al numero de pedidos diarios atendidos en
el area de almacén central de una empresa textil durante 26 dias laborables (octubre
2023 pre-test y marzo 2024 post-test). Como criterio de inclusion se considerd los
horarios laborales de lunes a sabados (8 horas diarias trabajadas). Como criterio de
exclusion se considero los dias feriados y domingos como no laborables. Ahora bien,
respecto a la muestra, Naupas (2018) establece que la muestra es una parte de la
poblacion de estudio seleccionada de ésta que reune los suficientes requerimientos
para ejecutar la investigacion y hallar los resultados propuestos (p. 334). En ese
sentido, la muestra estuvo constituida por los pedidos diarios atendidos durante 26
dias laborables en el area del almacén central de la empresa textil. En el caso del
muestreo, para Sampieri, Fernandez y Baptista (2014) el muestreo es la accion de
escoger un subconjunto de elementos de una poblacion de estudio, a fin de recoger
informacion suficiente para solucionar un problema de investigacion (p. 567). En este
caso no se aplico la técnica del muestreo, debido a que la muestra fue equivalente a
la poblacion de estudio. De la misma forma, con referencia a la unidad de analisis,
Huaire et al (2022) afirma que la unidad de andlisis es también conocida como el
sujeto de la investigacion que relne las caracteristicas tanto de la muestra como de

la poblacion de estudio (p. 73). En este caso, dicha unidad de analisis se considero¢ a
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un pedido diario atendido durante 26 dias en el area de almacén central de una
empresa textil. Ahora bien, respecto a las técnicas de recoleccion datos, Huaire et al
(2022) las técnicas son aquellas que siguen una secuencia metodoldgica de
procedimientos que permiten desarrollar la investigacion con eficiencia (p. 90). En
esta investigacion se realizé la técnica de la observacion cuantitativa y el analisis
documental, con la finalidad de recolectar los datos e informacion que tuvieran
relacion directa con las variables de estudio (ver anexo 20). Para Naupas (2018) los
instrumentos de recoleccién de datos son los medios o elementos esenciales por los
cuales se recolecta la informacion deseada para la investigacién a través de distintas
técnicas que el investigador considere apropiado utilizar (p. 273). Para aplicar la
técnica de la observacion y el analisis documental, se emple6 el uso de las fichas de
registro que se elaboraron para recolectar los datos de las variables de estudio y el
reporte de inventario para validar la informacion ingresada en las fichas de registro
(ver anexo 2), asimismo se dispuso de un cronometro calibrado para la respectiva
toma de tiempos. Por su parte, Sampieri, Fernandez y Baptista (2014) la validez de
expertos hace referencia al nivel que garantiza un instrumento en medir una
determinada variable de estudio a través de “voces calificadas” (p. 204). Los
instrumentos de recoleccion de datos segun el formato que se elabord para medir las
variables de estudio estuvieron sujetos a un juicio de expertos con amplia experiencia
en la investigacion quienes verificaron la validez de contenido, en este caso, fueron
tres docentes de la escuela de ingenieria industrial (ver anexo 3). En ese sentido,
segun el anexo adjunto, se logré obtener la validez de contenido considerando que
existe coherencia, claridad y relevancia a través del sello y/o firma de los tres docentes
en la documentacion adjunta de las fichas de recojo de datos, esto garantizo la
versatilidad de la medicion de las variables de estudio elegidas a través de los
instrumentos mencionados. Tal como lo afirma Huaire et al (2022) la confiabilidad de
los instrumentos de recoleccion de datos permite otorgarles estabilidad cuantitativa a
los resultados, es decir, que su aplicacibn constante en las mismas variables
producira los mismos resultados de forma inalterable (p. 94). La confiabilidad de los
instrumentos de medicion estuvo apoyada en la recoleccion de informacion de fuentes
oficiales de la empresa presentando la solicitud respectiva para el uso de datos
exclusivamente para fines académicos que amerite esta investigacion (ver anexo 6),

considerando que se cont6 con la autorizacion del gerente general donde se realizé
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la investigacion (ver anexo 7), asimismo la confiabilidad del instrumento de medicion
(cronémetro) estuvo sustentada en el documento de calibracién adjunto con fecha
antes de la toma de tiempos (ver anexo 8), con el fin de garantizar un calculo de la
eficiencia Optima, estable y segura en los hallazgos de la presente tesis. Respecto a
los procedimientos, Huaire et al (2022) los procedimientos son el conjunto de pasos
secuenciales y criterios que logran en el investigador recoger, clasificar, procesar y
validar los datos a través de un plan estratégico definido en el proyecto de
investigacion (p. 97). La empresa en donde se realizo la investigacion fue del rubro
textil y se encuentra localizado en el distrito de La Victoria. Se dedica a la importacion
masiva de telas a nivel general segun la temporada, para posteriormente venderlos
al por mayor y menor, su centro de clientes es el emporio comercial de Gamarray los
clientes en provincia, por lo que la distribucion es a nivel nacional. Dicha empresa
empez6 sus funciones en el afilo 1992 como uno de los primeros distribuidores de
telas en todo el territorio peruano. También cuenta con tres tiendas en Gamarra con
modernos almacenes y un alto nivel de profesionalismo y tecnologia disefiados para
satisfacer las mas altas exigencias de los clientes en términos de calidad, precio y
entrega. La mision de la empresa es garantizar la mejor calidad de sus productos,
ofrecer tejidos modernos en una amplia gama de colores y estampados y promover
el aumento de la productividad de los empleados. Su visibn es convertirse en la
empresa lider en la importacion y distribucién de tejidos de la mas alta calidad para
tener las mejores tendencias en tejidos y estampados del mercado peruano. El
organigrama de la empresa textil alin est4 en proceso de definicion de la jerarquia de
las areas en funciones, sin embargo, se planted provisionalmente un bosquejo de la
manera en cOmo esta organizada la empresa en forma general, considerando que
esta organizacion se encuentra dentro del régimen MYPE (ver anexo 21). Por otro
lado, las telas que importa y comercializa la empresa textil varian segun la demanda
de la temporada, sin embargo, siempre existe rotacion de telas en todo el afio. Cabe
mencionar que las telas mas vendidas son: Polinan, Lino shantu, Chaliz licrado, Polar,
Dakota, Ston, Piel de durazno, Micropolar, etc (ver anexo 22). Sin embargo, debido
a que el enfoque de este mercado es la venta de telas por temporada se importan en
cantidades considerables en almacenes de 220 m?. En dichos espacios existen dos
formas de apilamiento segun la tela y la distribucién: La primera es en cigarro y la

segunda es en ruma (ver anexo 23). Para entender el escenario donde se desarrolla
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el objeto de estudio, se realizé el organigrama actual del area de almacén en donde
se evidencio el equipo que interviene en los principales procesos desde la recepcion
hasta la atencion de pedidos (ver anexo 24). Luego, se consider6 los movimientos
de las telas con mayor rotacion en los meses de agosto hasta octubre segun el
informe de ventas, el cual se elaboro a través del software Power Bi (ver anexo 25),
en ese sentido, se elabor6 un gréafico que compara las cantidades de rollos vendidos
en dichos meses (ver anexo 26). Asimismo, se consideré apropiado identificar todos
los recursos que cuenta la empresa textil en dicha area con el fin de mapear con
mayor precisién y delimitacién el objeto de estudio (ver anexo 27). El objeto de
estudio de esta tesis fue el proceso de recepcion, almacenamiento y preparacion de
pedidos que se desarrolla en el area de almacén central que sélo se encuentra en el
primer piso en la empresa textil, en donde se desarrollan los principales procesos de
dicha area. Para ello se hizo un estudio del contexto actual de los procesos
mencionados, ya que estos elementos fueron clave para mejorar la posterior atencion
de pedidos. En primer lugar, se elabor6 un diagrama de flujo presentando a las
distintas areas que intervienen en el proceso de preparacion o atencion de pedidos y
como se relacionan entre si, para que de esa manera se lograra entender de manera
general la importancia de este proceso para la empresa textil (ver anexo 28). Dicho
diagrama se elabor6 a través del software Bizagui en funcién a la informacién
brindada por la empresa para precisar como funciona la preparacion de pedidos a
nivel general. Sin embargo, segun el objeto de estudio solo se realiz6 un enfoque
especifico en los procesos que desarrolla el area de almacén los cuales son:
Recepcion, almacenamiento y preparacion de pedidos; este ultimo es el proceso
critico para su posterior estudio de tiempos. Para ello se realiz6 un DOP (ver anexo
29) de los procesos mencionados en conjunto, el cual consta de las siguientes
operaciones: en primer lugar, recepcionar la orden de compra, el cual consiste en la
verificacion y registro del documento que entrega el proveedor con el fin de ingresar
fisicamente los rollos que figura en la orden de compra, puede ser de una compra
local, de una importacion o hasta de una devolucion del cliente. En segundo lugar,
registrar los metrajes de los rollos, esta operacion implica anotar los metrajes de cada
rollo recepcionado con el fin de registrarlos en el sistema, para ello se cuenta con un
formato elaborado para anotar los metrajes por color y tela de forma ordenada, una

vez realizado esta accion se entrega al jefe de almacén para que los registre en el
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sistema. En tercer lugar, codificar los rollos, en este punto se realiza la subida de los
metrajes registrados al sistema del almacén el cual es un software creado con
programacion SQL. Al ejecutar esta actividad, el sistema automaticamente genera los
codigos de barra con la informacion ingresada, posteriormente se imprime en
etiquetas que seran pegadas a los rollos para codificar lo recepcionado. En cuarto
lugar, ingresar al sistema, su ejecucion establece que cada etiqueta pegada a los
rollos sea escaneada a través de un lector de cddigo de barras, luego se marca con
un plumon indeleble el cédigo escaneado y finalmente se verifica lo que se ingreso.
En quinto lugar, verificar conformidad, en esta operacion, se imprime la nota de
ingreso generada al ingresar los codigos al sistema, este documento de ingreso
debera ser validado por el encargado de recepcion para su posterior registro. En sexto
lugar, ubicar los rollos ingresados, el cual consiste en verificar el mapeo realizado en
todos los almacenes con el fin de identificar la ubicacién de la tela ingresada, ademas
de gestionar los espacios disponibles ya previstos para guardar fisicamente los rollos
en el lugar seleccionado. La siguiente operacién es recepcionar el pedido, se requiere
total atencion al grupo de WhatsApp de atencién de pedidos, ya que las tiendas son
las que solicitan los pedidos que realizan los clientes de manera inmediata, luego se
imprime el pedido solicitado para luego ser entregado al personal operativo. La octava
operacion es verificar datos del pedido, en este apartado se verifica de manera
continua y rapida tres elementos: el metraje existente, la cantidad tela en el sistema
y la ubicacion de la tela en el almacén. Si existe algin cambio de acuerdo a estas
verificaciones, el encargado de la tienda procede a modificar el pedido y actualizarlo
para reenviarlo al area de almacén. La penultima operacién es preparar el pedido,
consiste en dirigirse al almacén donde se ubican los rollos del pedido solicitado y
trasladar los rollos hacia la zona de escaneo para realizar la transferencia del almacén
a la tienda que solicita el pedido a través del sistema. La ultima operacion es la de
atender el pedido, consiste en el despacho de los rollos preparados segun el pedido
para entregarselos al cliente, empezando por su traslado a la zona de despacho,
reportar el pedido atendido al grupo, validar fisicamente la salida de los rollos por el
encargado de recepcion y su posterior entrega al cliente. Teniendo en cuenta la
descripcion de cada operacion, se procedié a mapear los almacenes segun el objeto
de estudio para elaborar el layout que permitira identificar la distribucién y orden de

estos espacios, considerando que solo fue enfocado en el primer piso del almacén
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central (ver anexo 30). Este layout representd la situacion actual del objeto de estudio
delimitado para la realizacion del pre - test. Posteriormente, se procedio a realizar el
DAP del proceso de recepcion y almacenamiento detallando cada actividad de las
operaciones antes descritas (ver anexo 31). Asimismo, se realizo el diagrama de
recorrido en funcion al layout elaborado para representar graficamente los
movimientos de cada actividad de las operaciones del proceso de recepcion y
almacenamiento (ver anexo 32). El DAP mostrado evidencié 10 actividades que
generaron valor representando un 45.5% del tiempo total y, por otro lado, existieron
12 actividades que no generaron valor que representaron un 54.5 % los cuales son
aquellos que generaron sobretiempos o demoras en cada operacion del proceso (ver
anexo 35). De la misma manera se elabor6 el DAP del proceso de preparacion de
pedidos con sus respectivas actividades y elementos correspondientes (ver anexo
33). En seguida se realizé su diagrama de recorrido de acuerdo al layout antes
mencionado (ver anexo 34). El DAP de dicho proceso evidenci6 7 actividades que
generaron valor representando un 45.6% del tiempo total y, por otro lado, existieron
13 actividades que no generaron valor que representaron un 54.4 % los cuales fueron
aquellas que generaron retrasos en la preparacion de pedidos (ver anexo 36). Para
medir el indice de exactitud de inventario, se considerd aquellas existencias que se
encontraron dentro del objeto de estudio, es decir, a manera de muestra se realizé la
toma de inventario de aquellas telas que se visualizaron en el layout elaborado (ver
anexo 37). Esto dio como resultado la existencia de 9585 rollos contabilizados en el
mes de octubre, en donde en funcion a la ficha de registro resulté un 94.47% de
exactitud del inventario tal como se muestra en el siguiente gréafico (ver anexo 38).
Para evaluar el indice de codificacion de productos, se procedié a contabilizar los
rollos que tienen sus etiquetas con codigo de barras de manera correcta y también
aquellos que presentaron una mala codificacion para ser considerados como no
codificados incluyendo aqguellos rollos que no presentaron ninguna informacion. En
funcién a la cantidad previamente inventariada, se determiné que solo 6390 rollos
presentaron una buena codificacion, por otro lado 3195 rollos no estuvieron
correctamente codificados o no guardaban ninguna informacion, en definitiva, el
indice de codificacion fue de 66.67% (ver anexo 39). Por otro lado, se realizé la toma
de tiempos para el proceso de recepcién y almacenamiento durante 26 dias

laborables de cada actividad de las operaciones de dicho proceso (ver anexo 40). De
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la misma forma se realizé la toma de tiempos del proceso de preparacién de pedidos
con sus elementos respectivos (ver anexo 41). Después se realizé el célculo de
numero muestras de tiempos observados a través de la férmula de Kanawaty, con el
fin de determinar los tiempos observados finales de acuerdo al nUmero de muestras
calculadas (ver anexo 42). Se pudo visualizar el célculo de 20 muestras para la
primera operacion, y solo se tom6 una muestra para el resto de operaciones del
proceso de preparacion de pedidos. En seguida, se realizo el calculo del promedio de
tiempos observados en funcién al nimero de muestras halladas, de tal forma que se
calcularon los tiempos observados promedio (ver anexo 43). A continuacion, se
procedio a realizar el célculo del tiempo normal y del tiempo estandar para cada
operacion (ver anexo 44), teniendo en cuenta los valores adecuados del sistema
Westinghouse (ver anexo 45) y del sistema de suplementos de la OIT (ver anexo
46). Para los suplementos variables, se consideré los siguientes factores: fuerza 0.09,
luz 0.02, tension 0.01 y monotonia 0.04. Posteriormente, se realizé un cuadro
resumen en donde se evidenciaron los tiempos totales observados, normales y el
estandar para evaluar el porcentaje por cada operacidon, de esta manera se pudo
visualizar que el tiempo estandar fue de 29.42 minutos para preparar un pedido. La
operacion que demanda mas tiempo ejecutar fue la de preparar pedidos con 11.02
minutos y la de menor tiempo fue la de recepcionar pedidos con 0.97 minutos (ver
anexo 47). A continuacion, se procedié a calcular la capacidad teorica teniendo en
cuenta la cantidad de trabajadores, el turno de 8 horas trabajadas por dia (de lunes a
sabado) y el tiempo estandar calculado (ver anexo 48). La capacidad teérica de
pedidos en el area de almacén fue de 65, por lo que se requirié multiplicarle el factor
de valoracion (en este caso se aplicd un 5% por tardanzas y ausentismo) para hallar
la cantidad de pedidos programados por dia (ver anexo 49). Después de hallar la
cantidad de pedidos programados, se procedi6 a calcular el tiempo total o real por dia
(horas-hombre programadas), en funcion a la cantidad de trabajadores y las horas
semanales trabajadas (ver anexo 50). Luego de realizar estos célculos se procedid
a ingresar los datos correspondientes en las fichas de registro para medir los
indicadores de la eficiencia y eficacia, con el fin de hallar la productividad del mes de
octubre en el pre-test. Para hallar el tiempo utilizado o el tiempo Gtil por dia se realizé
la multiplicacion del tiempo estandar por la cantidad de pedidos atendidos el cual se

ha medido y registrado durante 26 dias laborables. Por lo tanto, se procedio a realizar
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los calculos respectivos en los instrumentos de recojo de datos para hallar la
eficiencia, eficacia y productividad como corresponde (ver anexo 51). Respecto al
indice de eficacia, se puede evidenciar que solo en cuatro dias se registraron los
puntos mas altos que evidencio un desempefio excelente en el area de almacén, el
mas alto fue de un 96.8% y el punto mas bajo era de un 24.2%, el promedio en el mes
de octubre fue de un 58% de eficacia en el area de almacén en el proceso de
preparacion de pedidos (ver anexo 52). Respecto al indice de eficiencia se pudo
evidenciar que el valor mas alto fue de 91.9% y el mas bajo fue de 23% acorde a los
valores que se mostraron en dicho indicador. El valor promedio en el mes de octubre
fue del 55.1% en el proceso de preparacion de pedidos (ver anexo 53). Respecto al
indice de productividad se puede evidenciar que el valor mas alto fue de un 89% vy el
mas bajo que se registro fue del 5.6 %. Evidenciando asi una gran notoriedad en la
problemética en el area de almacén con una gran inestabilidad en los resultados de
esta variable, el valor promedio en el pre-test fue del 35.1% (ver anexo 54). Para
detallar las razones o causas mas criticas segun el diagrama de Pareto realizado, se
recolecto y describié las evidencias respectivas de ello para sustentarlo. En primer
lugar, los almacenes desordenados, esto implica que los ambientes no estén
correctamente distribuidos, la infraestructura descuidada, los rollos obstruyendo el
transito, focos por caerse, tuberias del sistema contra incendios cubiertos, los
elementos tangibles como escritorios, accesorios y otros materiales o residuos
dispersos por los almacenes y la falta de control de este ordenamiento estimulan un
medio poco fiable para el almacenamiento. En segundo lugar, ubicaciones
inadecuadas, esta es una de las razones por el cual no se determina o se estandariza
un método Unico de ordenamiento, ya que cada operario segun su experiencia
consigue trasladar o guardar los rollos, que en muchos casos impide u obstaculiza su
identificacion al momento de ser retirado para un determinado pedido. En tercer lugar,
personal no capacitado, esto representa la incapacidad de normalizar el proceso de
almacenamiento correcto y genera tiempos improductivos al no ensefiar y delegar
funciones de manera adecuada al personal. Después, el poco control de inventario,
no se gestiona un correcto control al descuidar la codificacion de los rollos y perderlos.
Ademas, no se realizaron inventarios ciclicos que ayuden a mapear las diferencias no
existentes de todo el almacén en general. Asimismo, la otra razén es la ausencia de

toma de tiempos de despacho, si bien es cierto, la exigencia constante obstaculiza un
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mejor control de tiempos, el no tomar tiempos no permite evaluar un proceso y mucho
menos mejorarlo. Con el tiempo se generaran mas reclamos de parte de los clientes
y una baja productividad cada vez peor. La siguiente causa critica es la existencia de
productos no conformes, existen desperdicios producto de la falta de mantenimiento
y conservacion correcta de las distintas telas que por alguna razén no tienen rotacion,
pero el descuido de conservar aguellos rollos que tienen menos rotacion empeora la
situacion, desgastando el metraje de las telas y generando pérdidas para la empresa.
La ultima razon es la codificacion incorrecta de productos, se considera codificacion
incorrecta al asignarle un color o metraje que no le pertenece al rollo segun la etiqueta
gue viene de fabrica o también a aquellos que por alguna razén no tienen informacion
alguna al momento de codificar. Este tipo de problemas genera mas retrasos al
momento de preparar los pedidos. Segun las evidencias presenciadas (ver anexo
55), se pudo reflejar y verificar que las causas mas relevantes previamente
identificadas en el diagrama de Pareto concordaron con la realidad actual del
almaceén, habiendo sido esta area la responsable de ejecutar una gestion correcta en
funcién a la metodologia de esta investigacion para su posterior mejora, por lo que
fue preciso recordar que éstas representaron el 70% de las causas de la problemética.
identificada segun la tabla 1. El proyecto estuvo basado en la aplicacion de ciertas
herramientas que forman parte y complementan la gestion de almacén. En ese
sentido, se definieron cuatro herramientas fundamentales que mejoraron los
resultados obtenidos en el pretest de la variable dependiente e independiente. Estas
herramientas fueron: el método por grupos ABC, la redistribucion del layout, la mejora
de la optimizacion del inventario y la gestion de los procesos del area de almacén. La
implementacion de dichas herramientas siguié el orden segun se ha mencionado y
cada una de ellas tuvo un sustento te6rico que validd la importancia de su aplicacion
en esta investigacion, todas las actividades que se siguieron se planificaron en un
cronograma de implementacion de la mejora. Para ello se ha elaborado un cuadro
gue sustenta la implementacion de las herramientas de mejora mencionadas,
asimismo se ha establecido y realizado el cronograma de ejecucion de la
implementacion el cual tuvo una duracion de dos meses y se respeto la secuencia del
orden planificado de cada actividad definida segun lo indica el cuadro de
implementacion de la mejora (ver anexo 56). Las cuatro herramientas que formaron

parte de la implementacion fueron distribuyéndose en funcion a las causas criticas ya
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Tabla 1.Causas criticas segun el andlisis de Pareto

_ Puntajes Puntajes
: Puntajes
Causas Puntajes porcentuales | porcentuales
acumulados :
parciales acumulados
Almacenes
39 39 12% 12%
desordenados
Ubicaciones
_ 37 76 11% 23%
inadecuadas
Personal no
_ 34 110 10% 34%
capacitado
Poco control del
. . 31 141 9% 43%
inventario
Ausencia de toma de
_ 30 171 9% 52%
tiempos de despacho
Existencia de
productos no 29 200 9% 61%
conformes
Codificacion incorrecta
29 229 9% 70%
de productos

Fuente: elaboracion propia.

identificadas segun el diagrama de Pareto, por lo que se procedio a establecer un
esquema que indico la relaciéon que tuvo cada herramienta con la causa principal
identificada, con el fin de justificar su uso para erradicarlas, de esta manera se
consideré como alternativas de solucion para este proyecto de investigacién como se
muestra en la tabla 2. En ese sentido, se procedi6 a construir el plan de
implementacion de mejora que involucra la gestion de almacén respecto a las
soluciones planteadas, con el fin de lograr un alcance mayor con relacion a la solucién
de la problematica. Asimismo, se estructur6 dicho plan bajo conocimiento de la
gerencia para definir los cronogramas de actividades de ejecucién de todo el proyecto
de investigacion y los presupuestos necesarios para poder medir los ingresos y

salidas proximos que permitan evidenciar los beneficios de la presente investigacion.
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Tabla 2.Alternativas de solucién a las principales causas

CAUSAS ALTERNATIVAS

Almacenes desordenados

Redistribucion de

Ubicaciones inadecuadas layout

CEN

Induccion sobre las
Personal no capacitado herramientas de

mejora

_ ) Clasificacion ABC y
Poco control del inventario _ _
control de inventario

_ _ Optimizacion de los
Ausencia de toma de tiempos de
procesos de

despacho )
almacén
\
: . Control de
Existencia de productos no conformes _ )
inventario
Codificacion

correcta con el

GESTION DE ALMA

Codificacion incorrecta de productos

personal capacitado

Fuente: elaboracion propia.

Para esta investigacion, se aplico la valorizacion de ciertos recursos necesarios para
la aplicacion del proyecto a través de la elaboracion de un presupuesto general en
donde el valor no monetario ascendi6 a los S/. 1,700.00 y el costo monetario tuvo un
costo total de S/. 8,711.00. Por lo tanto, el monto del presupuesto general fue de S/.
10,411.00. Dichos costos se estructuraron en funcion al clasificador de gastos del
Ministerio de Economia y Finanzas del afio fiscal 2023 (ver anexo 57). Los recursos
presupuestados, en su mayoria, fueron financiados por la empresa textil en donde se
realiz6 el trabajo de investigacion. Sin embargo, existen algunos conceptos
financiados por el tesista como los mostrados segun la tabla 3. El trabajo de
investigacion fue financiado un 10.6 % por el tesista y el 89.4 % por la empresa textil.
El cronograma de ejecucion se elaboro con el fin de mapear el disefio del proyecto de
investigacion y de registrar las distintas actividades realizadas en la empresa textil
proyectado a la implementacién de mejora, asimismo la secuencia de actividades
académicas que formaron parte del disefio de la investigacion y el estudio del pre-test

gue comprendié desde el mes de setiembre a diciembre del 2023 (ver anexos 58 y
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59). Asimismo, se elaboré de forma estructurada el cronograma de actividades de la
aplicacion de la mejora que se desarrollé durante los meses de enero y febrero del

2024 (ver anexos 60). Ademas, se realiz6 el cronograma de actividades respecto al

Tabla 3.Financiamiento del proyecto

ITEM COSTO TOTAL
FINANCIAMIENTO DEL TESISTA
Movilidad S/200.00
Matricula S/350.00

Pensién académica S/550.00

TOTAL S/1,100.00
FINANCIAMIENTO DE LA EMPRESA
TOTAL S/9,311.00

Fuente: elaboracion propia.

estudio post-test y las etapas y finales que corresponden al trabajo de investigacion
(ver anexos 61). Respecto al procedimiento de aplicacion de la mejora se procedi6 a
ejecutar, en primer lugar, el método de clasificacion ABC del inventario, cuyo sustento
segun Allen (2019) aseverdé que el método ABC es el medio primordial para definir el
valor del inventario o para priorizar la distribucion de los articulos, indicando ademas
gue no existe regla especifica para hacer las divisiones correspondientes del
inventario (p. 229). Para ello, se capacité de manera practica al personal operativo la
importancia de clasificar las telas en el almacén por grupos para establecer
prioridades de almacenamiento y de esa manera acelerar el proceso de despacho (se
adjunta evidencia de la induccion) (ver anexo 62). Por consiguiente, se aplico el
método ABC en funcion a la demanda de las telas (esto se calcul6 gracias a la
generacion de reportes mensuales de las salidas totales de cada tipo tela en donde
posteriormente se estimd el promedio total de los ultimos meses). Se reordend la
demanda promedio y se realizaron los célculos correspondientes para definir los
grupos del tipo A, By C de acuerdo a su nivel de rotacion e importancia en el area de
almaceén, esto se realizd con el fin de mejorar la distribucion de las ubicaciones de las

telas en dicha area (ver anexo 63). Posteriormente se logro disefiar un bosquejo de
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layout basado en lo elaborado en el pre - test con el fin de establecer las zonas de
almacenamiento adecuados para cada grupo de telas segun corresponda (ver anexo
64). Los resultados hallados en este aspecto de la implementacion segun el siguiente
cuadro evidenciaron que el 29% de todas las existencias representaron el 78% de la
demanda en el almacén que correspondian al grupo A, en ese sentido, el 47% del
inventario represento solo el 17% en el grupo B y el 24% represent6 el 6% en el grupo

C. En segundo lugar, se logro ejecutar la distribucidon del layout del almacén en donde

Tabla 4.Resumen de resultados del método ABC

RESUMEN METODO ABC

[N % % % DEMANDA | % DA
CLASIFICACION ) ) ]
ARTICULOS | ARTICULOS [ ACUMULADO |ARTICULO  |ACUMULADO

_ 5 29% 29% 77.7% 77.7%

B 8 47% 76% 16.6% 94.3%
C 4 24% 100% 5.7% 100.0%
TOTAL GENERAL |17 100%

Fuente: elaboracion propia.

Allen (2019) recalco la importancia que tiene el disefio de la disposicion fisica de los
almacenes y su desenvolvimiento para satisfacer las expectativas del cliente (p. 160)
gue, en este caso, es suprimir las demoras en los despachos de los pedidos
atendidos. Por lo que, teniendo en cuenta la clasificacion ABC antes calculada, con
el fin de priorizar aquellos grupos de telas que tenian mayor rotacion en el inventario
de tal forma que su reubicacién acelere el proceso de atencién de pedidos. Para ello,
se realizo una breve induccion al personal de almacén indicando el rol que juega una
buena ubicacion y distribucién de la mercaderia en el proceso de despacho, el cual
se adjuntd la evidencia (ver anexo 65). Asimismo, se procedi6 a identificar aquellos
puntos dentro del almacén en donde las ubicaciones eran inadecuadas, dicho mapeo
se baso en el layout elaborado en el pre-test, con el fin de establecer un contraste con
el nuevo bosquejo durante la implementacion (ver anexo 66). Posteriormente se
redisefo el layout en funcién al inventario ABC clasificado existente, como un paso

previo para la ejecucion del conteo que solo pudo ser realizado en el tipo de

24



apilamiento de rumas, teniendo en cuenta algunos ajustes realizados en la tienda y
en las zonas de despacho, recepcion y exhibicién (ver anexo 67). De esta manera,
se logré corregir la inadecuada ubicacion de las telas facilitando el libre transito de los
despachos y mejorando el orden de la gestion del almacén, ademas esta mejora
permitié que se lograra ejecutar la toma del inventario o el conteo general de todas
las existencias en el almacén (ver anexo 68). Para la ejecucion de la toma del
inventario general, se debe tener en cuenta lo mencionado por Allen (2019) en su libro
“‘Administracion de operaciones” en donde aseverd que para ejecutar el control y
optimizacién del inventario debe asignarse a cada articulo un identificador exclusivo
gue lo diferencie del resto, en otras palabras, que toda existencia esté correctamente
codificada (p.227). En ese sentido, se procedio a capacitar al personal de almacén
respecto a la importancia que tiene la codificacion correcta del inventario segun sus
caracteristicas (ver anexo 69). Asimismo, se cre6 un nuevo disefio para los cédigos
de barra con el fin de evidenciar el registro del inventario nuevo en el sistema del
almaceén y registrarlos segun la fecha de su realizacion. Después se ejecuto el
mantenimiento de cédigos de barra de todos los rollos de telas del almacén
verificando que estén ordenadas en rumas para agilizar el tiempo del conteo e ingreso
del nuevo inventario. Posteriormente, se una laptop para facilitar el escaneo de dicho
inventario, como complemento de ello, se utilizaron rétulos por cada ruma para
describir el estado de registro que evidencia cada ruma inventariada (ver anexo 70).
La optimizacion del inventario consistié en el ingreso de todas las telas existentes en
el almacén al sistema como un nuevo inventario, con el fin de regularizar el stock
fisico y virtual, ademas de reducir las diferencias al maximo y corregir errores en la
codificacion anterior. Para describir cada paso en la optimizacion del inventario se
realizé lo siguiente: Primero, se ordend las telas en rumas en funcion al método ABC
y el layout disefiado, luego se procedi6é a generar codigos de barra con el disefio
nuevo a todos aquellos rollos que no contaban con informacion registrada, que
poseian codigos deteriorados o datos incorrectos, después se instalé los equipos
necesarios para alistar el escaneo de los cédigos de barra de todos los rollos,
posteriormente se ejecutd dicho escaneo de todo el inventario al sistema y se registro
la informacion de ingreso en los rétulos de cada ruma 'y, por ultimo, se verificd dicho
registro a través del conteo fisico de todos los rollos para corroborar lo ingresado al

sistema. En este apartado, se logr6 mejorar la precision del inventario
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considerablemente, asimismo la codificacion completa y adecuada dio resultados
favorables a la gestion de almacén, permitiendo dar cabida a mejoras en los procesos
de almacén y despacho agilizando los tiempos de cada operacién y actividad.
Asimismo, se realiz0 la contrastacion del inventario antes y después de la ejecucion
del ingreso del nuevo inventario con el fin de establecer la variacién de mejora que
evidencio esta etapa, logrando incrementarse de un 94.5% a un 99.9 %. Sin embargo,
como parte de la optimizacion del inventario se propuso seguir un cronograma de

control que permiti6 mantener los niveles de exactitud con la participacion operativa

del equipo de almacén de forma mensual. La Ultima etapa de la implementacion de la
mejora consistio en la gestion propia del almacén a través de una evaluacion de los
procedimientos y politicas de la empresa respecto al desempefio operativo del area
de almacén, para ello se considero el sustento tedrico de Allen (2019) en donde hizo

LOGO Y NOMBRE DE LA
EMPRESA TEXTIL

RUMA ROLLOS

TELA

RESPONSABLE

VERIFICADO POR

SENORES ALMACEN

Figura 1.Registro de rotulado para el inventario por rumas.
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Tabla 5.Cronograma de control de inventario

CONTROL DE INVENTARIO SEMANAL SEGUN METODO ABC
MES

GRUPO SEMANA 1 |SEMANA 2 |SEMANA 3 [SEMANA 4
TELAS Colaborador | Colaborador |Colaborador | Colaborador
GRUPO A ly2 3y4 ly?2 3y4
TELAS Colaborador Colaborador
GRUPO B ly2 ly?2
TELAS Colaborador Colaborador

GRUPO C 3y4 3y4

Fuente: elaboracion propia.

hincapié que para mantener el desempefio del proceso en equilibrio se debe
estandarizar los procedimientos a través de un manual de instrucciones como parte
de la estructura de un sistema integrado de gestion (p. 42). En ese sentido, se realiz6
una breve induccién al personal involucrado del area de almacén acerca de la
importancia de gestionar de manera correcta los procedimientos de almacén logrando
retroalimentar las mejoras (ver anexo 71). Ademas, se identificé aquellas actividades
gue generaban retrasos y se suprimié aquellas que ya no eran necesarias ya que la
distribucién de las telas ya no era la misma, asi como también se estandarizé y
normalizé la documentacion que registraba cada una de las actividades mas
importantes en los procesos de recepcion y atencion de pedidos. Para ello, tomando
en cuenta las indicaciones de la gerencia general se elabor6 un manual de
procedimientos exclusivamente para el desenvolvimiento de las actividades del area
de almacén (ver anexo 72). Esto permitid que se mejorara la armonizacion del
colaborador con el area de trabajo siguiendo cada punto especificado en dicho
manual, sin embargo, se procedi6 a realizar una nueva medicion de los procesos del
almaceén para verificar el porcentaje de mejora. Posterior a la implementacion de
mejora realizado, se procedio a ejecutar la evaluacion post — test, empezando con la
realizacion del DOP mejorado (ver anexo 73) que estuvo conformado por todas las

operaciones del proceso de almacén de la misma forma en como estaba estructurado
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en el pre-test, sin embargo, en contraste con la medicion anterior, este diagrama
estuvo enfocado en la recepcion exclusivamente de importaciones y, ademas el
tiempo total se redujo en un 19 % respecto al tiempo inicial de todo el proceso.
Posteriormente se realiz6 DAP del proceso de recepcion y almacenamiento (ver
anexo 74). Asimismo, se elabor6 el diagrama de recorrido para dicho proceso (ver
anexo 75), considerando el mismo layout base que se concretd durante la
implementacion (ver anexo 67). Luego de estructurar a detalle el DAP mejorado y su
respectivo diagrama de recorrido se logro identificar algunos aspectos mejorados
respecto al pre - test. En el resumen de las actividades del DAP mejorado del proceso
de recepcion y almacenamiento se pudo evidenciar que las actividades que generaron
valor representaron el 59% del tiempo utilizado en todo el DAP, mientras que solo el
41% de dicho recurso fue empleado en aquellas actividades que no aportaban valor
al proceso de recepcion y almacenamiento. Asimismo, la cantidad de actividades que
no agregaron valor se redujeron de 12 a 7, permitiendo un mejor flujo en el desarrollo
de cada operacion del proceso mencionado (ver anexo 76). En ese sentido, se realizé
el DAP del proceso de preparacion de pedidos (ver anexo 78) con su respectivo
diagrama de recorrido (ver anexo 79), con el fin de identificar las mejoras en los
aspectos mas importantes de este proceso que permitieron incrementar la
productividad respecto al estudio pre - test. De la misma forma, en el resumen de las
actividades del DAP mejorado del proceso de preparacion de pedidos se logré
visualizar que el porcentaje del tiempo de aquellas actividades que agregaron valor
fue de un 56.5% y la cantidad de actividades que no agregaron valor se redujeron de
13 a 8, asi como también el valor porcentual de este ultimo aspecto descendi6é hasta
un 43.5% (ver anexo 77). De esta manera, se logré corroborar que se ha optimizado
el DAP para los principales procesos del area de almacén, considerando ademas que
el recorrido total se ha reducido y la cantidad de actividades que generaban valor se
ha mantenido constante. Posteriormente se realiz6 un nueva revision y conteo fisico
de las telas en el area de almacén delimitado por el objeto de estudio para medir
nuevamente el indice de exactitud de inventarios, generando un nuevo reporte (ver
anexo 80) que evidencio un total de 7905 items contabilizados durante el mes de
marzo, por lo tanto, esta cantidad represent6 el 99.95% del inventario total registrado
en el sistema tal como lo muestra el grafico adjunto (ver anexo 81). Ahora bien, con

el fin de representar el indice de codificacion de productos, se procedid a
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esquematizar en un pequefio reporte la cantidad de items que poseen un codigo de
barras generado e ingresado en el nuevo inventario, en donde se pudo comprobar
gue la cantidad de rollos codificados es la misma que la cantidad inventariada,
representando también el 99.9% del inventario total en el sistema (ver anexo 82). Por
otro lado, se realiz6 la toma de tiempos para el proceso de recepcion y
almacenamiento durante 26 dias segun la poblacion definida para el estudio del post-
test (ver anexo 83). De la misma manera para el proceso de preparacion de pedidos
de forma detallada (ver anexo 84). En ese sentido, se tomo los tiempos observados
del proceso de preparacion de pedidos para realizar el calculo de muestras segun el
método de Kanawaty y definir los tiempos observados finales de acuerdo a las
muestras halladas (ver anexo 85). Se pudo verificar que se calcularon 23 muestras
de los tiempos observados para la operacion de recepcion del pedido y una muestra
para cada operacion restante del proceso en mencién, con dicho dato se logro calcular
el promedio de los tiempos observados de las muestras halladas (ver anexo 86).
Después de hallar los promedios observados, se calcul6 el tiempo normal y el tiempo
estandar para cada operacion del proceso de preparacion de pedidos en funcién a la
informacion del sistema Westinghouse (ver anexo 45) y del sistema de suplementos
de la OIT (ver anexo 46) considerando los mismos parametros de los suplementos
variables que se definieron en el pre - test. Luego de ejecutar los calculos realizados
para el tiempo estandar que requirié preparar un pedido fue de 23.6 minutos, en donde
la operacion que demanda mas tiempo era de 10.74 y la de menor tiempo fue de 0.59
minutos (ver anexo 87), por consiguiente, se procedio a tabular el resumen del célculo
de tiempos del proceso en estudio con el fin de comprender la variacion de estos
célculos (ver anexo 88). Asimismo, se procedi6 a realizar los calculos
correspondientes a la capacidad tedrica y de pedidos programados con sus
respectivos tiempos (ver anexo 89). Posterior a los calculos antes mencionados, se
procedié a medir los indicadores de la variable dependiente como parte del estudio
post-test durante el mes de marzo que correspondian a los 26 dias laborables, los
calculos respectivos para cada indicador se han registrado en los instrumentos de
recojo de datos de cada dimension (ver anexo 93). Para ello, se midi6 la cantidad de
pedidos atendidos que requirieron las 3 tiendas durante los 26 dias laborables
respecto a la cantidad de pedidos programados que fue de 77 y con ello se completd

la ficha del indice de la eficacia en la preparacion de pedidos, respecto a la medicion
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del indicador eficiencia en la preparacion de pedidos se procedié a multiplicar la
cantidad de pedidos atendidos diarios por el tiempo estandar calculado que fue de
23.6 minutos con el fin de hallar el tiempo util diario y esto se contrasté con el tiempo
real calculado que fue 1920 minutos, los porcentajes calculados de ambos
indicadores permitieron hallar el indice de productividad en la preparacion de pedidos
al multiplicarlos. En ese sentido, se pudo visualizar que, durante la medicion de la
eficacia en el mes de marzo, el valor mas alto se registré el dia miércoles 6 con un
93.5%, mientras que el punto mas bajo se registré el sabado 23 con un 61%,
considerando que el promedio del indice de eficacia ascendi6é hasta un 74.2% (ver
anexo 90). En ese sentido, se evidencio también que el indice de eficiencia en la
preparacion de pedidos registré6 un promedio de 70.2%, mientras que el valor mas
alto alcanzado fue del 88.5% y el méas bajo fue del 57.8%, los dias que se evidenciaron
estos valores fueron los mismos registrados en el indice de eficacia (ver anexo 91).
Para el indice de productividad en la preparacion de pedidos se registré un promedio
de 52.8%, mientras que el punto mas alto fue del 82.8% y el mas bajo fue del 35.3%,
los dias que corresponden estos valores fueron los mismos que aquellos que se
evidenciaron en los indicadores anteriores de la variable dependiente (ver anexo 92).
En funcién a la informacion hallada en el estudio del post-test evaluado en el mes de
marzo, se procedid a realizar un cuadro comparativo de los valores calculados de los
pardmetros mas importantes en el proceso de estudio del pretest y el post test, con el
fin de identificar las mejoras en las dos variables (ver anexo 94). En el mencionado
cuadro se logré evidenciar que el recorrido total del proceso de recepcion y
almacenamiento se redujo en un 59.1%, mientras que el de la preparacion de pedidos
fue de un 48.1%, asimismo el tiempo estandar se redujo hasta un 19.7% respecto al
estudio inicial. Respecto a la variable dependiente, la exactitud del inventario se
incremento en un 5.7% y la codificacion de productos en un 49.8%. La productividad
se incrementd en un 50.4%, mientras que la eficacia demostr6 una variacion de
incremento del 27.9% y la eficiencia de un 27.4%. Por otro lado, respecto a las causas
criticas analizadas en el estudio del pre - test se logré solucionar los problemas
hallados en la productividad del area de almaceén, algunas de estas mejoras se
registraron durante y después del proceso de implementacion de la herramienta de
mejora (ver anexo 95). Por otra parte, se realiz6 el calculo de los costos respecto a

los recursos de mano de obra para hallar el tiempo invertido en dinero y el ahorrado
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en valor monetario, para calcular este tltimo aspecto, primero se identificé la variacidén
del tiempo estandar que fue de 5.8 minutos, luego se multiplicé por la cantidad de
pedidos programados diarios del post-test, después, a ese valor calculado se
multiplicé la cantidad de dias laborables segun la poblacion, por consiguiente, el valor
obtenido se convirtié6 de minutos a horas para luego multiplicarlo por el costo en horas
que previamente se hallé en el calculo de costos inicial, para que finalmente se
multiplique por 12 meses, obteniendo asi el valor de S/.14,540.40 como ahorro total
monetario respecto a la mano de obra directa. Por otro lado, el célculo del costo para
mantener la herramienta de mejora se estructur6 en funcion a ciertos elementos que
se encontraron dentro del presupuesto clasificado del proyecto de investigacion, solo
de aquellos que son indispensables para continuar implementando una correcta
gestion de almacén, por lo que el célculo de los costos totales para mantenerlo es de
S/.162.00, teniendo en cuenta que la inversion inicial requerido por el proyecto fue de
S/.10,411.00. Todos estos célculos se detallaron de manera estructurada y fueron
organizados con el fin de determinar el andlisis econémico y financiero (ver anexo
96). Ahora bien, referente a la estructura del flujo de caja proyectado a doce meses,
se considero el ahorro monetario mensual que fue de S/.1,211.70 como ingresos y el
costo para mantener la herramienta de mejora que fue de S/.162.00 como egresos
(ver anexo 97). En ese sentido, se tomd la tasa promedio anual que proporciona la
SBS en el presente afio (ver anexo 98) con el fin de hallar el valor del COK (Costo
de oportunidad del capital) que fue de 2.03%, en consecuencia, se calculé el VAN,
cuyo valor fue de S/.671.90 y el TIR del 3.06%, debido a que el VAN es mayor a cero
y el TIR superior al COK, entonces la investigacibn es aceptable y rentable
respectivamente. Adicionalmente se realizé el calculo B/C del proyecto el cual resultd
en 1.06, eso quiere decir que, por cada sol invertido, se lograra un retorno de S/0.06.
En esa perspectiva, se calculé el periodo de recuperacion de la inversion,
demostrando que el proyecto es factible y rentable, para ello se hall6 la divisién de la
inversion inicial sobre el valor final del flujo acumulado en el dltimo mes v,
posteriormente, ese resultado se convirtio en meses y dias, demostrando asi que el
PRI del proyecto sera en 9 meses y 18 dias (ver anexo 99). Respecto al método de
analisis de datos; Sampieri, Fernandez y Baptista (2014) el estudio cuantitativo de los
datos se realiza en una computadora, debido a la precision y rapidez de los calculos

elegidos para la verificacion de los resultados estudiados, por lo que ya no es
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necesario realizarlo de forma manual (p. 272). En el presente proyecto de
investigacion se aplicé el analisis estadistico descriptivo para estructurar los
resultados respecto a los objetivos planteados y se analizé su comportamiento antes
y después de la mejora, considerando ciertos indicadores esenciales para dicho
examen (maximo, minimo, media, moda, mediana y desviacion estandar). Respecto
al andlisis inferencial, debido a que la muestra fue de 26 dias de pedidos atendidos
se realizo la prueba de normalidad Shapiro Wilk, en consecuencia, de ello, se procedid
a realizar la prueba de hipdtesis a través de la T-Student y Wilcoxon segun
corresponda. Ahora bien, con referencia a los aspectos éticos de este proyecto,
Naupas (2018) el investigador debe guardar un estricto respeto a la propiedad
intelectual, desarrollar una cultura antiplagio y promover la originalidad; por lo que la
investigacion debe estar sujeta al codigo de ética cientifica (p. 48). Esta investigacion
esta sujeta a los principios éticos que garantizan su originalidad, desde la toma de la
informacién hasta el posterior tratamiento de los resultados a través de las fichas de
recojo de datos validados por los 3 docentes, ademas este proyecto de investigacion
esta sujeto a la estructura de la guia RVI N°081-2024-VI-UCV, citando a los autores
de las fuentes de informacién y parafraseando su contenido conforme al manual ISO
690, asimismo de guardar estrictamente la confidencialidad de la informacién, es
decir, los datos obtenidos en la investigacion provienen de fuentes oficiales de la
empresa, ya que se cuenta con la carta de autorizacién de uso de datos (ver anexo
7), por lo que se descarta todo tipo de falsedad en la informacion. Ademas, se
considerd el uso del turnitin cuyo porcentaje de similitud se encuentra por debajo del
20% (ver anexo 5) y el cumplimiento de los aspectos y normas que se encuentran

dentro del codigo de ética.
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[ll. RESULTADOS
Andlisis descriptivo
Respecto a la variable productividad, se logré analizar su comportamiento previo y
posterior a la aplicacion de la gestion de almacén en la empresa textil. Segun la figura
2, se pudo evidenciar que los datos pre-test (linea azul) se encuentran en un rango
del 6% al 89%, por su parte, los datos post-test (linea naranja) se encuentran en un
rango del 35% al 83%.

PRODUCTIVIDAD
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e PRODUCTIVIDAD PRE == PRODUCTIVIDAD POST

Figura 2.Evolucion estadistica de la productividad

En ese sentido, se ejecutdé el andlisis descriptivo de los datos de la variable
productividad a través del programa SPSS y solo se selecciond los siguientes
indicadores: maximo, minimo, media, moda, mediana y desviacién estandar.
Posteriormente se procedié a interpretar los resultados del mencionado analisis
considerando el incremento respectivo de los indicadores que sean pertinentes
evaluar (ver anexo 100).
Segun los resultados estadisticos obtenidos de la variable productividad en el SPSS,
se logré evidenciar que en los datos pre-test, el valor minimo fue del 5.6% y el maximo
89% con una diferencia de 83%; mientras que en los datos post-test el valor minimo
fue del 35.3% y el maximo 82.8% logrando reducir la diferencia a 48%. Ademas, la
media de los datos en el pre-test fue del 35% y la media de los datos post-test fue de
53%, evidenciando un incremento del 51%. Asimismo, la moda en el pre-test fue de
30% y en el post-test 47%, logrando incrementarse un 57%. También, la mediana del
pre-test fue de 30% y la del post-test 47%, en donde se incremento en un 57%. De la
misma manera, la desviacién estandar del pre-test fue de 22%, mientras que del post-
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test fue de 13%, logrando una disminucion del 69%, esto quiere decir que los datos
son mas cercanos y estables entre si con un rango de diferencia mucho menor.

Respecto a la dimension eficiencia, se procedié a analizar su comportamiento previo
y posterior a la aplicacion de la gestion de almacenes en la empresa textil. Segun la
figura 3, se pudo evidenciar que los datos pre-test (linea azul) se encuentran en un
rango del 23% al 92%, mientras que los datos del post-test (linea naranja) se

encuentran en un rango del 58% al 89%.
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Figura 3. Evolucion estadistica de la eficiencia

En ese sentido, se ejecuto el analisis descriptivo de los datos pre-test y post-test de
la eficiencia mediante el programa SPSS y so6lo se selecciond los siguientes
indicadores: maximo, minimo, media, moda, mediana y desviacion estandar.
Posteriormente se procedid a interpretar los resultados del mencionado andlisis
considerando el incremento respectivo de los indicadores que sean pertinentes
evaluar (ver anexo 101).

Segun los resultados estadisticos obtenidos de la dimension eficiencia en el SPSS,
se logré evidenciar que en los datos pre-test, el valor minimo fue de 23% y el maximo
92% con una diferencia de 69%; mientras que en los datos post-test el valor minimo
fue de 58% y el maximo 89% logrando reducir la diferencia a 31%. Ademas, la media
de los datos en el pre-test fue de 55% y la de los datos post-test fue de 70%,
evidenciando un incremento del 27%. Asimismo, la moda en el pre-test fue de 54% y
en el post-test 66%, logrando incrementarse un 22%. También, la mediana del pre-
test fue de 54% vy la del post-test 67%, en donde se incrementd en un 24%. De la

misma manera, la desviacién estandar del pre-test fue de 18%, mientras que del post-
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test fue de 9%, logrando una disminucién del 50%, esto quiere decir que los datos
son mas cercanos y estables entre si con un rango de diferencia mucho menor.
Respecto a la dimension eficacia, se logré analizar su comportamiento previo y
posterior a la aplicacion de la gestion de almacén en la empresa textil. Segun la figura
4, se pudo evidenciar que los datos pre-test (linea azul) se encuentran en un rango
del 24% al 97%, por su parte, los datos del post-test (linea naranja) se encuentran en
un rango del 61% al 94%.
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e EF|CACIA PRE e EFICACIA POST
Figura 4. Evolucion estadistica de la eficacia

En ese sentido, se ejecut6 el analisis descriptivo de los datos pre-test y post-test de
la eficacia mediante el programa SPSS y soOlo se selecciond los siguientes
indicadores: maximo, minimo, media, moda, mediana y desviacion estandar.
Posteriormente se procedié a interpretar los resultados del mencionado analisis
descriptivo considerando el incremento respectivo de los indicadores que sean
pertinentes evaluar (ver anexo 102).

Segun los hallazgos estadisticos logrados de la eficacia en el SPSS, se logré
evidenciar que en los datos pre-test, el valor minimo fue de 24% y el maximo 97%
con una diferencia de 73%; mientras que en los datos post-test el valor minimo fue de
61% y el maximo 94% logrando reducir la diferencia a 33%. Ademas, la media de los
datos en el pre-test fue de 58% y de los datos post-test fue del 74%, evidenciando un
incremento del 28%. Asimismo, la moda en el pre-test fue de 57% y en el post-test
70%, logrando incrementarse un 23%. También, la mediana del pre-test fue de 57%
y la del post-test 71%, en donde se incrementd en un 25%. De la misma manera, la

desviacion estandar del pre-test fue de 19%, mientras que del post-test fue de 9%,
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logrando una disminucién del 53%, esto quiere decir que los datos son mas cercanos
y estables entre si con un rango de diferencia mucho menor.

Analisis inferencial

Respecto al andlisis inferencial de la variable productividad como parte de la hipétesis
general, se evalud el desenvolvimiento de los datos antes y después mediante el
software SPSS version 26, considerando que la muestra es de 26 dias se aplico el
test de Shapiro-Wilk, con el fin de determinar si el comportamiento de los datos
estadisticos sigue una distribucion normal (ver anexo 103). Para ello, se empled los
siguientes pardmetros como criterios de decision:

Si la sig.(pvalor) > 0.05, entonces los datos de la productividad siguen una distribucién
normal.

Si la sig.(pvalor) < 0.05, entonces los datos de la productividad no siguen una
distribucién normal.

De la tabla del anexo 102 se evidenci6 que el nivel de significancia del pre-test fue de
0.007 y del post-test 0.035, siendo ambos valores menores a 0.05, por lo que, segun
los criterios de decision planteados, se determiné que los datos de la productividad
no siguen una distribuciéon normal. Por lo tanto, se aplicara la prueba de Wilcoxon con
el fin de contrastar la hipotesis general de la investigacion:

HO: La gestiéon de almacén no incrementa la productividad en el area de almacén de
una empresa textil, La Victoria, 2023.

H1: La gestion de almacén incrementa la productividad en el area de almacén de una
empresa textil, La Victoria, 2023.

Asimismo, se utilizé como criterios de decision los siguientes parametros:

Si la sig.(pvalor) = 0.05, entonces Se acepta (HO) y se rechaza (H1)

Si la sig.(pvalor) < 0.05, entonces se rechaza (HO) y se acepta (H1).

Se procedio a realizar el test de rangos de Wilcoxon (ver anexo 104), en donde se
logré visualizar que, de los 26 dias de la muestra, sélo 7 mostraron valores de la
productividad superiores del pre-test respecto al post-test y los 19 dias restantes
mostraron valores de la productividad superiores del post-test referente al pre-test.
Por otro lado, segun la tabla adjunta (ver anexo 105), la prueba de Wilcoxon para
muestras relacionadas indico que el nivel de significancia es 0.007, por consiguiente,
por ser un valor menor a 0.05. Esto quiere decir que se rechazé la hipotesis nula (HO)

y se acepto la hipotesis alternativa (H1), determinando asi que la gestion de almacén
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incrementa la productividad en el area de almacén de una empresa textil.

Ahora bien, respecto al analisis inferencial de la dimension eficiencia como parte de
la primera hipotesis especifica, se evalud el desenvolvimiento de los datos antes y
después mediante el software SPSS, considerando que la muestra es de 26 dias se
aplico el test de Shapiro-Wilk con el fin de determinar si el comportamiento de los
datos estadisticos sigue una distribucion normal (ver anexo 106). Para ello, se
empleo los siguientes parametros como criterios de decision:

Si la sig.(pvalor) > 0.05, entonces los datos de la eficiencia siguen una distribucion
normal.

Si la sig.(pvalor) < 0.05, entonces los datos de la eficiencia no siguen una distribucion
normal.

De la tabla adjunta en el anexo 105, se evidencio que el nivel de significancia del pre-
test fue de 0.336 y del post-test 0.094, siendo ambos valores mayores a 0.05, por lo
gue, segun la regla de decision planteada, se determiné que los datos de la eficiencia
siguen una distribucién normal. En consecuencia, se aplicara el test de T-student, con
el fin de contrastar la primera hipotesis especifica de la investigacion:

HO: La gestion de almacén no incrementa la eficiencia en el area de almacén de una
empresa textil, La Victoria, 2023.

H1: La gestion de almacén incrementa la eficiencia en el area de almacén de una
empresa textil, La Victoria, 2023.

Asimismo, se utiliz6 como criterios de decisién los siguientes parametros:

Si la sig.(pvalor) = 0.05, entonces se acepta (HO) y se rechaza (H1)

Si la sig.(pvalor) < 0.05, entonces se rechaza (HO) y se acepta (H1).

Se concreto la realizacion del test T-student de los datos estadisticos de la eficiencia
(ver anexo 107) y se verificd que el promedio de la eficiencia pre-test fue de 0.55,
mientras que la del post-test fue de 0.7. Esto quiere decir que existe una mejora en
esta dimensién gracias a la aplicacién de la gestion de almacén y la desviacidon
estandar se redujo de 0.177 a 0.087.

En ese sentido, segun la tabla adjunta (ver anexo 108), el test de T-student para
muestras relacionadas indic6 que la significancia es de 0.001, por consiguiente, por
ser un valor menor a 0.05. Esto quiere decir que se rechazoé la hipétesis nula (HO) y
se acepto la hipétesis alternativa (H1), determinando asi que la gestion de almacén

incrementa la eficiencia en el area de almacén de una empresa textil.
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Por otro lado, respecto al analisis inferencial de la dimension eficacia como parte de
la segunda hipétesis especifica, se evalud el desenvolvimiento de los satos antes y
después mediante el software SPSS, considerando que la muestra es de 26 dias se
aplicé el test de Shapiro-Wilk, con el fin de determinar si el comportamiento de los
datos estadisticos sigue una distribucién normal. Para ello, se empleé los siguientes
parametros como criterios de decision:

Si la sig.(pvalor) > 0.05, entonces los datos de la eficacia siguen una distribucion
normal.

Si la sig.(pvalor) < 0.05, entonces los datos de la eficacia no siguen una distribucion
normal.

De la tabla adjunta (ver anexo 109), se evidencio que el nivel de significancia del pre-
test fue de 0.336 y del post-test 0.094, siendo ambos valores mayores a 0.05, por lo
qgue, segun los criterios de decision planteados, se determind que los datos de la
eficacia siguen una distribucion normal. Por lo tanto, se realizara el test de T-student
con el fin de contrastar la segunda hipétesis especifica de la investigacion:

HO: La gestion de almacén no incrementa la eficacia en el area de almacén de una
empresa textil, La Victoria, 2023.

H1: La gestion de almacén incrementa la eficacia en el area de almacén de una
empresa textil, La Victoria, 2023.

Asimismo, se utilizé como criterios de decision los siguientes parametros:

Si la sig.(pvalor) = 0.05, entonces se acepta (HO) y se rechaza (H1)

Si la sig.(pvalor) < 0.05, entonces se rechaza (HO) y se acepta (H1).

Se concretd la realizacion del test de T-student de los datos estadisticos de la
eficiencia (ver anexo 110) y se verific6 que el promedio de la eficiencia pre-test fue
de 0.58, mientras que la del post-test fue de 0.74. Esto quiere decir que existe una
mejora en esta dimension gracias a la aplicacion de la gestion de almacén y la
desviacién estandar se redujo de 0.187 a 0.092.

En ese sentido, segun la tabla adjunta (ver anexo 111), el test de T-student para
muestras relacionadas indico que el nivel de significancia es 0.001, por consiguiente,
por ser un valor menor a 0.05. Esto quiere decir que se rechazé la hipotesis nula (HO)
y se acepto la hipoétesis alternativa (H1), determinando asi que la gestién de almacén

incrementa la eficacia en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023.
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IV. DISCUSION
En el presente proyecto de investigacion se logra contrastar los resultados de las
investigaciones previamente recopiladas en los antecedentes con los hallazgos de
esta tesis, con el fin de retroalimentar los estudios y andlisis realizados por cada
objetivo de estudio para posteriormente establecer las conclusiones respectivas,
asimismo dicha comparacién se aplica a las teorias definidas en esta investigacion,
mencionando ademas las fortalezas, debilidades, la importancia de este estudio en el
contexto cientifico en el que se encuentra y su respectivo aporte. Respecto al objetivo
general, determinar como la gestion de almacén incrementa la productividad en el
area de almacén de una empresa textil, segun los resultados obtenidos en el pre-test
se logra una productividad del 35.1% y en el post-test del 52.8%, obteniendo un
incremento del 50.4%, por su parte, en la investigacion realizada por Al-Shboul (2023)
alcanza un incremento del 29%, esta diferencia se debe a que el autor mencionado
se centra en hallar la ruta mas 6ptima para reducir tiempos en la atencion de pedidos
mejorando la distribucion del almacén a través de un software de gestion de almacén,
mientras que en la presente investigacion busca no solo reducir tiempos y mejorar el
layout, sino también estandarizar los procesos de almacenamiento a través de un
manual de procedimientos y usar el software de gestion de almacén pero para
optimizar y clasificar el inventario y, en consecuencia, mejorar la distribucién del
almacén y capacitacion al personal en sus labores cotidianas. La investigacion de
Figueroa, Bautista y Quiroz (2022) sigue una metodologia similar al del autor antes
citado, ya que utilizaron un software de gestion de almacén pero para optimizar los
procesos de almacenamiento, eliminar las diferencias del inventario y en
complemento con la aplicacion de las 5s, pudo lograr un incremento de la
productividad en un 26.7%, si bien es cierto lograron reducir los tiempos de despacho
y de recorridos en un 9%, dista de forma abismal a la reduccion de desplazamientos
de la presente investigacion ya que alcanza una reduccion del 48.1%, esto es debido
a que tampoco se aplicod el método ABC como paso previo a la distribucion del layout
y no se menciona la aplicacion de un manual de procedimientos estandarizado. Ahora
bien, respecto al primer objetivo especifico, a saber, determinar como la gestion de
almacén incrementa la eficiencia en el area de almacén de una empresa textil, segun
los resultados obtenidos en el pre-test se logra una eficiencia del 55.1% y en el post-

test del 70.2%, obteniendo un incremento del 27.4%, por su parte, en la investigacion
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realizada por Montalvo (2020) indica que la eficiencia ha logrado una variacion del
54.39% alcanzando el 82.31%, a pesar en que ambas investigaciones se usaron los
estudios de tiempos, redisefio de layout, clasificacion ABC y la estandarizacion de la
gestion de procesos de almacén, esta por su parte utiliza adicionalmente la
implementacion de la mejora continua y la metodologia Kanban utilizando un total de
8 indicadores (una por cada causa critica analizada) para medir y mejorar la
productividad en una mype textil. Por otro lado en la investigacion de Paveenchanay
Phumchusri (2020) logra alcanzar un incremento del 12.65% en la eficiencia, ya que
su proposito fue mas especifico al centrarse en optimizar las ubicaciones del
inventario para reducir tiempos y recorridos, en otras palabras, se enfocaba en
mejorar la eficiencia y reducir el inventario excesivo de productos obsoletos y
gestionar los de baja rotacion, siendo indiferente a la medicion de la eficacia como
complemento clave para incrementar la productividad. Respecto al segundo objetivo
especifico, a saber, determinar como la gestion de almacén incrementa la eficacia en
el area de almacén de una empresa textil, segun los resultados obtenidos en el pre-
test se logra una eficacia del 58% y en el post-test del 74.2%, obteniendo un
incremento del 27.9%, por su parte, en la investigacién realizada por Garavito,
Villegas y Quiroz (2023) determina que la eficacia antes de la mejora fue del 85.8% vy
después de ella alcanza el 95.4%, logrando un incremento del 11.2%, a pesar que la
variacion fue menor que la presente investigacion, los valores cuantitativos
resultantes de la dimensién eficacia son mayores a esta tesis. En ese sentido, ambas
investigaciones emplearon la estandarizacion de procesos y la gestion de almacén
para mejorar la precision de inventarios y la productividad, sin embargo, los
mencionados autores consideraron la implementacion adicional de los métodos 5s,
Poka Yoke y TPM consolidando, de esa manera, una gestion mas completa y
compacta del almaceén. Por su parte Coronel et al (2022) demuestra resultados pre-
test del 64.13% y post-test del 70.1%, logrando un incremento del 9.3%, si bien es
cierto la variacion también es menor que la investigacion antes citada, pudo
implementar la automatizacion de sus procesos de almacén a traves de un software
de control y asimismo aplicar el método just in time lo que le permitid mejorar la
exactitud de los inventarios y despachar lo necesario en el tiempo prudente,
reduciendo los tiempos de entrega y mejorando la productividad, mientras que en la

presente investigacion no se aplico la automatizacion al nivel de la tesis sustentada
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por el mencionado autor, sin embargo, se aplicé el método ABC y redisefio de layout
para mejorar lo que el just in time logra al reducir tiempos de entrega en la preparacion
de pedidos como una manera diferente de compensar la efectividad de esa
metodologia. Ahora bien, respecto a la variable independiente, se pudo verificar que
en la codificacion de productos en el pre-test fue del 66.7% y en el post-test del 99.9%,
logrando un incremento del 49.8%, por su parte, en la investigacion realizada por
Abideen y Mohamad (2021) indican que el nivel de rotulado y codificacion de
mercancias alcanzaron el 90%, un valor promedio muy cercano al de esta
investigacion y optimo para satisfacer un excelente control de inventario, esto se debe
a que el enfoque se centra en el la metodologia Kanban para mejorar los niveles de
inventario y la redistribucion del layout a través de un software de gestion que también
permitieron el incremento del 70.6% de las actividades del valor agregado del proceso
de recepcion y una disminucion del 52% de aquellas actividades sin valor agregado
de dicho proceso frente al incremento del 29.2% y una disminucién del 32.3% de esta
investigacion respectivamente. Si bien es cierto, el nivel de codificacion es inferior a
esta tesis, las actividades en el proceso de recepcion de la investigacion del
mencionado autor son mejor gestionadas porque se enfocan en aplicar el método
Kanban en la recepcion de la mercancia para optimizar al maximo las actividades del
proceso referido. Por otro lado, respecto a la exactitud de inventarios, se pudo verificar
gue en el pre-test fue del 94.5% y en el post-test del 99.9%, logrando un incremento
del 5.7%, por su parte, Campos et al (2022) en su articulo de investigacion logra
alcanzar desde un 31.5% al 88% en dicho indicador, logrando un incremento del
180%. Esto difiere en gran manera ya que los niveles de inventario de la investigacion
de dicho autor carecian de un control de inventario a través de un software, mientras
gue en la presente tesis ya se manejaba un sistema de almacén, aunque con varias
deficiencias, se administraba el inventario, pero sin darle el respectivo seguimiento.
La razén por la que el nivel de exactitud del inventario de esta investigacion es
superior es porque durante la implementacion, se mudo de un sistema personalizado
a otro ingresando todo el inventario existente desde cero eliminando de esa forma
toda diferencia respecto al inventario antes de la mejora, mientras que en la
investigacion del autor en mencion solo se registré el inventario con todas sus
diferencias, pero por supuesto, para ello ya se habia implementado el método ABC,

el redisefio de layout, la metodologia de las 5s y la estandarizacion de procesos, para
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gue dicha diferencia se reduzca considerablemente sin rozar el 100%. Ahora bien, las
fortalezas de esta investigacion radican en la correcta aplicacion de la gestion de
almaceén que no solo ha sido demostrado en los resultados de los analisis descriptivo
e inferencial, sino también en la contratacion de los resultados de las mejoras con las
de otros autores citados en esta investigacion, considerando que se ha seguido la
metodologia tal cual se ha planteado. En ese sentido, Freitas (2020) asevera que la
optimizacién de los procesos de preparacion y despacho depende en gran manera de
como se gestiona los procesos de recepcion y almacenamiento a través del estudio
de los diagramas de flujo y recorrido para estudiar y mejorar los tiempos y
desplazamientos de dichos procesos, de esa manera se podra incrementar la
productividad de manera efectiva aplicando las herramientas que forman parte de la
gestion de almacén, esta caracteristica es una clara evidencia que se siguié en esta
investigacion. Sin embargo, cabe recalcar que una de las limitaciones que se
evidencié es la falta de analisis de la productividad en la gestiébn de los demas
almacenes que se encuentran en la empresa, esto es porque las ubicaciones de las
mismas requerian de la implementacion de otras herramientas de mejora y que se
podria realizar en otra investigacion mas compleja, ya que los problemas son un tanto
mas complicado de manejar. Ahora bien, esta investigacion toma un lugar muy
importante en el entorno cientifico porque la problematica en el sector textil en las
tltimas décadas ha sido notoria en la pandemia, sin embargo las empresas de este
rubro han despegado al incrementar su productividad por la necesidad de sobrevivir
en este mercado por la alta competitividad que existe y los resultados de la aplicacion
de la gestion de almacén pudo lograr no solamente incrementar la productividad de
la empresa textil sino también el crecimiento y posicionamiento de la misma sobre las
demas. Esto sigue el método que siguieron Cruz, Florez y Aguilar (2023) en su
investigacion ya que lograron flexibilizar los procesos de almacenamiento para
incrementar la productividad durante la pandemia, centrandose en la importancia del
control de inventario y de las ubicaciones para acelerar el proceso de preparacion de
pedidos y éste es el valor agregado en la empresas textiles de Gamarra, que todo
pedido del cliente sea atendido lo méas rapido posible, de lo contrario la empresa
probablemente perdera a ese cliente. Por lo tanto, esta investigacion se ha centrado
en mejorar este requerimiento de los clientes y su principal aporte que difiera con las

demas investigaciones antes presentadas y contrastadas es la implementacion de un
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manual de procedimientos como parte de la estandarizacién de los procesos de
almacén y la implementacion de reportes basados en software de control como Excel
y Power Bl como complemento del sistema que administra el area de almacén. Estas
caracteristicas permiten mejorar el control de la preparacion de pedidos y contribuye
aincentivar a las deméas empresas del rubro textil a usar mejor los softwares de control
para mejorar sus procesos y solucionar de la misma forma la problemética que

enfrenta este sector.
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V. CONCLUSIONES
Se concluy6 que se logroé solucionar la problemética centrada en la baja productividad
de la empresa textil con sus principales causas gracias a la implementaciéon de la
gestion de almacén a través de las herramientas del método ABC, redistribucion de
layout, optimizacién del inventario y la estandarizacion de los procesos de almacén.
Ahora bien, respecto al objetivo general, se determind que la gestion de almacén
incremento la productividad en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria,
2023; ya que se demostro el incremento de la productividad en un 50.4%,
evidenciando un promedio del 35.1% en el pre-test y un 52.8% en el post-test,
asimismo se determind que respecto al analisis inferencial, la significancia segun el
test de Wilcoxon fue del 0.007, esto quiere decir que al ser menor al 5% se verifica la
hipotesis planteada. Respecto al primer objetivo especifico, se determind que la
gestion de almacén incrementé la eficiencia en el area de almacén de una empresa
textil, La Victoria, 2023; ya que presento el incremento del 27.4%, evidenciando un
55.1% promedio en los datos pre-test y un promedio del 70.2% de los datos post-
test, en ese sentido, se determiné que respecto al analisis inferencial, la significancia
segun el test de T-student fue del 0.001, esto quiere decir que al ser menor al 5% se
verifica la hipétesis expuesta. Por otro lado, respecto al segundo objetivo especifico,
se determiné que la gestion de almacén incrementé la eficacia en el area de almacén
de una empresa textil, La Victoria, 2023; ya que presento el incremento del 27.9%,
evidenciando un 58% promedio en los datos pre-test y un promedio del 74.2% de los
datos post-test, ademas se determiné que respecto al andlisis inferencial, la
significancia segun el test de T-student fue del 0.001, esto quiere decir que al ser

menor al 5% se verifica la hipbtesis propuesta.
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VI.

RECOMENDACIONES

Respecto al presente proyecto de investigacion, de acuerdo a los resultados logrados

y objetivos alcanzados, se plantearon las siguientes recomendaciones:

Se recomienda al area de gerencia que de la misma forma en que se mejord
la productividad en el area de almacén de la empresa textil, también se pueda
lograr en otras areas de la organizacion, complementando la implementacion
desarrollada con la metodologia Kanban y el mapeo de flujo de valor (VSM)
gue permitird segun Abideen y Mohamad (2021) incrementar las actividades
gue generan valor y reducir considerablemente los tiempos improductivos en
la cadena de suministro de la empresa.

Con relaciéon a la implementacion de la metodologia empleada en las demas
empresas del rubro textil en Lima, ya que la problematica identificada que
enfrentan la gran mayoria de empresas pequefias es la misma, se sugiere
aplicar la secuencia metodoldgica del just in time de manera automatizada
como lo desarroll6 Coronel (2022) en su articulo de investigacion ya que su
enfoque estuvo centrada en mejorar la productividad exclusivamente en el
sector textil porque la atencién de pedidos demostraba retrasos constantes y
una alta demanda competitiva en dicho sector.

Respecto a la gestion de almacenes en las demas empresas de todos los
sectores en general, es posible que su implementacion varie de acuerdo al
contexto que enfrente la empresa y el rubro en que se desempefa, sin
embargo, sea cual fuese el método a implementar siempre sera recomendable
seguir la filosofia 0 metodologia de la mejora continua, tal como lo afirman;
Garavito, Villegas y Quiroz (2023) en su investigacion indican que la mejora
continua permite preservar los efectos de la implementacion de las
herramientas de la gestion de almacén a través del tiempo y estandarizar los
procesos ya mejorados con el fin de que las empresas proyecten sus
resultados al crecimiento futuro, es decir, que se permitira evaluarlos y medirlos

de manera constante con la finalidad de mejorarlos.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacién

Donde
%EFI: Indice de eficacia en la
preparacién de pedidos
P& Pedidos atendidos
PP Pedidos programados

DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES p
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Segun Saldarriaga (2019) se La gestion de almacén indice de exactitud de inventario
debe entender que la gestion | implica medir y mejorar Exactitud de 9El = Ex]ﬂl}%
; ; . TP 5
de almacén a lo que &l llama el control de las inventario L:;:Eﬁ-?ndice o exactitud de inventario Razon
“centro de distribucion”, existencias y la forma DE: Diferencia existente
comprende desde |a como estos se mavilizan TP: Total de productos
INDEPENDIENT | recepcion de mercancia y por |y se almacenan hasta
E Gestion de lo general, en grandes llegar el momento del indice de codificacion de productos
almacén cantidades, y termina en el despacho, para ello se %CodP = PC 100
despacho de los pedidos, en medira en dos Codificacién de oar = TPEX %
i i i : Donde: 3
donde el flujo fie produﬂt‘:tos c!lmensu_mes. la _ productos Mot Indice do codlicaclén de productos Razon
es mucho mas pequehio exactitud de inventario y PC: Product dificad o
respecto a los ingresos (p. codificacion de TF‘E .T.L:l dis Cr'; du';i;:xislemes
15). productos ' P
indice de eficiencia en la preparacion
de pedidos
TY
WEF = — x10084 .
. La productividad es la Eficiencia Donde: TR Razén
Segtn Allen (2015) la relacién que se obtiene %EF: Indice de eficiencia en la
productividad mide la ) preparacion de pedidos
roporcidn an aue los entre la cantidad de TU: Tiempo il
DEPENDIENTE prop "4 existencias obtenidas y TR: Tlempo rest
. recursos son utilizados para
Productividad i los recursos usados, para ] ] -
generar una determinada ello se medirs en dos indice de eficacia en la preparacion
cantidad de productos en un : i —— de pedidos
roceso (p. 23] dimensiones: la eficacia . PA .
P p. =23} y la eficiencia Eficacia AEFT = ppx100% Razén




Anexo 2: Instrumentos de recoleccién de datos

Instrumentos de la variable Independiente: Gestion de Almacén

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EXACTITUD DE INVENTARIO

PRE - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

Cabrera Human José

TELA

CANTIDAD FisICO O
DIFERENCIA EXISTENTE

CANTIDAD SISTEMA O
TOTAL DE PRODUCTOS

DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Antonio
%El: indice de exactitud
Exactitud de indice de exactitud de DE i i
: _ _ _ U%EI = — x100% LEYENDA  |OF nventario
inventario inventario TP

DE: Diferencia existente

DIFERENCIA NO
EXISTENTE

TP: Total de productos

% DE EXACTITUD DE
INVENTARIO

FICHA DE REGISTRO DEL INDICE DE CODIFICACION DE PRODUCTOS

PRE - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

Cabrera Human José

productos

MES

de productos

TOTAL DE PRODUCTOS
EXISTENTES

DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Anfonio
%CodP: indice de
P T P codificacion de productos
Codificacion de Indice de codificacién %CodP — %1100% T

PRODUCTOS CODIFICADOS

CODIFICADOS

PRODUCTOS NO

PC: Productos codificados

TPE: Total de productos
existentes

% DE CODIFICACION DE
PRODUCTOS

Elaboracion propia



Instrumentos de la variable dependiente: Productividad

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE PRODUCTIVIDAD PRE - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Pagina l1de1
. P Cabrera Human José
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Antonio
. TU:TI atil
Eficienci Indice de eficiencia en la TU - T-lempcu - II
iciencia .. ] 04EF = — x100 : Tiempa rea
preparacion de pedidos & TR * % %EF: indice de eficiencia
. PP: Pedid d
L. Indice de eficacia en la PA LEYENDA = I == progra-ma >
Eficacia ion d did 0WEFI = —x100% PA: Pedidos atendidos
preparacion ce pecidos PP %EFI: indice de eficacia
- %Productividad: indice de
FORMULA: %Productividad = %Eficiencia x %Eficacia .
productividad
FECHA % EFICIENCIA % EFICACIA % PRODUCTIVIDAD

FICHA DE REGISTRO DEL INDICE DE EFICIENCIA EN LA PREPARACION DE PEDIDOS

PRE - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

P P Cabrera Human José
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: [
indice de eficiencia U TU: Tiempo Gtil
Eficiencia en la preparacién %EF = ﬁxlﬂﬂ% LEYENDA |TR: Tiempo real
de pedidos %EF: indice de eficiencia
FECHA TIEMPO UTIL TIEMPO REAL % EFICIENCIA

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EFICACIA EN LA PREPARACION DE PEDIDOS

PRE - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

Cabrera Human losé

FECHA

de pedidos

PEDIDOS
ATENDIDOS

PEDIDOS
SOLICITADOS

DIMENSION: INDICADOR: FORMULA:  |ELABORADO POR: Antonio
indice de eficacia PA: Pedidos atendidos
Eficacia en la preparacién| %EFI = %1190% LEYENDA

% EFICACIA

PP: Pedidos programados

%EFI: indice de eficacia

Elaboracion propia




Anexo 3: Certificado de validez de contenido por juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE GESTION DE
ALMACENES Y LA VARIAELE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N VARIABLE/DIMENSION Coherencia 1 Relevancia® Claridad® Sugerencias
Variable Independiente: Gestion de almacenes Si No Si | No Si No
1 Dimensién 1: Exactitud de inventario
indice de exactitud de inventario
X X X
DE “E’.Ji'l [I1|11|1Ir- di r-m\r:-r||1|1 de Inventaro
| J— = ierancia axstante
WEl = FIIUEWG TP Total do productos
2 Dimension 2: Codificacion de productos
indice de codificacién de productos
X X X
PC 'DEHETJ indice de codificacién de prod
—_—_ wlo ndice de codiicacion de productas
%CodP ]’FE:IGD%I PC: Productas codificados
TPE: Total de productos exisienies
Variable Dependiente: Productividad Si No Si No Si No Sugerencias
Dimensién 1: Eficiencia
4 Indice de eficiencia en la preparacion de pedidos
. X X X
TU WEF- Indice de af f-lll"'l'lrl'h'l-| an ka
:!',:\E.F -_—_ 11 nn% . :"::‘:Fm’:l;:’:nn de padidos
TR T s
Dimension 2: Eficacia.
5 Indice de eficacia en la preparacién de pedidos
Crond T
FPA ;c-rllilﬁ indice de aficacia an la X X X
a, J— o, reparacién de pedidos
%EFI PP x100% PaA F":didir. n1r:ndidn:[.1
PP Pedidos programados




Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable []
Apellidos y nombres del juez validador: EGUSQUIZA RODRIGUEZ, MARGARITA JESUS / DNI: B474378
Especialidad del validador: MAB Administracion Estratégica de Empresas / Ing. Industrial
Lima, 2 noviembre de 2023

1 coherencia: El item tiene relacion légica con la dimension o indicador Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

gue esta midiendo suficientes para medir la dimension

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al

componente o dimension especifica del constructo Dt~

",J . | 4 ‘

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es b / A ot 4.4 /
- il - I

conciso, exacto y directo : - 7

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE GESTION DE
ALMACENES Y LA VARIAELE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N

VARIABLE/DIMENSION

Coherencia 1

Relevancia?

Claridad?®

Sugerencias

Variable Independiente: Gestion de almacenes

Si

No

Si

No

Si No

Dimension 1: Exactitud de inventario

indice de exactitud de inventario

%EIl Indice de axactitud de Inventaro
DE: Diferancia existenta
TP Total de producton

WET = 2L +100%
“Tpt

Dimension 2: Codificacion de productos

Indice de codificacién de productos

Dande

Pc %CodP Indice de codificacién de product
— ] k. O nadice de Codmcacion g producios
%CodP IFEIIGQ L PC: Producios codificados

TPE: Total de productos exisienies

Variable Dependiente: Productividad

Si

No

Si

No

Si No

Sugerencias

Dimensién 1: Eficiencia
Indice de eficiencia en la preparacion de pedidos

K ':l |;-|‘- Indice de abclencia an ka
preparacion de padidos
TLU: Tiamps ol

TUY
WEF = — x100%
TR TR: Thempo real

Dimensién 2: Eficacia.
Indice de eficacia en la preparacién de pedidos

Donde:
%EFI: Indice de eficacia en la
preparacidon de pedidos
P& Pedidos atendidos
PP Pedidos programados

YEFT %xlﬂﬂ%




Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sl hay suficiencia
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [x ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: CHUNG SANCHEZ, KENJI ALBERTO / DNI: 46920214
Especialidad del validador: MAESTRO EN INGENIERIA INDUSTRIAL
Lima, 2 noviembre de 2023

1 coherencia: El item tiene relacién l6gica con la dimensidon o indicador Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

gue esta midiendo suficientes para medir la dimension

2 Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al

componente o dimensién especifica del constructo

2 oh

3 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es /7
conciso, exacto y directo /KENJI ALBERTO
JCHUNG SANCHE
o |
~ICIP N* 287847

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE GESTION DE
ALMACENES Y LA VARIABELE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N

VARIABLE/DIMENSION

Coherencia 1

Relevancia?

Claridad®

Sugerencias

Variable Independiente: Gestion de almacenes

Si

No

Si

No

Si No

Dimension 1: Exactitud de inventario

indice de exactitud de inventario

%EL Indice de exactitud de Inventaria
DE: Diferancia existente
TP Total de productos

WEl = 2L x100%
“Tp e

Dimensién 2: Codificacion de productos

indice de codificacién de productos

Dande

Pc %CodP Indice de codificacién de product
— ] k. O nadice de Coamcacion og producios
%CodP IFEIIGQ L PC: Productas codificadas

TPE: Total de productos exisienies

Variable Dependiente: Productividad

Si

No

Si

No

Si No

Sugerencias

Dimensién 1: Eficiencia
Indice de eficiencia en la preparacién de pedidos

%EF Indice de alciencia an la
preparacion de padidas
TU: Tiempo ol

TUY
WGWEF = — x100%
TR TR: Tiempo real

Dimensién 2: Eficacia.
Indice de eficacia en la preparacién de pedidos

Donde:
%EFI: Indice de eficacia en la
preparacién de pedidos
P& Pedidos atendidos
PP Pedidos programados

YEFT %xlﬂﬂ%




Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable []
Apellidos y nombres del juez validador: LOPEZ PADILLA, ROSARIO DEL PILAR / DNI: 08163545
Especialidad del validador: DOCTOR EN ADMINISTRACION
Lima, 2 noviembre de 2023

1 coherencia: El item tiene relacion légica con la dimensién o indicador Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

que esta midiendo suficientes para medir la dimension

2 Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al

componente o dimension especifica del constructo

3 Claridad: Se entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es L “; EE%?? :

conciso, exacto y directo -

Firma del Experto Informante.

Elaboracién propia



Anexo 4: Matriz de consistencia

VARIABLES | DIMENSIONES PROBLEMA DE INVESTIGACION OBJETIVO DE INVESTIGACION HIPOTESIS DE INVESTIGACION
INDEPENDIENTE PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL

EXACTITUD DE . . . . Determinar como la gestion de almacén . A

- iComo la gestion de almacén incrementara la La gestion de almacén incrementa la

GESTION DE INVENTARIO = . ) incrementa la productividad en el drea de . . .
ALMACEN CODIFICACION DE productividad en el &rea de almacén de una I il textil. LaVictori productividad en el area de almacén de una
empresa textil, La Victoria, 20237 almacen de una empresa textll, La victoria, empresa textil, La Victoria, 2023
PRODUCTOS 2023
DEPENDIENTE PROBLEMAS ESPECIFICOS OBIETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS

[y .. . . | Detarminar como la gestion de almacén .. .

< Como la gestion de almacén incrementara | . ST , La gestion de almacén incrementa la

.= . . incrementa la eficiencia en el area de 2 . .
EFICIENCIA la eficiencia en al drea de almacén de una almacsn de una smpresa texil. La eficiencia en el area de almacén de una
emprasa taxtl, La Victoria, 20237 Victor 2%23 ! empresa textil, La Victoria, 2023
PRODUCTIVIDAD - » efona, — .

[y .. . . | Detarminar como la gestion de almacan .. .

Como la gestion de almacén incrementara | . . , La gestion de almacén incremanta la

: . . incrementa la eficacia en el area de . . .
EFICACIA la eficacia en el area de almacén de una Almacsn de Una smpresa textil. La eficacia en el area de almacén de una
emprasa taxtl, La Victoria, 20237 p !

Victoria, 2023

ampresa textil, La Victoria, 2023

Elaboracion propia




Anexo 6: Solicitud de autorizacién para el uso de datos de la empresa

Solicitud de autorizacion para realizar la investigacion en una
institucion
Lima, 29 de setiembre de 2023
Sefior (a):
CASTRO PRADO, ROSA LILIANA
GEREMTE GENERAL
GRUFPO CASTRO IMPORT & EXPORT SAC.

Presente -

Es grato dirigirme a usted para saludarla, y a la vez manifestarle que dentro de
mi formacidn académica en la experiencia curricular de investigacion del IX ciclo, se
contempla la realizacion de una investigacion con fines netamente académicos de
obtencion de mi titulo profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacién, solicito su
colaboracion, para que pueda realizar mi investigacion en su representada y obtener la
informacion necesaria para poder desarrollar la investigacion titulada:

“(Gestion de almacén para incrementar la productividad en el area de almacén de
una empresa textil, La Victoria, 2023".

En dicha investigacion me comprometo a mantener en reserva el nombre o cualquier
distintivo de la empresa, salvo que se crea a bien su socializacién.

Se adjunta la carta de autorizacién de uso de informacidn en caso que se
considere la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de la
empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi formacion
profesional, hago propicia la oportunidad para expresar las muestras de mi especial
cansideracion.

Atentamente,

e
José Antonio Cabrera Huaman

DNI N® 71304667



Anexo 7: Carta de autorizacién de uso de datos de la empresa

Autorizacién de uso de informacién de la empresa

Yo Rosa Liliana Castro Prado identificadoe con DN 41013045, en mi calidad de
representante legal del area de gerencia general de la empresa Grupo Castro Import
& Export 5.A.C. con R.U.C N* 20608899392, ubicada en la ciudad de Lima.

OTORGO LA AUTORIZACION,
Al sefior Jose Antonio Cabrera Huaman,

Identificado con DNI N® 71304667, de la carrera profesional de ingenieria industrial,
para que utilice la siguiente informacion de la empresa;

Recoleccion de datos, fotos y acceso a la documentacion exclusivamente para
desarrollar el proyecto de investigacion: "Gestion de almacén para incrementar la
productividad en el area de almacén de una empresa textil, La Victoria, 2023" con la
finalidad de que pueda desarrollar su tesis para optar el titulo profesional de ingeniero
industrial.

Asimismo indicar que se mantendra en reserva el nombre o cualquier distintive de la
empresa.

! 1

1.5 EXPORT SJ’LC
GRUPO usmﬂ ”mma@m

aEgREERIRERY

T n. Fradl:l
BRI

.-—J—HELI

Firma y sello del RIepkesentante Legal
DNI: 41013045

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de
Investigacion / en la Tesis son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos,
el Estudiante serda sometido al inicio del procedimiento disciplinario correspondiente;
asimismo, asumird toda la responsabilidad ante posibles acciones legales gue la
empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

Firma del Estudiante
DNI: 71304667



Anexo 8: Calibracion del cronémetro antes de latoma de tiempos

Calibration complies with ISO/IEC
o 'g;!"_o’ 17025, ANSI/NCSL Z540-1, and 9001

P, KAACatcale o TEOTH Cert. No.: 1042-13661985
Traceable® Certificate of Calibration for Waterproof/Shockproof Stopwatch

Manufactured for and distributed by : Traceable® Products 12554 Galveston Rd B230, Webster, TX 77598

Instrument Identification:

Model: 1042,94460-55 SIN: 221807650 Manufacturer: Control Company
Standards/Equipment:
Non-Contact Frequency Counter 26.66887 21 Jun 2023 1000481113

Certificate Information:
Technician: 447 Procedure: CAL-01 Cal Date: 05 Oct 2022 Cal Due Date: 05 Oct 2024
Test Conditions:  50.75%RH 24.51°C 1019mBar

Calibration Data: (New Instrument)

Unit(s) Nominal As Found In Tol Nominal  As Left In Tol Min Max U TUR
sec/24hr N.A. N.A. 0.000 -0.400 3 4 -8.64 8.64 0.041 >4:1
This certificate indi T bility to dards provided by (NIST) National Institute of Standards and Technology and/or a National
Standards Laboratory.

A Test Uncertainty Ratio of at least 4:1 is unless stated ami is using the L includes the under test
and is calculated in accordance with the ISO “Guide lo the of L in 1 (GUM). The an using a coverage factor k=2 to
approximate a 95% confidence level. In tolerance conditions are based on test results falling within upecmed limits with no reduchon by the of the The results i herein
relate only to the item cali This fi shall not be except in full, without written approval of Control Company.
Nominal=Standard's Reading; As Left=Instrument’s Raadmg In Tol=In 5 N Range; £ U L inty; TUR=Test L inty Ratio;
Accuracy=+(Max-Min)/2; Min=As Left Max= As Left ) + Tol 5

Nicol Rodriguez, Quality Manager Jenny Ren, Technical Manager
Note :

Maintaining Accuracy:

In our opinion once should maintain its accuracy. There is no exact way to ine how long calibration will be
Stopwatch change little, if any Bl aII but can be affected by aging, shock, and i
Recalibration:

For factory callbration and re-certification traceable to National Institute of Standards and Technology contact Control Company.

Issue Date : 05 Oct 2022

CONTROL COMPANY 12554 Galveston RD Suite B230 Webster TX USA 77598
Phone 281 482-1714 Fax 281 482-9448 sales@control3.com www.traceable.com

Control Company is an ISO/IEC 17025:2017 Calibration Laboratory Accredited by (A2LA) American iation for Laboratory jon, Certificate No. 1750.01.
Control Company Is ISO 9001: 2015 Quality Cerllﬂed by DNV GL, Certificate No. CERT-01805-2006- AQ—HOU ANAB.
Laboratory A - (ILAC-MRA).

1of1 Traceable® is a registered trademark of Control Company © 2017 Control Company



Anexo 9: Niveles de salario en la industria textil en el mundo

Ethiopia: Lowest Pay in the Global Garment Supply Chain

Rising wages in Asia have contributed to Western brands’ interest in manufacturing in Africa

Monthly minimum wage in selected countries

ey | S3<0
crina. | 5326
Thaiand | 53097
indonesia - | 250°
Malaysia. | 257
soun avica. | 5214
erve. | 520"
Cambodia | 5152
vietnarn | $180°
Lesovo | ' <5
oo | 5128
Bangladesn | 95
Myanmar | 595
etnipoia [ $26° 34.7%
‘ 1 , \ : 1 : \ 1

S0 50 100 150 200 250 300 350 400

1in Shenzhen; 2In Chonburi and Rayong; 3In Jakarta; #In Nairobi and Mombasa; 5In Hanoi and Ho Chi Minh City; ®Ethiopia has no legal minimum; $26 is the customary base wage, which is
sometimes supplemented by incentive payments. Sources: Just-Styfe and NYU Stern Center research

Fuente: Just style and NYU Stern Center research (2019)



Anexo 10: Variacion de la productividad del sector textil en el mundo

Graph 3: What is your company's expected turnover from 2021 to 2024 compared to 2019 (regional average)?

35%
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0%
-5%
-10%

Europe (incl.
East Asia South East Asia  South Asia Turkey) North America South America Africa
31%

. 21% 21%
17% e 15%
0
i II 1 “I
J1 il i :

-5%

m2021 w2022 w2023 m2024

World

17%

Source: 7th ITMF Corona-Survey (January 20t - March 10th, 2021)

Fuente: 7th ITMF Corona-survey




Anexo 11: Impacto de la COVID 19 en la evolucion de la productividad textil

Evolucion de las exportaciones peruanas (enero-setiembre)

45000
40,000
35,000
30,000
25,000
20,000
15,000
10,000
5,000
0

100%

39,749
9
34,568 34,456 35,862 33,789 80%
31,625 31,902 § i
28,816 28,020 41.9% '
25,385 2
24,500 ! 0%
= 20%
0%
-8.2% -8.9% -20%
-15% A7.1%
-40%
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021
Evolucion de las exportaciones peruanas (US$ millones) —a—Var. % interanual

Fuente: Sunat. Elaboracién: ComexPeni

Fuente Comex Peru



Anexo 12: Productividad promedio de la empresa textil

Productividad promedio de la empresa textil
50%

45%

40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Elaboracion propia



Anexo 13: Diagrama de Ishikawa

material

Existenda de productos
no conformes

EPP cbsoletos

método maneo de obra

Desperfectos del
sistema del almacén

Personal no capadta:k

Desconocimiento del
productos (Codificacién

Ubicadones inadecuadas incorrecta)

L)

Ausencia de toma de Falta de mantenimiento a
tiempos de despacho las computadoras Poca iluminacion
.. I
Maquina enrrollado
Poco control del inventario defectucsa Almacenes desordenados

/

medicion

Elaboracién propia

maguina

medio

BAJA
PRODUCTIVIDAD
EN EL ALMACEN




Anexo 14: Matriz de Vester

MATRIZ DE VESTER

Existencia de CUEEER T Desperfectos . Falta de Codificaion
productos no | EPP obsoletos foma de POC.O contrcfl del sistema del .Ublcm::lones mantenimiente a | enrrolladora Person.al " | incorrectade | EuCﬂ. Almacenes
 — t;in;;;n;i:: del inventario almacsn inadecuadas T o [ capacitado TEtTEEs iluminacion | deszordenados
CAUSAS C1l c2 C3 Cc4 C5 C6 Cc7 c9 C10 Cl1 c12 ACTIVOS
1 Existencia de productos ne conformes C1 0 5 3 3 0 5 3 1 3 5 29
2 EPP cbsoletos c2 1 1 5 3 0 3 0 3 0 0 0 16
3 Ausencia de toma de tiempos de despacho Cc3 0 1 1 1 5 3 3 5 5 1 5 30
4 Poco control del inventario c4 3 3 1 3 5 1 3 3 3 1 5 31
5 Desperfectos del sistema del almacén 5 3 1 3 3 3 3 0 1 1 0 3 21
6 Ubicaciones inadecuadas C6 g 1 g5 5 3 1 1 5 3 3 5 37
7 Falta de mantenimiento a las computadoras c7 1 3 1 3 5 1 5 1 1 0 1 22
8 Maguina enrrolladora defectuosa C8 3 3 0 1 1 1 5 3 1 1 3 22
9 Personal no capacitado C9 3 3 1 5 1 5 3 3 5 0 5 34
10 Codificaién incorrecta de productos C10 1 1 3 5 1 5 1 1 5 1 5 29
11 Poca iluminacion Cl1 1 1 1 3 0 3 1 1 1 1 5 18
12 Almacenes desordenados C12 3 1 3 5 3 5 3 3 5 5
PASIVOS 24 19 19 41 24 36 24 25 35 26 13 42

Elaboracién propia

VALORES DEFINIDOS PARA LA CAUSA

NO HAY CAUSALIDAD
SIHAY CAUSALIDAD

0 NO HAY RELACION CAUSALIDAD
1 BAJA RELACION DE CUASALIDAD
3 REGULAR RELACION CAUSALIDAD

5 ALTA RELACION CAUSALIDAD




Anexo 15: Analisis de las causay diagrama de Pareto

am PUNTAIES

E BB B & B & & 2

]

[=]

Elaboracion propia

7 CAUSAS REPRESENTANM EL 70% DE TODO EL PROBLEMA

Diagrama de Pareto

=l PUNTAIES Porcentual acumulada

— - 70-30

CAUSAS

Almacenss desordenados 39

Ubizaciones inadecuadas 37
Fersonal no capacitado 34 110 10%% 3435
Poco control del inventario 31 141 o9 43%
Ausencia de boma de tiempos de despacho 30 171 o9 525
Existencia de productas no conformes 29 200 0% B1%
Codificaion incorrecta de productos 29 229 0% 0%
Falta de mantenimienta a las computadoras 22 251 T TT%
Maquina enrrolladora defectuosa 22 273 T% B3%
Desperfectos del sistema del almacén 21 204 6% S0%
Foca iluminacion 18 312 5% 95%
EFF absoletas 16 328 5% 100%

328

 —————————

100%
0%
a30%
0%
G50%
50%

0%
20%
10%



Anexo 16: Matriz de estratificacion por areas

MATRIZ DE ESTRATIFICACION POR AREAS

Causas que originan el problema PUNTAJES % AREA
Almacenes desordenados 39 12% ALMACEN
lbicaciones inadecuadas 37 11% ALMACEN
Personal no capacitado 34 10% ALMACEN
Poco control del inventario 31 9% ALMACEN
Ausencia de toma de tiempos de despacho 30 9% ALMACEN
Existencia de productos no conformes 29 9% ALMACEN
Codificaion incorrecta de productos 29 9% ALMACEN
Falta de mantenimiente a las computadoras 22 7% MANTENIMIENTO
Maquina enrrolladora defectucsa 22 7% MANTENIMIENTO
Desperfectos del sistema del aimacén 21 6% ADMINISTRACION
Foca iluminacion 18 5% MAMNTEMIMIENTO
EPP obsoletos 16 5% | ADMINISTRACION
328

Elaboracién propia

¢ QUE AREA ES LA RESPONSABLE?

AREA DE MANTEMNIMIENTO 19%
AREA DE ALMACEN 70%
AREA DE ADMINISTRACION 11%



Anexo 17: Alternativas de soluciéon

1
2
3

OPCIONES No bueno (0), Bueno (1), Muy Bueno (2)

REDUCCION EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ALMACEN

CRITERIOS
ALTERNATIVAS ECONOMICO (TIEMPO (IMPL GRADO Total
NORMATIVAS
{COSTOS) HERRA) DIFICULTAD
GESTION DE INVENTARIO 2 1 1 1 5
GESTION DE ALMACEN 2 2 2 2
METODOLOGIA 55 2 2 1 1

VD PROBLEMA BAJA PRODUCTIVIDAD

H VI SOLUCION GESTION DE ALMACEN
6

SUSTENTO PARA TOMAR CADA ALTERNATIVA

LIEROS (SUSTENTOY)

Elaboracion propia

[l

GESTION Y SIMULACION DE UN CENTRO LOGISTICO AERONAUTICO {capitulo 2)
Gestion logistica en centros de distribucidn, bodegas y almacenes



Anexo 18: Matriz de priorizacion

& £ ¥
& SO P s il
5 *® i kD T Y &
o 5 WFQ £ 1::~ &
& & EE P s éq__c}“f" & /S
GEETION DE
ALHACEN E1 B3 29 39 37| ALTO 229 70 10 2240 ALMACEN
HAMTEHIMIEHTD 12 44 rEDQIO EZ 1954 L] 310
ADMIHISTRACION 16 21| BaJO 37 13 1 a7
328
MIYEL  IMPACTO
ALTO
MEDID 5
E&J0 i

Elaboracién propia
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Anexo 19: Matriz de antecedentes

BASE DE TITULO DE ARTICULO & o
N° QUARTIL AUTOR P TITULO DE ARTICULO (ESPANOL) |IDIOMA| PAiS (ANO URL
DATOS INGLES)
N . https://www.scopus.com/record
Cruz Salinas, Luis " .
i display.uri?eid=2-52.0-
Edgardo; Flores | Warehouse management and Gestién de almacenes y
o - . L 85180260328&origin=resultslist&
. Lezama, Marilu productivity in companies in [productividad en empresas del valle .
1 No aplica SCOPUS o ) : Inglés [Venezuela| 2023 sort=plf-
Trinidad y Aguilar the Jequetepeque Valley Jequetepeque durante el periodo .
Chévez, Pablo during the pandemic period andémico —_—
- g the p P P 5f478b0592c62048s0t=q8sdt=b&
alentino =TITIE-ABS-KEY-
. Disefio y control de la ruta de
Design and control order preparacion de pedidos de un
. Al-Shboul, Moh’D picking route of a retailer https://actalogistica.eu/issues/2
PROQUEST ’ | é inorist: diants Inglé Jordania |2023
2 No apllca Anwer warehouse using simulation to a.macerT ‘mmons amediante neles ordania 023/1 2023 13 AL-Shboul.pdf
increase labour productivity simulacion para aumentar la
P Y productividad laboral
Improving the performance of [Mejorar el rendimiento de la cadena https://www.proquest.com/docv
, . a Malaysian pharmaceutical de suministro de un almacén iew/2533588884?accountid=3740
224”396 Abideen, Ahmed y warehouse supply chain by | farmacéutico de Malasia mediante . N 8&pg-
3 PROQUEST Mohamad, . i . » . Inglés | Malasia |2021 ) .
e Fazeeda Binti integrating value stream laintegracién del mapeo del flujo origsite=primo&parentSessionld
mapping and discrete event | de valory la simulacion de eventos =BOzgoE5VrKWcMik8BIOiH1lgRW]|
Q3 simulation discretos DGH%2Bx6R9eaw TMDJO0%3D
FREITAS Andreia
R - R https://www.researchgate.net/p
M., SILVAF.J.G., Improving efficiency ina . R . I -
. " . Mejorar la eficiencia en un almacén . ublication/339116946 Improving
P, ybrid w: use: A N u N n N
4 No aphca PROQUEST | FERREIRA L.P., SA hybrid warehouse: a case Inglés | Portugal |2020
| hibrido: un estudio de caso efficiency in_a hybrid wareho
J.C., M.T. Pereira, study
] use a case study
ELSINEEING, MULTIISCIFLL 4R
115/178 PAVEENCHANA, | Optimal Storage Locations for | Ubicaciones de almacenamiento
Chariyay Warehouse Efficiency Optimas para mejorar la eficiencia . . . https://engj.org/index.php/ej/ar,
- SCOPUS Inglés | Tailandia | 2020
5 ; a PHUMCHUSRI, Improvement in a Haircare del almacén en un fabricante de s ticle/view/3360/880
Naragain Manufacturer cuidado del cabello
Q3
Alexander Warehouse management Modelo de gestidn de almacenes
Garavito-Bejarano, model based on Lean basado en Lean Warehousing para https://laccei.org/LACCEI2023-
6 No aplica SCOPUS Cecilia Villegas- Warehousing to improve mejorar el cumplimiento perfecto | Inglés Pert 2023 [BuenosAires/papers/Contributio
Jara y Juan Quiroz-| perfect order fulfillmentina de los pedidos en un almacén n_201 a.pdf
Flores pharmaceutical warehouse farmacéutico
Figueroa-Rivera, Increased productivity of Incremento de la productividad de
o ) https://www.scopus.com/record
Ernesto; storage and picking processes | los procesos de almacenamiento y display.uri?eid=2-s2.0
. Bautista-Gonzales, ina mass-consumption icking en un almacén de consumo . . —
7 No aplica SCOPUS e predngen ¢ { Inglés | Perd | 2022|8514000413280rigin=inwardgixG
Andresy warehouse applying Lean masivo aplicando herramientas de N
N N . id=937639dc78d1d0a8bcd725041c
Quiroz-Flores, Warehousing tools: A Lean Warehousing: una 39743d
Juan Research in Peru investigacion en Peru I
Campos-Sonco,
Jakeline: Warehouse management https://www.scopus.com/record
ine; 'u 8 Modelo de gestion de almacenes /display.uri?eid=2-52.0-
. Saavedra-Velasco, [ model to increase the level of . ) o . . —
8 No apllca SCOPUS . o . para incrementar el nivel de servicio| Inglés Pert 2022 (85140006971&0rigin=inward&txG
Valeriay service in Peruvian hardware "
N en las pymes ferreteras peruanas id=42ac04fbc7419563c1ef3817c2b
Quiroz-Flores, SMEs
cacad
Juan
Coronel-Vasquez, | Logistics Management Model | Modelo de Gestién Logistica para https://www.scopus.com/record
:::e‘ Hn::almam:ara, to reduce non-conforming reducir pedidos no conformes /display.uri?eid=2-s2.0-
9 No aplica SCOPUS Albz:;;vczile:;;:? orders through Lean mediante Lean Warehouse y JIT: Un | Inglés Pert 2022 |85129793358&origin=inward&txG
Mam'n y Quiroz- " | Warehouse and JIT: A case of | caso de estudio en Pymes textiles id=9d8b33c247bdbf234cb2db94d6
Flores, Juan study in textile SMEs in Peru del Perd deadcd
M"Z‘a"""'s"a“’"““e”v' t‘Reductvlon of o;de; d:llve;yl Reduccion del tiempo de entrega de https://www.scopus.com/record
storga-Bejarano,
iam; |rfne usl:g an adapted mo : pedidos mediante un modelo [display.uri?eid=2-s2.0-
10 No aplica SCOPUS Salas-Castro, Rosa; ZL:arz lfuss mana?er:;x.en ’ | adaptado de gestion de almacenes, | Inglés Perd 2020 | 85096749324&origin=inward&txG
Macassi-Jauregui, lliana andKanbanappliedina | 5\ yanban aplicado en una micro id=02dd0d5a1486ce 12d 198f6445d
y textile micro and small . : .
Cardenas-Rengifo, Luis business in Per y pequefia empresa textil del Peru. 1644a8

Elaboracion propia



Anexo 20: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

VARIABLE DIMENSIONES | TECNICA |INSTRUMENTO DATOS
Observacion
INDEPENDIENTE: documental
GiLSI\;'AOCNEzE CODIFICACION DE Obserf’l"?‘c.'on Cicha de reist Fi.fgt'.S”% |
PRODUCTOS y andlisis icha de registro | cuantita |vo_,e a
documental codificacion
Andlisis Registro del tiempo
EFICIENCIA Ficha de registro atil respecto al
documental tiempo real total
VARIABLE P
DEPENDIENTE: Registro de
PRODUCTIVIDAD Andlisis pedidos atendidos
EFICACIA Ficha de registro [respecto al total de
documental ,
pedidos
programados

Elaboracion propia

Anexo 21: Organigrama general de la empresa

MARKETING

| GERENCIA GENERAL |

//

[conTaBILIDAD|

Elaboracion propia




Anexo 22: Telas que comercializa la empresa

TELAS QUE COMERCIALIZA LA EMPRESA

Acolchado con 1 Linea | Patrick

Angora PELUCHE DOBLE CARA
Angora con peluche Piel De Durazno
Angora Jaspeado Polar

Bambu Polinan

Bambu Latex Polinan C/Brilla
Bony Rib Baby

Chaliz Estampado Scuba

Chaliz Licrado Seda Francesa
Chaliz Licrado A Shantu

Cuerina Shantu A

Dak Jas Melange Ston A

Dakota Ston jean A

Dakota Armani

Ston Jean perchado

Encaje Ston Latex
Felpa Ston perchado
Gasa Tafeta

Gasa Crepe Taslan

(Gasa Licrada Teckno
Micropolar Tull

Elaboracion propia

Anexo 23: Tipos de apilamiento

-Ruma: Los rollos estén ordenados por
filas intercambiando posiciones de tal
forma que se asienten ocupando un

-Cigarro: Los rollos estan acomodados
unos sobre otros en la misma posicién
de tal forma que ocupen todo un

espacio en forma cuadrada.

espacio de manera rectangular.

Elaboracion propia



Anexo 24: Organigrama del area de almacén

ORGANIGRAMA DEL
AREA DE ALMACEN

JEFE DE ALMACEN

Elaboracion propia

Anexo 25: Reporte de las ventas por rollo entre agosto y octubre 2023

AGOSTO
ROLLOS DESPACHADOS
183
OV
01/08/2023 = 31/08/2023 mw
O O
TELAS MAS VENDIDAS
5.28%
7.87% — gl TELA
| —28.13% @ Polinan
8.26% — @Shantu A
®5ton A
9.63% — @ Polar
@ Chaliz Licrado A
@ Dakota

@ Dak Jas Melange



SETIEMBRE

ROLLOS DESPACHADOS

1 30

TELAS MAS VENDIDAS

5.14% —

~— 28.49%

—22.35%

OCTUBRE

TELA
® Gasa

®Shantu A

® Polinan

®Ston A

@ Dakota

® Chaliz Licrado A

Seda Francesa

ROLLOS DESPACHADOS

1 31

TELAS MAS VENDIDAS

5.45% —
6.46%

26.14%
8.71% —

— 25.55%

Elaboracion propia

TELA

®5eda Francesa
®5hantu A
® Polinan
®5Ston A
® Dakota
@ Polar
Dak Jas Melange



Anexo 26: Cantidad de rollos vendidos de agosto a octubre

REPORTE DE VENTAS POR ROLLOS

DE TELA
: I
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE

Elaboracion propia

Anexo 27: Recursos del area de almacén central

RECURSOS DEL AREA DE ALMACEN CENTRAL

Recursos Mano de obra directa |Operario de almacén
Mano de obra indirecta |Encargado de tienda
humanos Jefe de almacén Encargado de recepcion
Recursos Escritorios Mesas y sillas
. Fajas Accesorios de limpieza
materiales Tacho de residuos Etiquetas en rollos
Maquina enrolladora de tela
q Computadoras
Equipos Laptop
Impresora

Elaboracion propia



Anexo 28: Diagrama de flujo del proceso de preparacion de pedidos
’E Realiza el pedido O P‘E'_.i:f i
Realizz 2l ped =zpachado . .
§ O r=e R,

—

Crrzs formasz d=
h 4 D page
ﬁ . Se concretd Brtualiz Ganera la
& &aners & A favenar G proforma de
= padido . // padido \\ VEMiE
™ Conzultz foma ™y
{ dz page N F
REEPEQ-?:E“ = > //\ [ Przparar del
. 5 pedido Atzndsr 2| pedido Crido
‘erificar datos
del pedida

Proceso de preparadén de pedidos
Almacén

Co ntab ikdad

Procade

Conculta Enaa
de crédito

Mo procedz

Despacho

Entrega &l pedido

Werifica el pedida

Elaboracién propia




Anexo 29: Diagrama de operaciones del area de almacén central (Pre-test)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y PREPARACION DE PEDIDOS
PROCESO ALMACEN REGISTRO PRE-TEST
HORA DE INICIO 9:00 HORAS ANALISTA Cabrera Huaman, José Antonio
HORA DE TERMINO 18:00 HORAS FECHA 2/10/2023
Pedido de venta Pedido de compra

0 min Recepcionar . Recepcionar la
55 seg pedido 17 min 37 seg orden de compra
11 min 43 seg Registrar los metrajes
delos rollos
4 min 51 seg Codificar los rollos
2 min 5 seg ¢ Ingresar al sistema
2 min 28 seg @ Verificar conformidad
27 min 9 seg 6 Ubicar los rollos
ingresados
A
7 min 22 seg 8 Verificar datos del
pedido
8 min 46 seg Preparar el pedido
RESUMEN
Actividad|Cantidad| Tiempo
O 8 1 hr 21 min
20 seg 8 min 14 seg a Atender el pedido
1 7 min 22 seg
O 1 2 min 28 seg Pedido entregado
1 hr 31 min
TOTAL 10
10 seg

Elaboracion propia




Anexo 30: Layout actual de los almacenes (Pre —test)

INGRESO /
e SALIDA
Ob
&
&
(]
B
ZONA DE TIENDA 1404
DESCARGA Y @ lS]
DESPACHO s e
| € SALIDA
- —
5
v <
SALA DE
REUNIONES %
\
ESCALERAS

INGRESO / SALIDA



TASLAN GASA CREPE RIB BABY
STON A (ED)|sTON A (ED) CASOCRERE
(ED) (cB-A)VINOY|  (CB-A) (SM)
VARIOS NEGRO
BLANCO MILITAR VARIOS VARIOS
w <
IE STON a
- scuBA (sM) | I
=4l | PERCHADO <<
> VARIOS w
(ED) VARIOS w
4 i ) 2| g
2 2 <
= = =
< 2 SCUBA (SM) SCUBA (SM) | scuBa (sm) =
o o VARIOS VARIOS | VARIOS 2
g g 5
5 5 :
. L SCUBA (SM) ==
S S x
= = VARIOS
Aa a
d o TOMA SEOURA ZONA SEOURA
= - i Gy
(5% d
o (G]
= =
< < TULL (ED)
SCUBA (SM) SCUBA (SM)| TULL (ED)
w o NEGRO'Y
= s VARIOS VARIOS NEGRO 2
= = 0J0
< <
- -
4 b4
g g SCUBA (SM) SCUBA (SM)| GASA (CB) TULL (ED)
NEGRO VARIOS VARIOS NEGRO
(i RIB BABY
STON A (ED
. e VARIOS (SM)
& & oY VARIOS
F & »
¥ \?
2 O 0
R <>
6Q~ " POLAR (ED)
\\§ & VARIOS
o
£
PASADIZO =
o
‘ <
\' z
- | RIB BABY |GASA LICRADA
CASILLEROS @ (VARIAS
(SM) MARCAS Y
VARIOS | coLores)
INGRESO / SALIDA
LEYENDA
TELA APILADO TOTAL
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Anexo 31: DAP del proceso de recepcion y almacenamiento (Pre — test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

ENPRESATEXIL REGISTRO PRE - TEST
ACTIVIDAD siMBOLO CANTIDAD
) OPERACION O 10
AREA: Almacén de productos terminacdos -
INSPECCION ] 4
ESPERA D 1
HOIA: 1DE1
TRANSPORTE * 6
. ALMACENAMIENTO v 1
FECHA DE REALIZACION: 2/10/2023
TOTAL 22
- y ) Distancia (mts.) 115.2
ELABORADO POR: Cabrera Huaman José Antonio -
Tiempo (hrs.-hom.) 01:05:19
. ) L . Distancia . Simbolo Valor .
Operacidn N Descripcidn de la actividad Tiempo Observaciones
s OBV
1 |Verificar los datos de la compra 00:00:52 Q X Si es compra local o importacion
Recepcionar la orden d T
ecepcionara orcen de 2 |Registrar el ingreso en el formato de recepcion 00:00:35 O . X
compra S -
3 |Trasladar los rollos a la zona de descarga 2.7 00:16:10 : _O X El proveedor lo traslada
4 [Imprimir el formato de registro de metrajes 00:00:41 O Se realiza en la zona de escaneo
5 |Dirigirse a la zona de descarga 23.1 00:00:57 - ,O
Registrar | trajes de |
SERHRTOR rlrl|e FRIEEE 0 6 |Anotar los metrajes de los rollos en el formato 00:03:02 O’ X
rollos
7 |Regresar a la zona de escaneo 23.1 00:00:51 : :O
8 |Entregar el formato con los metrajes registrados 00:00:12 O i
9 |Registrar los metrajes anotados en el sistema 00:02:06 O.‘ X
10 |Generar los cddigos con los datos de la tela 00:00:11 Se genera de manera automatica
Codificar los rollos 11 |imprimir los cédigos generados 00:00:35 Of L
12 |Dirigirse a la zona de descarga con los codigos 23 00:00:56
13 |Pegar los cddigos generados en cada rollo 00:01:03 Q{’J
14 |Escanear los codigos al sistema 00:00:45 O
Ingresar al sistema 15 |Marcar los cadigos escaneados 00:00:28 O\ X
16 |Verificar la cantidad ingresada por ruma 00:00:52 O X Se verifica la cantidad marcada
17 |Imprimir la nota de ingreso generada 00:00:32 O BN
Verificar conformidad 18 |LLevar el documento de ingreso a recepcion 23.1 00:00:54 Se realiza un desplazamiento
19 |Validar el total de rollos ingresados 00:01:02 Recepcidn valida la conformidad
20 |verificar el layout de los espacios a utilizar 00:00:49 El operario revisa los espacios no utilizados
Ubicar los rollos ingresados | 21 [Trasladar los rollos al espacio seleccionado 20.2 00:16:08 X
22 |Guardar los rollos segln su ubicacion 00:10:12 X
TOTAL 115.2 | 1:05:53 | 10 4 1 6 1 10 | 12

Elaboracion propia
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Anexo 32: Diagrama de recorrido del proceso de recepcion y almacenamiento (Pre —test)
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Anexo 33: DAP del proceso de preparacion de pedidos (Pre — test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) PREPARACION DE PEDIDOS

ERPRESATETIL REGISTRO PRE - TEST
ACTIVIDAD simBoLO CANTIDAD
. OPERACION O 9
AREA: Almacén de productos terminados =
INSPECCION ] 6
ESPERA . 1
HOJA: 1DE1
TRANSPORTE * 4
- ALMACENAMIENTO v 1]
FECHA DE REALIZACION: 2/10/2023
TOTAL 20
2 3 . Distancia (mts.) 50.5
ELABORADO POR: Cabrera Huaman José Antonio =
Tiempo (hrs.-hom.) 00:25:17
Di Simbolo Valor
Operacion N° Descripcion de la actividad (mts.) Tiempo O I:l . * v a lem Observaciones
1 |Revisar el grupo de atencién de pedidos 00:00:12 /O X
Recepcionar el pedido 2 |Imprimir el pedido 00:00:29 g X |Solo se anota si el pedido es mas pequefio
3 |Entregar el pedido impreso al operario 00:00:14 O\ X |El operario estd en la zona de escaneo
4 |Verificar el metraje del pedido 00:01:35 O X |Se verifica si el pedido requiere metraje exacto
5 |Consultar en el sistema el stock de la tela 00:00:52 O X |Severifica si existe el color o cantidad de la tela
Verificar datos del pedido t
6 [|Verificar la ubicacion de la tela 00:00:35 Q X Se consulta el layout elaborado
B
7 |Actualizar datos del pedido 00:04:20 Q X |5Se espera gue la tienda modifique el pedido
8 |Dirigirse al almacén ubicado 8.3 00:00:21 e X
9 |Aperturar el almacén ubicado 00:00:10 X |Losalmacenes permanecen cerrados por seguridad
10 |Dirigirse a la ruma donde se ubican los rollos 5.4 00:00:09 i _O X
Preparar el pedido —
11 |Retirar los rollos seleccionados 00:05:13 O’
12 | verificar los rollos retirados segun lo requerido 00:00:32 \O
13 |Trasladar los rollos a la zona de escaneo 13.7 00:02:21 D
14 |Aperturar la nota de salida en el sistema 00:00:12 O e
15 |Escanear los rollos seleccionados segin el pedido 00:00:20 Q X
16 |Generar la nota de salida del almacén 00:00:08 O .
Atender el pedido 17 |Trasladar los rollos a la zona de despacho 231 00:02:25 h 7_0
18 |Reportar el pedide atendido en el grupo de atencién de pedidos 00:00:06 Q' — X
19 |Verificar los rollos del pedido segin la nota de salida generada 00:00:26 O X
20 |Entregar el pedido al cliente 00:04:37 g X El cliente recoge en la zona de despacho
TOTAL 50.5 0:25:17 ] 6 1 4 o 7 13

Elaboracion propia




Anexo 34: Diagrama de recorrido del proceso de preparacion de pedidos (Pre — test)
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Anexo 35: Resumen de las actividades del DAP del proceso de recepcion y

almacenamiento (pretest)

ACTIVIDADES CANTIDAD |TIEMPO|PORCENTAIE
Actividades que generan valor 10 00:42:53 A5.50¢
Actividades que no generan valor 12 00:23:00 54.5%
TOTAL 22 01:05:53 100.0%

Elaboracion propia

Anexo 36: Resumen de las actividades del DAP del proceso de preparacion de

pedidos (pretest)

ACTIVIDADES CANTIDAD |TIEMPO |PORCENTAJE
Actividades que generan valor 7 00:11:49 45.6%
Actividades que no generan valor 13 00:13:28 54.4%
TOTAL 20 00:25:17 100.0%

Elaboracion propia



Anexo 37: Reporte del indice de exactitud de inventario por tela en el mes de
octubre (Pre —test)

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EXACTITUD DE INVENTARIO PRE - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Paginaldel
DIMENSION: | INDICADOR: FORMULA: [ %"%° | cabrera Human José Antonio
Z %El: indice de exactitud de inventario
Bxactitud de | Indice de exactitud |.,.., _ DE ;50 [ISEXENBAN oE: Diferencia existente

inventario de inventario TP TP: Total de productos

T ——

CANTIDAD FiSICO O | CANTIDAD SISTEMA |DIFERENCIA
TELA DIFERENCIA O TOTAL DE NO % DE EXACTITUD DE INVENTARIO
EXISTENTE PRODUCTOS EXISTENTE

Bony 352 360 8 97.78%
Chaliz Licrado A 1577 1587 10 99.37%
Dak Jas Melange 468 468 0 100.00%
Dakota 246 253 7 97.23%
Gasa 39 108 69 36.11%
Gasa Crepe 198 212 14 93.40%
Gasa Licrada 267 273 6 97.80%
Micropolar 1234 1241 7 99.44%
Polar 203 205 2 99.02%
Polinan 582 598 16 97.32%
Rib Baby 543 551 8 98.55%
Scuba crepe 667 667 0 100.00%
Seda Francesa 285 285 0 100.00%
Taslan 201 207 6 97.10%
Shantu A 1963 1975 12 99.39%
Ston 475 480 5 98.96%
Tull 285 289 4 98.62%
PROMEDIO 94.47%

Elaboracion propia



Anexo 38: Reporte del inventario por tela del almacén central (pretest)
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Elaboracion propia

Anexo 39: indice de codificacién de productos en el mes de octubre (pretest)

FICHA DE REGISTRO DEL INDICE DE CODIFICACION DE PRODUCTOS PRE - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil Piginaldel

ELABORADO
POR:

DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: Cabrera Human José Antonio

indice de %CodP: indice de codificacién de productos|

Codificacidn de g =_PC 0
%CodP TPExlOO D%

d codificacién de LEYENDA (PC: Productos codificados
pEOCUgtos iroductos TPE: Total de productos existentes
TOTAL DE PRODUGTOS PRODUCTOS
MES PRODUCTOS NO % DE CODIFICACION DE PRODUCTOS
CODIFICADOS
EXISTENTES CODIFICADOS
OCTUBRE 9585 6390 3195 66.67%

Elaboracion propia




Anexo 40: Toma de tiempos del proceso de recepcidén y almacenamiento (Pre — test)

METODO PRE - TEST POST -TEST .
—— PROCESO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
N'| OPERACION ACTIVIDAD 20ct | 30ct | 40ct | S0t | 6-0ct | 2-0ct [ 0-0ct | 20-0ct | 13-0ct | 12-0ct | 13-0ct | 34-0ct | 16-Oct | 17-Oct | 18-0ct | 10-0ct | 2-Oct | 20-0ct | 23-0ct | 24-0ct | 26-Oct | 26-0ct | 2-0ct | 28-0ct | 0-0ct | 31-0ct | PROMEDIO
DIA1 | DIAZ | DIA3 | DIA4 | DIAS | DIAG | DIAT | DIAZ | DIAS | DIAL0| DIAL | DIAL2 | DIAL3 | DIAL4 | DIALS | DIALG | DIAL7 | DIALS | DIAL9 | DIA20 | DIAX | DIAZ | DIAZ | DIA24 | DIA2S | DIA26
1 R onar | Verificar los datos de |3 compra 00:00:52] 00:00:48{ 00:00:57 | 00:00:55) 00:00.31) 0:00:52| 00:00:50 | 00:00:55 | 20:00:48 | 00:00:46| 00:00:48) 00:00:56] 00:00:55| 00:00:51 | 00:00:50) 00:00:32) 00:00:58| 00:00:47] 00:00:46 ) 00:00:30 | 00:00:47| 00:00:43) 00:00:49| 00:00:40{00:00:36|{ 00:00:57)  00:00:51
= Recepcionar la
2] ' |;c Registrar el ingreso en el formato de recepeion 00:00:35 ) 00:00:30] 00:00:37) 00:00:38| 00:00:33) 00:00:31 00:00:40'00:00:36'00:00:32 00:00:31{ 00:00:33] 001:00:21{ 00:00: 34| 00:000:35 | 00:00:30| 00:00:37| 00:00:33] 001:00:32 ou:uo:;u|mu:az 00:00:31| 00:00:30] 0000:26{ 00:00: 32| 00:00:35{ 00:00:30|  00:00:34
3 Gr0en 08 compra Trasladar los rollos a la zona de descarga 00:16:10)00:16:0200:16:21| 00:16:15| 00:16:11) 00:16:13 uu:m:mlou:ls:zzlm:ls:oa 00:16:06) 00:16:10| 00:16:04{ 00:16:00 00:16:26| 00:16:24) 00:16:04) 00:16:10 00:16:02 00:16509|EIJ115!25 00:16:20| 00:16:14] 00:16:07{ 00:16:01| 00:16:16{ D0:16:13|  00:16:12
4 Imprimir el formato de registro de metrajes 00:00:41) 00:00:32] 00:00:50| 00:00:46| 00:00:44] 00:00:51{ 00:00:38 ou:m:!.a|m:m:33 00:00:41 00:00:33] 00:00:40{ 00:00: 37| 00:00:36| 00:00:41 | 00:00:47| 00:00:38} 00:00:34 m:m:a&|mmzd? 00:00:35 00:00:32] 00:00:42{ 00:00:41| 00:00:40{ 00:00:34|  00:00:40
5| Registrarlos |Dirigirse ala zona de descarga 00:00:57] 00:01:02 | 00:00:48 | 20:00:52) 00:00:33) 00:01:04] 00:00:51 00:00:53'&0:01:04 00:00:07) 00:00:54| 00:00:52| 00:00:56| 00:00:53 | 00:00:50| 00:00:32] 00:00:58| 00-01:01 00:00:55'00:00:5? 00:00:55) 00:00:50] 00:00:48| 00:01:00| 00:00:35| 00:00:54|  00:00:56
| 6| metrajes de los |Anotar los metrajos de los rollos en el formato 00:09:02) 00:08:58] 00:09: 11| 00:09:05| 00:08:53) 00:08:09{ 00:09: 11 00:0&:5‘!'00:{!9:10 000903 00:08:56] 00:09:03{ 00:09:00| 00:08:52{ 00:09:03 00:0%:01| 00:09:09| 00:08:35 OU:EB':OSlEHJﬂJB:M 00:08:57| 00:09:06] 00:09:02{ 00:08,58| 00:08:52{ 00:08:53|  00:02:02
7 rollos Regresar a |a Zona de escanep (00031 00:01:00]00:00:45] 00:00:33 | 00:01:01] (00:53{ 00:00:56 OU!DD:4S|W:UI:01 00:00:59 00:00:53 | 000060:35 | O0:01:000| D0:00:50 | DO:00:6 | 00:00:43 00:01: 00 00:00:56 W:DD:&Z'W:UU:S] D0:01:01| 00:00:44] 001:00:48{ 00:00:43| 00:01,00{ D0:00:47|  00:00:54
i Entregar el formata con las metrajes registradas 00:00:12] 00:00:09| 00:0: 13| 00:08:16| 00:00:13{ 06:00:17] 00:00:12 00:00:13'00:06:13 00:001:18| 060:00:16{ 00:00:14] 00:00:16| 00:0K: 18} 00:00:20 00:00:14 (K:00:17) m:no:mlon:m:ns|mm:n 00:00:18] 060:00:14{ 00:00:12] 00:00:16| 00:00:13| 00:00:10|  00:00:14
3 Registrar los metrajes anotados en el sistema 00:02:06] 00:01:56]00:02:05] 00:01:59| 00:02:12) 00:02:11{ 00:02: 14 00:02:02'&0:02:01 00;01:58| 00:02:07] 00:02:06{ 00:02:03| 00:01:58| 00:02:04 | 00:02:00{ 00:02:13| 00:02:08 00:01:5?'&0:02:00 00:02:06| 00:02:10] 00:0:1:36{ 00:02:02| 00:02,07{ 00:02:05|  00:02:04
10 Codificar| Generar los cddigos con los datos de latela 00:00:11) 00:00:08 00:00: 15| 00:00:10| 00:00:13) 00:00:03{ 00:00:09 00:00:12'00.430:11 00;00:08 00:00:08] 00:00:13{ 00:00: 12| 00:00:10{ 00:00:09 | 00:00:10{ 00:00:09| 00:00:12 00:00:11'(!0.*30:14 00;00:16{ 00:00:11] 0000:10{ 00:00:09| 00:00:13{ 00:00:14|  00:00:11
— ficar los
11} I Imprimir los cédigos generados {0:00:35 | 00:00:31] 00:00:37| 00:00:33 | 00:00:30] 00:00:33{ 00:00: 34 00:00:35'(!]530:38 00;00:31| 00:00:38] 001:00: 34{ 00:00:3 7| 00:00:40 | D0:00:39| 00:00:33| 00:00: 365} 00:00: 34 00:00:35'(!]:00:31 00;00:30 00:00:34] 00:00:33{ 00:00: 30| 00:00:34 | D0:00:36|  00:00:34
12 foles Diriirse ala zona de descarga can los codigos {:00:56] 00:01:061| 00:00:56 | 00:00:52 | 60:00:57] 0:00:56] 00:00:53 on:n1:m|mm:52 10:001:5 7] 60:00:56] 06:00:54| 00:00:51{ 00:06:56) 00:00:53) 60:01:00{ 6:00:58] 00:00:54 on:nn:ss|mm:ss 00:00:55] 00:00:52] 06:01:01| 00:00:55{ 00:00:53 60:00:54) ~ 00:00:55
13 Pagar los codigos generados en cada rollo 00:01:03| 00:00:58 | 00:01:06 | 00:01:04 | 00:01:06| 00:01:05] 00:01:03 00:00:58'00:01:0? 00:00:03) 00:01:02] 00:01:03| 00:01:07| 00:00:59) 00:01:06 00:01:01 | 00:01:05 00-01:01 00:01:00'00:01:03 (0:00:06] 00:01:03 | 00:01:00] 00:00:59| 00:01:10) 00:01:03| 000103
14 | | Escaneat los eddigos al sistema (0:00:47] 00:00:40| 00:00:43| 00:00:41| 00:00:30] 00:00:46 00:00:48 01];00;41'90:00;48 00:00:46{ 00:00:43 ] 00:00:4 00:00:45{ 00:00:42) 00:00:43) 00:00:46{ 00:00:47] 00:00:48 00;00;44|mm;4? 00:00:42] 00:00:A3] 00:00:46{ 00:00:43{ 00:00:43) 00:00:44)  00:00:45
— Ingresar al
15} v Marcar los cidigos escaneados 0:00:28) 00:00:32] 00:00:30| 00:0:25 | 00:00:27) 00:00:30{ 00:00: 26 OU:UO:lelEHJﬂJD:Zﬁ 00:00:31{ 00:00:25] 001:00:28{ 00:00: 23| 00:00:34 | D0:00:29| 00:00:32 00:00:23| 00:00:32 00:00:29'(!3530:32 00:00:23| 00:00:29] 00:00:23{ 00:00: 31| 00:00:28 | 0D0:00:30|  00:00:29
16 sistema Verificar |3 cantidad ingresada por ruma 00:00:52] 00:00:46| 00:00:53| (0:01:01| 00:00:5%] 00:00:56] (0:00:49 :)ﬂ:DI:OIlM:DD:S’! 00:00:55) 00:00:55| 00:01:01 ] 00:00:59 00:00:55 | 00:00:55 | 00:01:00] 00:00:50] 00:00:46 m:no:as|mmu:sa 00:00:49] 00:01:07| 00:00:59] 00:00:55| 00:00:50| 00:00:46]  00:00:54
17 Verif Imprimir la nota de ingreso generada 00:00:32{ 00:00:30 00:00:33 | 00:00:34) 00:00:35| 00:00:38{ 00:00:31 oo:m:;s|mm:34 (0:00:37 00:00:40] 00:00:39| 00:00:33 | 00:00:36 00:00:34 | 00:00:35] 00:00:32] (0:00:34 00:00:33'&0:00:30 (0:00:31| 04:00:38] 00:00:34| 00:00:37] 00:00:40 | 00:00:39|  00:00:35
= ifi
18 :r c:r d LLevar el documente de ingrese a receptidn 00:00:534) 00:00:38 | 00:00:47| 00:00:46| 00:00:30) 00:00:47{ 00:00:42 00:00:45'&0:00:55 00:00:51{ 00:00:32) 00:00:50{ 00:00:55| 00:00:47| 00:00:46) 00:00:30 00:00:47, DU:UO:SGIUD:UO:GT'M:DO:SI 00:00:52| 00:00:50] 00:00:48{ 00:00:46| 00:00:43| 00:00.36|  00:00:50
19 conformica Validar el total de rellos ingresados 00:01:02) 00:01:05] 00:01:03| 00:00:58| 00:01:07) 00:01:03{ 00:00:50 00:00:46'&0:00:48 00:01:00 00:00:36] 00+00:33{ 00:01:06| 00:01:01{ 00:01:03 00:01:01{ 00:01:01| 01:D1:08 W:Dl:ﬁﬁlmm:ﬂ; 00:01:00| 00:01:02] 0001:03{ 00:01:07| 00:00:55{ 00:01:06|  00:01:01
.20} Ubicar los rollos verificar el layout de los espacios 3 utilizar 10:00:49 | 001:00:59| 00:00:56 | 00:00:49{ 00:01:01 | 00:00:59| 00:00:55 00:00:4&|m:00!53 00:00:55) 00:00:55) 00:01:00 00:00:52] 00:00:51 | 00:01:01 | 00:00:44] 00:00:43{ 10:00:49 ou:u1:01|m:uu:59 00:00:55] 00:00:54] 00:00:52| 00:00:50|00:00:49| 00:00:58|  00:00:54
rasladar los rallos al espacio seleccignadn 16:08| 00:16:10 00:16:13 | 00:16:06] 00:16:06| 0 16:10] 00: 16:04] 00:16:00) 00:16:19 | 00:16:10] 0k 16:22] 00:16:08] 00:16:09) 00:16:07| 00:16:01| 0:16:16] (¥):16:15] 00:16:08| 00:16:22 | 00:16:06 | 00: 16:06] 00:16:10{ 00:16:08) 00:16:10]00:16:01| 00:16: :16:
il y Trasladar los rollas al io seleccignad 016:08) 00:16:10] 00:16:13 ] 00:16:06| 00: 16:06] 0 16:10{ 00:16:04] 00:16:00{ 00:16:19 | 00: 16:10| 00:16:22| (0 16:08] 00:16:09{ 00:16:07 | 00:16:08 | (K 16:16] 00:16:15| 00:16:08 | 00:16:22{ 00:16:06| 00:16:06| (0:16:10] 00:16:08{ 00:16:10| 00:16:01 | 00:16:15]  00:16:30
P Ingresaccs Guardar los rollos segun su ubicacion 00:10:12 DU:lO:DElOD:lEII:lﬁ (00:10:14| 00:10:11| 00:20:03| 00:10:09 00:10:1?'&0:10:15 00:10:14) 00:10:12) DG:lD:ﬂﬁlDU:lG:BlOD:lﬂ:m (00:10:15| 00:10:11 00:10:12| 00:10:02 00:10:13'&0:10:14 00:10:12) 0:10:11 | 00:10:15| 00:10:06| 00:10:08) 00:10:10|  00:10:41
TIEMPO TQTAL EN MINUTOS 01:05:53 Ul:DS:ZEl[lI:W:IU D1:05:56) 01:06:35| 01:06:48)| 01:05:35 [ll:DS:ZEIIJl:Dﬁ:‘I? D1:06:13| 01:05:08) Ul:oﬁ:uz|01:m:us|m:us:a1 D1:06:08) 01:05:54| 01:06:32| 01:05:27 UIEDS:EIIIJI:DG:ZI D1:05:51| 01:05:47] 01:05:42 01:05:20| 01:05:56| 01:06:00|  01:05:59
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Anexo 41: Toma de tiempos del proceso de preparacién de pedidos (Pre — test)

EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO PRE - TEST POST -TEST
ELABORADO POR CAGRERA HUAMAN 10SE ANTONTO PROCESO PREPARACION DE PEDIDOS
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
N'| OPERACION ACTIVIDAD 20¢t | 3:0¢ [ 40t | 5-0a | 6-0c | 7-0ct [ s0¢ | 10.0¢ | 11-0¢ | 1200 [ 13-0¢ | 1e-0ct | 15-0¢ | 17-0ct | 18-0¢ | 19-0ct [ 2001 | 21-00t | 23-0¢ | 2000t | 25-0¢ | 2600t | 27-0ct | 28-0¢t | 30-0¢t | 31.00t | PROMEDIO
DiA1 | DIAZ | DIA3 | DIA4 | DIA5 | DIAG | DIAT | DIAS | DIAS | DIA20 | DIAL1) DIALZ | DIAL3 | DIAI4 | DIAT5 | DIAZG | DIAL7 | DIAR | DIALS | DIA20 | (MA21) DIAZZ | DIAZ3 | DIA24 | DIAZS | DIA26

1 Recepclonarel Revisar el grupo de tencidn de pedidos 00:00:12{ 00:00:19]00:00:17) 00:00:12 | 00:00:13] 00:00:13 | 00:00:18| 00:00: 16 00:00:14 | 60:00:16] 00:00:09 00:00:13 | 00:00:09| 50:00:13 | 00:00:16| 00:00:19] 00:00:12| 00:00: 20 00:00: 14| 00:00:17| 00:00:14| 00:00:12] 00:00:16{ 00:00:13)00:00:10{ 00:00:12|  00:00:14
1 ) Imprimir el pedida 00:00:23] 00:00:32{ 00:00:30 | 00:00:26 | 00:00: 26| (0:00:24] 00:00:26 ou:m:31|uom:15 00:00:23 | 00:00:29) (11:00:32 | 00:00: 26| 00:00:25| 00:00:32 | 00:00:32] 00:00:29| 00:00:32 m:m:23|mm:19 (10:00:33) 0:00:34) 00:00:29] 00:00:32 | 00:00:25| 00:00:29|  00:00:29
T pedido Entregar el pedido imprese al operario 00:00:14] 00:00:15{ 00:00:10 { 00:00:13 | 00:00:03{ 00:00:13| 00:00:12 00:00:11'[!0:00:12 (0:00:0%| 00:00:14) 00:00:16] 00:0:12) 00:00:16| 20:00:18| 00:00:11{ 00:00:10{ 00:00:13 00:00:15'00:00:12 (0:00:13) 0:00:16) 00:00:18| 00:00:11) 00:00:05| 20:00:14|  00:00:13
4] verificar el metraje del pedido 00:01:35| 00:01:31] 00:02:33| 00:01:40| 00:01:34| 00:0L:20{ 00:01:26 00:01:32'00:01:34 00:01:33| 00:01:37| 00:01:39) 00:01:32| 00:01:35| 00:01:34| 00:01:30] 00:01:21| 00:0L:36 00:01:3?'00511‘.31 00:01:39| 00:01:31| 00:01:30) 00:01:34| 00:01:33| 00:01:32)  00:01:34
5 | Verificar datos |Consultar en el sistema el stack de la tela 00:00:52{ 00:00:48| 00:00:53| 00:00:57) 00:00:53] 00:00:51{ 00:00:50 ou:uu:avlmnuu:ss 00:00:51| 00:00:54] 00:00:57) 00:00:53 ] 00:00:38 | 00:00:53 | 00:00:50] 00:00:51 | 00:00:57, 00:00!48|UIJ:W!48 00:00:51] 00:00:50] 00:00:53 | 00:00:52{ 00:00:55 | 00:00:54|  00:00:52
T del pedido | Verificarla ubicacidn de la tela 0000351 00:00:40 00:00:37| 00:00-33 | 00:00:34] 00:00:31] 00:00:36 00:00:32'00:00:3? (0:00:301 00:00:38] 00:00:32| 00:00: 34] 00:00:33 | 00:00:36 | 00:00:34] 00:00:38 00:00:31 m:no:;a|uomsaa 00:00:321 00:00:34] 00:00:36| 00:00: 38 00:00:34 | 00:00:30|  00=00:34
T Actualizar datos del pedida 00:04:20] 00:04:22{ 00:04:21 | 00:04: 18| 00:04:16] 00:04:15| 00:04:23 OD:M:Illm:M:ld (0:04:22| 0:04:23) 00:04:18 ] 00:04:16) 00:04:15| 00:04:19) 00:04:23] 00:04:24| 00:04:16 OD:Dd:l?lﬂﬂ:M:H 00:04:25] 00:04:21) 00:04:24 Dﬂ:ﬂd:l&lm:ﬂd:ﬂ 10:04:24) 000420
| 8] Dirigirse al almacén ubicado (0:00:21| 00:00: 18] 00:00:26| 00:00:20| 00:00:13] 00:00;24{ 00:00:21 00;00:22'00.{'0:1? (0:00:24] 00:00:25] 00:00:26) 00:00:17| 00:00:23 | 00:00:21| 00:00:25) 00:00:16 00:00: 15 00;00:2#'00.{'0:22 00:00:16 00:00:18] 00:00:25 DU;U@:!U'OB;UO:.‘M 00:00:23]  00:00:21
J Aperturar el almacén ubicado {0:00:101 W:M:UﬁlOU!UU:IZ 00:010:14| 00:00:09] 00:00:12{ 00:00:14 OU!DO:lllw:ﬂU:H 00;00:08{ 00:00:10] 00:00: 14] 00:00: 11| 00:00:07| 00:00:12| 00:00:13] 00:00:07 00:00: 14, OU!DO:lzltlJ!ﬂﬂ:H 00:00:13| 00:00:15] 00:00:11 UU!UO:13|OU!UU:0‘3 00:00:10(  00:00:11
E Frepararel | Dirigirse a la ruma donde se ubican los rollos 0:00:09 m:no:1n|m:nn:13 £0:00:05) 60:00:14) 06:00:08] 00:00:09 on:no:m|m:m:m £0:00:12| 061:00:13 ) 6:00:08 | 00:00:07) 00:00: 10| 00:06:14| 0:00:10{ 6:00:12| 00:00:13 on:no:m|mm:us 00:00:10] 06:00:12) 06:00:10] 00:00:08 | 00:00:11| 00:06:10|  00:00:10
1] pedido |Retirarlos ollos seleccionados 00:05:13 Dﬂ:ﬂS:lBlOﬂ:US:ﬁ 00:05:16) 00:05:11) 00:05:09{ 00:05:12 m:ﬂS:lﬁlﬂﬂ:ﬂS:ﬁ 00:05:18) 00:05:11] 00:05:12) 00:05: 10] 00:05:09| 00:05:14 | 00:05:16] 00:05:09) 00:05:11 00:05:15'00:05:13 00:05:14] 00:05:17) 00:05: 16 00:05: 12 00:05:17{ 00:05:11 ) 00:05:43
12 Verificar los rollos retirados segln lo requerido 0000:32 DU;UO;EB'OD;UO;H 00:00:33) 00:00:24) 00:00:30{ 00:00:33 m;m;zalmmaﬁ 00:00:34) 00:00:20] 00:00:23 ) 00:00; 31 00:00: 37| 0000130 | 10:00:23) 00:00:29) 00:00:33 m;m;nlmm;&o 00:00:36] 00:00:23 00:00:30 00:00; 34] 00:00:37{ 0000534 00:00:33
.E Traskactar los rollos a la 20na de escaneo (0:02:21| 00:02: 13 00:02:25| 00:02:22 | 00:02:25) 00:02:20{ 00:02:13 W:DZ:Z&'W.{IZ:ZB 00:02:20] 00:02:24] 00:02,25 | 00:02:13| 00:02: 17| 00:02:19| 00:02:22) 00:02:24] 00:02:20 W:DZ:Z&'U'D#JZ:ZOIDO:UZ:ZI 00:02:21| 002:24] 00:02:19{ 00:02:16) 00:02:20|  00:02:21
14 Aperturar la nota de salida en el sistema 00:00:12{ 00:00:16| 00:00:10 | 00:00:14) 00:00:13] 00:00:15{ 00:00:12 m:nn:nlmmn:is 00:00:10] 00:00:11) 00:00:13) 00:00: 14] 00:00: 10| 00:00:08| 00:00:11] 00:00:15 m:m:mlun:nn:mlmm:n 00:00:05] 00:00:11] 00:00:14] 00:00: 15] 00:00:08| 00:00:10|  00:00:12
1 Escanear los rollos seleccionadas segin el pedido 00 000: 20 00:00: 5| 00:00: 214 | 00:00:23) (60:00:18) 00):00:16{ 00:00:21 on:m:lalmm:u 0:00:24 00:00:22] 00:00: 21 00:140: 24{ 00:00:22| 00:00:19) 00:00:17) 04 00:18 m:m:mlm:m;mlmmzm 0:00:21] 00:00:20] 00:00:16) 00:00: 19 00:00:22 | (0:00:25|  00:00:20
15 Atenderel Generar |3 nota de salida del almacén 00%:(00:08) 00:00:09 | 00:00: 12 | 00:005:06 | 00:00:07) 00:00:11) 00:00:13 on;m;ulmm;i; 00:00:10] 00:00:12] 00:00:07) 00:00: 1] 00:00:10{ 00:00:13 | 10:00:07) M;M:Dﬁlﬂﬂ:ﬂo;lﬂ 00:00;13'&0.1)0;0? {0:00:08] 00:00:10) 00:00:06 DO:DG;DB'OD:DG;lD 00:00:12)  00:00:40
17 Traskactar los rollos a la 20na de despacho 0:02:25| 00:02:22] 00:02:28| 00:02:21| 00:02:30] 00:02:21{ 00:02:20 OU:Dl:zallDDﬂJE:J.S 00:02:25] 00:02:30] 00:02:24] 00:02:21| 00:02:26| 00:02:22| 00:02:29 UO:@Z:ED'DU:D}!:B 00:01:21'(!]512:14 00:02:22| 00:02:21| 00:02:24] 00:02:26| 00:02:30 | 00:02:20)  00:02:24
E pedido Reportar el pedido atendido en el grupo de atencin de pedidos | 00:00:06{ 00:00:05| 00:00:08| 00:00:10] 00:00:07) 00:00:06{ 00:00:05 UU:UU:UE|[IJ:DD:10 00:00:08) 00:00:05] 00:00:09 00:00:07] 00:00:05 | 00:00:08 | 00:00:04] 00:00:08] 00:00:00 OU:UU:US|UIJ:DD:10 00:00:06] 00:00:08] 00:00:07) 00:00:09] 00:00:09| 00:00:08|  00:00:07
19 Verificar los rollos del pedido segin la nota de salida generada 00:00:26 00:00: 24 00:00:30 | 00:00:23 | 00:00:26] 00:00:21| 00:00: 28 ou:m:29|u0m:14 000023 0:00:32| 00:00: 30 00:00: 27 00:00: 24| 00:00:25| 00:00:23 00:00:27] 00:00:21 ou:m:25|uo:m:13 00:00:25 0:00:29| 00:00:31| 00:00: 24| 00:00: 26| 00:00:25|  00-00:26
E Entregar el pedido al cliente 00:04:37| 00:04:33 | 00:0d: 39| 00:04:401 00:04:34) 00:04:33] 00:04:32 Oﬂ:Dd:Hlﬂﬂ:Dd:iﬁ 00:04:3 | 00041 00:04:33| 00:04:36] 00:04:37) 00:04:33| 00:04:36] 00:04:38] 00:04: 35 00:04: 33| 00:04:32) 00:04:32| 00:04: 36| 00:04:35| 00:04:37)00:04: 34| 00:04:40|  00-04:36
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS (0:25:17| 00:25:03 00:25:54| 00:25:26 | 00: 25:11 00:24:43] 00:25:20) W:ZS:]EIN:ZS:H 00:25:17] 00:25:50] 00:25:44 00:24:57| 00:25:16| D0:25:26 w:zs:z;|w:zsm|w:z9:u (0:25:26| 0:25:15| 00:25:20{ 00:25:29 00:25:35| 00:25:23 00:25:24| D0:25:23|  00:25:22
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Anexo 42: Célculo de numero de muestras (pre-test)

CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES EN EL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS
EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO PRE - TEST e PREPARACION DE
ELABORADO POR | CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO PEDIDO
Ne|  OPERACION Ix Ix? S0 y/AEE
1 |Recepcionar el pedido 24.37 23.12 20
2 |Verificar datos del pedido 191.03 1403.82 1
3 |Preparar el pedido 229.72 2030.01 1
4 |Atender el pedido 214.43 1768.85 1

Elaboracion propia

Anexo 43: Promedio del nimero de muestras calculadas (pretest)

CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES EN EL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO PRE - TEST POST -TEST .
p = PROCESO | PREPARACION DE PEDIDOS
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
N° OPERACION NUMERO DE MUESTRAS PROMEDIO|
1|2|3|als|e|l7|8|9|10l11]12|13|14|15|16|127|18]|19]20
1 |Recepcionar el pedido 0.9]1.1|1.0]0.9]0.8]0.8]0.9] 1.0]0.9]0.8] 0.9] 1.0] 0.8] 1.0] 1.1| 1.0] 0.9 1.2 0.9] 1.0 0.9
2 |Verificar datos del pedido |7.4 7.4
3 |Preparar el pedido 8.8 ax
4 |Atender el pedido 8.2 8.2
Elaboracion propia
Anexo 44: Célculo del tiempo normal y tiempo estandar (pretest)
CALCULO DEL TIEMPO NORMAL Y TIEMPO ESTANDAR EN EL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS
EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
MEIODg LS PO PROCESO PREPARACION DE PEDIDOS
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO
N OPERACION WL RESTIRGHCEE 1+FACT0R.DE TIEMPO NORMAL (TN) PREME T 1+SUPLEMENTO | TIEMPO ESTANDAR
TIEMPO OBSERVADO| H | E | CD | C5 | VALORACION C v
1 |Recepcionar el pedido 093 0,05 | 0.00 | -0.03 | 0.00 092 0.86 0.09 M 113 047
2 |Verificar datos del pedido 737 0.00 | 002 | -0.03 | -0.04 0.95 700 0.09 007 L16 12
3 |Praparar el pedido 8.77 0.03 | 0.02 | 0.00 | -0.02 103 9.03 0.09 0.13 2 1102
4 | Atender el pedido 3.3 0.00 | 000 | 0.01 | 0.00 101 3 0.9 0.3 11 931
TIEMPO TOTAL PARA PREPARAR UN PEDIDO 2942

Elaboracién propia




Anexo 45: Sistema Westinghouse

HABILIDAD
+0.15 A1  Extrema
+0.13 A2 Extrema
+0.11 B1  Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena

0.00 D Regular
- 0.05 E1  Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable
- 0.16 F1  Deficiente
- 0.22 F2 Deficiente

ESFUERZO
+0.13 A1  Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 B1  Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1  Bueno
+0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular
- 0.04 E1 Aceptable
- 0.08 E2 Aceptable
- 0.12 F1  Deficiente
- 0.17 F2 Deficiente

CONDICIONES

+0.06 A
+0.04 B
+0.02 C

0.00 D
-0.03 E
- .07 F

ldeales
Excelentes
Buenas
Regulares
Aceptables
Deficientes

CONSISTENCIA

+0.04 A
+0.03 B
+0.01C

0.00 D
-0.02 E
-0.04 F

Perfecta
Excelente
Buena
Regular
Aceptable
Deficiente
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Anexo 46: Sistema de suplementos de la OIT

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 3 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
““':_"_'““' omod F. Concentracién intensa
eramente meomaoda
. 13. inclinad 0 1 Trabajos de cierta precision
ncomoda (inclinado
e (incl ) 2 3 Trabajos precisos o fatigosos
Muy incomoda (echado, 2 7 Trabaios d st
estirado) r t!”t"’* Sprnprecimone g g
C. Uso de fuerza/energia muscular . ity taligosas
{Levantar, ticar, empujar) . Ruldo
Peso levantado kg Continuo
2.3 o1 Intermitente vy fuerte
5 1 2 Intermitente ¥ muy fuerte 5 3
10 3 4 Estridente v fuerte
75 n H. Tensidn mental
J Tl Proceso bastante complepo 1 1
33.3 ) 2 Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo dela Muy complejo £ 08
potencia caleulada I. Monotonia
Bastante por de‘r-:nalu _ 21 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente msuficiente 5 Trabajo bastante mondtono L
E. Condiciones atmosféricas . :
Indice de enfrinmiento Kata rabaj0 mily monalong + 4
16 0 Jo Tedio
g 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido |
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: OIT



Anexo 47: Resumen de célculo de tiempos (pretest)

RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS

NO

OPERACION

TIPO DE
OPERACION

TIEMPO OBSERVADO
(IN)

TIEMPO NORMAL
QMIN)

TIEMPO ESTANDAR
(MIN)

% T.E.
(MIN)

Recepcionar el pedido

MANUAL

0.93

0.86

0.97 3%

Verificar datos del pedido

MANUAL

7.37

7.00

8.12 28%

Preparar el pedido

=N R L

MANUAL

8.77

9.03

11.02 37%

Atender el pedido

MANUAL

8.23

8.32

9.31 32%

TOTAL

25.30

25.21

25.42 100%

Elaboracion propia

Anexo 48: Célculo de la capacidad teorica (pretest)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA O TEORICA

N° DE TRABAJADORES

HORAS
TRABAJADAS (MIN)

TIEMPO ESTANDAR
(MIN)

CAPACIDAD TEORICA

4

480

29.42

65.26

Elaboracion propia

Anexo 49: Célculo de pedidos programados (pretest)

CALCULO DE PEDIDOS PROGRAMADOS

CAPACIDAD TEORICA

FACTOR DE
VALORACION

PROGRAMADOS

PEDIDOS

65.26

95%

62

Elaboracion propia

Anexo 50: Célculo de tiempo total real programado (pretest)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE PROGRAMADA

HORAS HORAS - HOMBRE
N° DE TRABAJADORES PROGRAMADAS
TRABAJADAS (MIN
(o (TIEMPO REAL)
4 480 1920

Elaboracién propia



Anexo 51: Célculo de la eficiencia, eficaciay productividad (Pre — test)

FICHA DE REGISTRO DEL INDICE DE EFICACIA EN LA PREPARACION DE PEDIDOS PRE - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Paginaldel
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: FLABORADO pOR; [ CPUTEraMumAn ose
indice de eficacia en PA: Pedidos atendidos
Eficacia la preparacién de o EFI = %xlﬂﬁ% LEYENDA PP: Pedidos programadaos
iedidns Y%EFI: indice de eficacia
FECHA PEDIDOS ATENDIDOS o2l %5 EFICACIA
PROGRAMADOS

lunes, 2 de Octubre 35 62 56.5%4
martes, 3 de Octubre 40 62 64.5%
miércoles, 4 de Octubre 35 62 56.5%
jueves, 5 de Octubre 55 62 88.7%
viernes, b de Octubre 30 62 48.4%
sabado, 7 de Octubre 25 B2 40.3%
lunes, 9 de Octubre 20 62 32.3%
martes, 10 de Cctubre 30 62 48.4%
miércoles, 11 de Octubre 30 62 48.4%
jueves, 12 de Octubre 60 62 96.8%
viernes, 13 de Octubre 40 62 64.5%
sabado, 14 de Octubre 15 B2 24.2%
lunes, 16 de Octubre 45 62 72.6%
martes, 17 de Qctubre 35 62 56.5%
miércoles, 18 de Octubre 25 62 40.3%
jueves, 19 de Octubre 30 62 48.4%
viernes, 20 de Octubre 35 62 56.5%
sabado, 21 de Qctubre 23 62 40.3%
lunes, 23 de Octubre 43 62 72.6%%
martes, 24 de Octubre 40 62 64.5%
miércoles, 25 de Octubre 45 62 72.6%
jueves, 26 de Octubre 60 62 96.8%
viernes, 27 de Octubre 35 62 56.5%
sabado, 28 de Octubre 20 62 32.3%
lunes, 30 de Octubre 35 62 56.5%
martes, 31 de Cctubre 435 62 72.6%
PROMEDIO 58.0%




FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EFICIENCIA EN LA PREPARACION DE PEDIDOS PRE - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Paginaldel
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Cabrera Humidn José Antonio
indice de eficiencia en U TU: Tiempo util
Eficiencia la preparacién de WMEF = — x100% LEYENDA TR: Tiempo real
iedidus TR Y%EF: indice de eficiencia
FECHA TIEMPO UTIL TIEMPO REAL % EFICIENCIA

lunes, 2 de Qctubre 1030 1520 53.6%
martes, 3 de Octubre 1177 1520 61.3%
miércoles, 4 de Octubre 1030 1520 53.6%
jueves, 5 de Octubre 1618 1520 84.3%
viernes, 6 de Qctubre 883 1520 46.0%6
sadbado, 7 de Qctubre 736 1520 38.3%
lunes, 9 de Octubre 588 1920 30.6%
martes, 10 de Octubre 833 1520 46.0%%
miércoles, 11 de Octubre 833 1920 46.0%%
jueves, 12 de Octubre 1765 1920 91.9%
viernes, 13 de Octubre 1177 1920 61.3%
sabado, 14 de Octubre 441 1920 23.0%
lunes, 16 de Octubre 1324 1520 69.0%
martes, 17 de Octubre 1030 1520 53.6%
miércoles, 18 de Octubre 736 1520 38.3%
jueves, 19 de Octubre 823 1520 46.0%6
viernes, 20 de Octubre 1030 1520 53.6%
sdbado, 21 de Octubre 736 1520 38.3%
lunes, 23 de Octubre 1324 1920 69.0%
martes, 24 de Octubre 1177 1920 61.3%
miércoles, 25 de Octubre 1324 1920 69.0%
jueves, 26 de Octubre 1765 1920 91.9%
viernes, 27 de Octubre 1030 1920 53.6%
sdbado, 28 de Octubre 588 1520 30.6%
lunes, 30 de Octubre 1030 1520 53.6%
martes, 31 de Octubre 1324 1520 65.0%

PROMEDIO 55.1%




FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE PRODUCTIVIDAD

PRE - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Cabrera Humin José Antonio
TU: Tiempo Gtil
Eficiencia indice de eficiencia en la preparacién de pedidos WEF = Exum% TR: Tiempo real
TR %EF: indice de eficiencia
PA LEYENDA |PP: Pedidos programados
Eficacia indice de eficacia en la preparacion de pedidos %EFI = E'ﬂoo%
PA: Pedidos atendidos
SEFI: indice de eficacia
FéRMULA: %Productividad = %Eficiencia x %Eficacta 9%Productividad: indice de productividad
FECHA % EFICIENCIA % EFICACIA % PRODUCTIVIDAD
lunes, 2 de Octubre 33.6% 56.5% 30.3%
martes, 3 de Octubre 61.3% 64.5% 39.5%
miércoles, 4 de Octubre 53.6% 56.5% 30.3%
jueves, 5 de Octubre 84.3% 88.7% 74.8%
viernes, 6 de Octubre 46.0% 48.4% 22.2%
sabado, 7 de Qctubre 38.3% 40.3% 15.4%
lunes, 9 de Qctubre 30.6% 32.3% 9.9%
martes, 10 de Octubre 46.0% 48.4% 22.2%
miércoles, 11 de Octubre 46.0% 48.4% 22.2%
jueves, 12 de Octubre 91.9% 96.8% 85.0%
viernes, 13 de Octubre 61.3% 64.5% 39.5%
sabado, 14 de Qctubre 23.0% 24.2% 5.6%
lunes, 16 de Qctubre 659.0% 72.6% 50.0%
martes, 17 de Octubre 53.6% 56.3% 30.3%
miércoles, 18 de Qctubre 38.3% 40.3% 15.4%
jueves, 19 de Octubre 46.0% 48.4% 22.2%
viernes, 20 de Octubre 33.6% 56.5% 30.3%
sabado, 21 de Octubre 38.3% 40.3% 15.4%
lunes, 23 de Octubre 69.0% 72.6% 50.0%
martes, 24 de Octubre 61.3% 64.5% 35.5%
miércoles, 25 de Octubre £9.0% 72.6% 50.0%
jueves, 26 de Octubre 91.5% 96.8% 89.0%
viernes, 27 de Octubre 53.6% 56.5% 30.3%
sdbado, 28 de Octubre 30.6% 32.3% 9.9%
lunes, 30 de Octubre 53.6% 56.5% 30.3%
martes, 31 de Octubre 69.0% 72.6% 50.0%
PROMEDIO 35.1%

Elaboracion propia




Anexo 52: Indice de eficacia (pretest)

Indice de eficacia pre-test
\H|l| ||||\. il |H|I| |

120.0%
100.0%
80.0%
60.0%
40.0%
20.0%
0.0%

Anexo 53: Indice de eficiencia (pretest)

Indice de eficiencia pre-test

Ve

P

Anexo 54: Indice de productividad (pretest)

Indice de productividad pre-test

s



Anexo 55: Evidencias antes de la mejora (pretest)

Elaboracion propia



Anexo 56: Propuesta de herramientas para la implementacion de la mejora

HERRAMIENTA

DEFINICION TEORICA

IMPLEMENTACION

ABC

CLASIFICACION

es un método que permite
segmentar los productos del
inventario, con el fin de
determinar su valor y el orden de
prioridad dentro del almacén,
puede ser en funcidn a su costo o

La clasificacion ABC del inventario

Su implementacion permitira
establecer prioridad a ciertos
productos gue aportan un
mayor valor en el inventario,
este método se determinara
en funcion a la demanda del
producto.

LAYOUT

El layout en un almacén es la
distribucicn de los productos del

esquema determinado.

inventario en funcidn a un disefic o

El objetivo de su
implementacion es facilitar el
flujo de las actividades que se
desempefian en el drea de
almacén y obtener un mejor
mapeo del inventario.

INVENTARIO

El inventario es el conjunto de
productos o existencias que
pertenecen a una empresa

determianda.

Un buen control del
inventario permitira acelerar
el proceso de despacho e
incrementar la productividad
en el area de almacén.

GESTION DE
ALMACEN

Es el conjunto de herramientas,
habilidades y métodos que

permiten estudiar y mejorar los
procesos en el area de almacen.

Su finalidad es la de optimizar
los procesos principales en el
area de almacén (reduciendo

tiempos y suprimiendo

operaciones innecesarias).

Elaboracion propia



Anexo 57: Recursos y presupuesto

REUTe Codigo clasificador MEF ltems Cantidad unitaria | Costo unitario (soles) | Costo total (soles)
humanos I:nn Tiempo empleado por el tesista Responsable del proyecto 1 &/1,700.00 &/1,700.00
monetario) SUBTOTAL 5/1,700.00
Cadigo clasificador MEF tems Cantidad unitaria | Costo unitario (soles) | Costo total (soles)
Cronometro 1 5/120.00 5/120.00
2.6.32.3 Adquisicion d - -
_ 7o nagHIsIEan ge Radio portatil 4 5/100.00 5/400.00
Equipos y =quipos informaticos y de Computadora 1 5/1,800.00 5/1,800.00
bienes comunicaciones Celular Matarola 1 5/450.00 5/450.00
i Impresora Epson 1 5/1,300.00 5/1,300.00
duraderos |z.6.32.9adquisicion de P P : =
S ] ) Imprescora térmica 1 5/360.00 5/360.00
maquinariay equipo diversos o e rodigo de barras 1 5/200.00 5/200.00
SUBTOTAL 5/4,630.00
Codigo clasificador MEF ltems Cantidad unitaria | Costo unitario (soles) | Costo total (soles)
Paguete de hojas bond 1 5/17.00 5/17.00
. Cinta adhesiva 30 S/2.00 5/60.00
2.3.15.1 Material til - -
- AtErialEs yuties Lapiceros 10 5/3.00 5/30.00
Materiales e de oficina Plumones indelebles 12 5/2.00 5/24.00
. Tinta para impresora 1 5/70.00 5/70.00
INSUMOS, |5 3 15 1pepuestosy Rollo para codigo de barras 5 5/5.00 5/25.00
asmrfas accesorios EFP (Guantes yfajas:l 4 SIEDDD sz-q-DDD
es ializada 2.3.15%.31Materiales y atiles Escoba 5 5/25.00 5/125.00
p-EC de a=eq, limpieza y tocador Recogedor 5 SIIEDD SITEDD
S ¥ Servicios, (2.3 .21 21Passj tos d
Y ’ ASBIES Y Eastos 08 Movilidad 5/200.00 $/200.00
gastos transporte
2.3.22.115envicio de
- Electricidad 5/50.00 5/50.00
operativos suministro de energia eléctrica ] ]
2.3.22.23Senicio de internet Internet 5/85.00 5/65.00
Matricul 1 5/350.00 5/350.00
2.3.27.16Estudios SRS : :
Pension academica 5 5/550.00 5/2,750.00
SUBTOTAL 5/4,081.00

TOTAL

S/10,411.00




Anexo 58: Cronograma del disefio del proyecto de investigacion antes de la mejora

=
&

Setiembre - 2023

Octubre - 2023

Moviembre - 2023

Diciembre - 2023

ACTIVIDADES

51| 52)53|54

S5|56| 5758|558

510|511|512| 513

514 | 515 | 516

Identificar la problematica y la herramienta de mejora

Definir el titulo del proyecto de investigacion

Elaborar los diagramas y matrices que sustenten el problema

Definir la realidad problematica

Justificacidn, hipdtesis vy objetivos de la investigacion

Elaborar los antecedentes

Redactar el marco tedrico

Definir la metodologia de la investigacion

[Y=0 = I = L I AR O

Elaboracion de la documentacion de validez de instrumentos

=
=]

Recoleccion de datos para las variables [pretest)

=
=

Elaborar los aspectos administrativos

=
fsd

Sustentacion ante el asesor

=
(28]

Culminacion de avance del proyecto y envio al comité de ética

14

Validacion y subsanacion de la validez de instrumentos

15

Correccion de las observaciones realizadas

16

Sustentacidn ante los jurados

Elaboracién propia



Anexo 59: Cronograma del desarrollo de actividades proyectado a laimplementacion en la empresa textil

Setiembre - 2023

Octubre - 2023 | Noviembre - 2023

Diciembre - 2023

ACTIVIDADES

s1|s2|s3]|sa

s5|s6|s7]s8|sa]s10[s11]s12]s513

s14 | s15 | s16

ACTIVIDADES PRELIMINARES A LA IMPLEMENTACION DE LA MEJORA

Presentacion del objetivo del proyecto a la gerencia general

Aprobacion del proyecto por la gerencia general

Induccion al personal de almacén para recolectar evidencias

Elaboracidn del layout de los almacenes

Mapeo del estado fisico actual de los almacenes

Disefio del DOP de los procesos desarrollados en el almacén

Disefio del DAP del proceso de recepcidn y almacenamiento

Disefio del DAF del proceso de preparacion de pedidos

[Y=0 el R = I ST R SR

Disefio del diagrama de recorrido de ambos procesos

Ejecucion del inventario fisico en el primer nivel del almacén

11

Mapeo del estado de la codificacion de los rollos

12

Toma de tiempos de recepcion y preparacion de pedidos

13

Recoleccion de las evidencias fisicas del problema

14

Induccion al personal de almacen sobre la implementacion

15

Eleccidn de las alternativas de solucion

16

Valorizacidn de los recursos del area de almacén

Elaboracién propia



Anexo 60: Cronograma de implementacién de la mejora

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA MEIORA

Enero 2024 Febrero 2024
SEMANA 1 |sEmana 2 |semana 3 |semana a |senmana s |semana 1 | semana 2 |semana 3 |semana a

ACTIVIDADES OBSERVACIOMNES

1. CLASIFICACION ABC

Induccicn al personal de almacén

[Senerar reportes de rotacidn de telas

Elaboracion del formato de clasificacidn ABC

Propuesta de reubicacidn de las telas

Evaluacion de los resulkadas

2. REDISTRIBUCION DEL LAYOUT

Induccién al personal de almacén

Identificacion de averias

Dizefio del layout propuesto

Implementacidn del lavout mejorado

Evaluacion de los resultados

3. OPTIMIZACION DEL INVENTARIO

Induccién al personal de almacén

Codificacion de todo el inventaric

Ejecucion de la toma del inventario general

Contrastacion del inventario antes v después

Evaluacion de los rezultados

4, GESTION DE ALMACEN

Induccign al personal de almaceén

Identificacion de operacicnes innecesarias

gn los procesos de recepcion y despacho

Eztandarizacion de la documentacion de los

procesosde almacén

Elaboracion de un manual de procedimientos

para el rea de almacén

Eiecucién de los procesos mejorados

Evaluzcidn de los resulkadas

Elaboracion propia



Anexo 61: Cronograma de actividades desarrolladas después de la mejora

Marzo - 2024| Abril - 2024 Mayo - 2024 Junio - 2024
NO
ACTIVIDADES $1|52|S3| S4|S5/56|S7|S8|59/S10|S11|S12|S13|S14]|S15 S16
ACTIVIDADES DESARROLLADAS EN EL POST TEST

Elaboracién de DAP y diagramas de recorrido post test

Calculo del tiempo estandar post test

Registro de datos de la productividad post test

Registro de datos de la variable independiente post test

Calculo de los costos y beneficios de la implementacion

Analisis econdmico y financiero de la tesis

Correccion de las observaciones realizadas

Calculo de los resultados obtenidos

Ol Nt IWIN]|EF

Realizacion de las discusiones

=
o

Elaboracion de las conclusiones

[EEN
[EEN

Realizacidon de las recomendaciones

=
N

Correccion de las observaciones realizadas

=
w

Elaboracion de la presentacion de la tesis

=
I

Sustentacion de la tesis

Elaboracién propia




Anexo 62: Evidenciade lainduccion del método ABC

Rev. Enero 2024

CHARLAS DE 5 MINUTOS Almacén central

Tema

METODO ABC DEL INVENTARIO
JOSE ANTONIO CABRERA HUAMAN

Nombre del exponente

Fecha Lunes 8 enero 2024
Olpmn'm Crovtee @u.s/:)/aklz o3 €-

- 4
S.:‘ms\.‘dd-’ Is[c Ddo:\'-.. C. Lrﬂ‘& uuc.mm

| Qpueio SHipian Sogoicay Roboct & Loz % '
| O puruely g Hawde” Wily D ;@E‘{ ’féﬁ
v

Elaboracion propia



Anexo 63: Clasificacion ABC del inventario

TELA Demanda Demanda |% Demanda % % Articulo - B c
mensual acumulada| acumulada [Articulo |acumulado
Shantu A 655 655 21.51%| 5.88% 5.88% | 77.67%
Chaliz Licrado A 626 1,281 42.07%| 5.88% 11.76%
Polinan 594 1,875 61.58% | 5.88% 17.65%
Ston 408 2,283 74.98% | 5.88% 23.53%
Dakota 82 2,365 77.67%| 5.88% 29.41%|29.41%
Rib Baby 81 2,446 80.33%| 5.88% 35.29% 16.62%
Polar 68 2,514 82.56% | 5.88% 41.18%
Taslan 67 2,581 84.76% | 5.88% 47.06%
Gasa Crepe 66 2,647 86.93%| 5.88% 52.94%
Scuba crepe 63 2,710 89.00%| 5.88% 58.82%
Dak Jas Melange 56 2,766 90.84% | 5.88% 64.71%
Gasa 53 2,819 92.58% | 5.88% 70.59%
Seda Francesa 52 2,871 94.29% | 5.88% 76.47% 47.06%
Micropolar 52 2,923 95.99% | 5.88% 82.35% 5.71%
Bony 48 2,971 97.57% | 5.88% 88.24%
Gasa Licrada 39 3,010 98.85% | 5.88% 94.12%
Tull 35 3,045 100.00% | 5.88% 100.00% 23.53%
17
Comprobacién
% DA % AA
77.67% | 29.41%
16.62% | 47.06%
5.71%| 23.53%
100.00% [ 100.00%

B: Las telas rib baby, polar, taslan, gasay scuba crepe, melange y
seda francesarepresentan el 16.62 % de la demanda en el
almacén y el 47.06% de los articulos en el almacén

C: Las telas micropolar, bony, gasa licraday tull

representan el 5.71% de la demanda en el almacén y el

23.53% de los articulos en el almacén

Elaboracion propia
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Anexo 64: Bosquejo de propuesta de la distribucion del método ABC

[SALIDA > [ € SALIDA|
C c| c c| c C
C c| c C
C C £
C c| c C
C c| c C
C C
ey
L
C
PASADIZO c
g CASILLEROS c c
B B
[SALIDA > |
B | B B | B
B
B o
B B | B
B
é O
2 ]

Elaboracion propia



Anexo 65: Evidencia de lainduccién de laredistribucion del layout

Rev. Enero 2024
CHARLAS DE 5 MINUTOS BT e
Tema IMPORTANCIA DE LA DISTRIBUCION DE ALMACENES
Nombre del exponente JOSE ANTONIO CABRERA HUAMAN
Fecha Martes 16 enero 2024
CARGO NOMBRES Y APELLIDOS , FIRMA
(\) parersd Coroilel \FMS/‘(';M(U”Z; SaBC ¢ /f
| '

O?m.r“ Sunnmnnu Saguirel PCM‘{ G. Kol 4

_D_p_gcmo /‘lmﬂéj Ai @AC‘U W(L/ D -

P)plf‘w‘w 6"]1&//‘ A/Vk }Mc‘ %{g

Su‘ocrvhaf :YU‘L @\“ onYg (oLN_('C\ u\/mu—\ W/

Elaboracion propia



Anexo 66: Puntos criticos que favorecen las averias y retrasos en el layout

[$ALIDA = € saLDA| Mool
SALIDA
TASLAN STON A (ED)|STON A (£D) GASA CREPE |GASA CREPE RIB BABY Q<"\
(ED) VARIOS NEGRO (cB-A)VINOY|  (CB-A) (SM) &
BLANCO MIUTAR | VARIOS VARIOS &
U e : 0
VARIOS
a (ED) VARIOS| «n g =
- o <t
] =T v = w
] ] Qo <
= =1 >
= TIENDA 1404
9 9 |scusa(sm) SCUBA (SM) | SCUBA (SM) s ZONA DE
o o VARIOS VARIOS | VARIOS 2
P 3 % DESCARGA Y
= = <
IS S @ DESPACHO
= = SCUBA (SM) 2
= =
S ES VARIOS
[a) (=)
=3 “
w w
2 2
< < |scusa(sm) SCUBA (sM)| TULL (ED) TULL(ED)
s s VARIOS VARIOS | NEGRO NEGROY
z z ROJO
< <
S <
4
= m SCUBA (SM) SCUBA (M) | GASA (CB) TULL (ED)
NEGRO VARIOS | varios NEGRO
GEI s SALIDA
RIB BABY 4 @
STON A (ED) sv) o
VARIOS ( S
§ & & VARIOS
S & saape 1l
v.é‘o %,_,0 REUNIONES ™=
\e g VARIOS B
<
<
PASADIZO —
o
<
z
2 RIB BABY GASA ESCALERAS
CASILLEROS M) LICRADA
varios | (VARIA
M Y
SHANTUA CHALIZ CHALIZ
MICROPOLAR (ED) MICROPOLAR (ED) Ccayen | v ZONADE | LICRADO A LICRADO A
NEGRO Y CORAL VARIOS \}A‘RTOS ESCANEO (ED) (ED)
NEGRO BLANCO
5ALIDA =3 SALIDA SALIDA 3 | € SALIDA]
MICROPOLAR SHANTU A POLINAN | POLINAN CHALIZ
MICROPOLAR | MICROPOLAR BONY (ED) £D) (D) (eD) LICRADO A
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Anexo 68: Resultados del redisefio del layout mejorado
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Anexo 69: Evidencia de lainduccion de la codificacion del inventario

Rev, Febrero 2024

CHARLAS DE 5 MINUTOS A et
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Anexo 70: Evidencia de la ejecucidn de la optimizacion del inventario

w3

i

=<
=
S
e
b ——
=2
Y]
H
g
S

I

Il

NUEVO DISENO DE CODIGO DE BARRAS

e n—

TCambo  §8  Combiecha A Cap 9 Umpiar Contemedor 5

Amacen  [aLMACEN ITALIA2T24 ] FechaUsica
Tamsacobn/cagm <] Snoawe ]| Fechalmcal [ nozor ]| Feckabmal [5 020 <]

L TTRANSA [7_ Trecha smacen 1 DocReF
'SALIDA POR TRANSFERENCIA MN 50272004 TIENDA 761 -2 0000000070
SALIDA POR TRANSFERENCIA MN_ 80272004 TIENDA 761 -2 000000007

5204 v| fodsriiTesd || TodosksCokwes |7 SokoGapanbles

NITALAZ04 - Coot i mao o
S| - O — -

[Arncuos [w [co [ror | wetros]
Ous. Ao 100 5740
rcera 750

Acero 57.40
5. Acero 57.80

Acero s7.10

Acero 5740

Acers

Acero

Ans.

At

Ans

At

Azl

Al

wio ALMACEN Empren TEXTRL CASTRO | Almacen ALMACEN ITALA

QF *LH"EG"‘@ CA + | & 25°C Mayorm.soleado A~ T 40 £

REGISTRO DEL NUEVO INVENTARIO AL SISTEMA

Elaboracion propia

TELA

[ Chadu B |
; RESPONS-[:E;D v
T

. VERIFICADO
POR

e

ROTULADO DE RUMAS INVENTARIADAS

1w
/02720

INSTALACION DE EQUIPOS PARA EL ESCANEO
DEL NUEVO INVENTARIO




Anexo 71: Evidencia de lainduccién de la gestion de almacén

Rev. Febrero 2024
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1. OBJETIVO:

Este manual tiene como propdsito establecer el procedimiento a seguir para estandarizar y
normalizar la forma, criterios y técnicas que permitan desarrollar las actividades del drea de almacén
de manera éptima y ordenada.

2. ALCANCE:

El presente manual se aplica a las area de almacén y despacho, involucrando al personal respectivo
de la empresa textil, abarcando desde las actividades de recepcion hasta aquellas que corresponden
a la atencion de pedidos.

3. RESPONSABILIDADES:

CARGO RESPONSABILIDADES

Supervisar y controlar el flujo de las actividades de
recepcion, almacenamiento y despacho de telas
Verificar, controlar y reportar los ingresos y salidas fisicas de
las telas en el drea de almacén
Asegurar el cumplimiento de la atencion de pedidos segun el
requerimiento de las tiendas
Ejecutar las actividades de recepcion, almacenamiento y

JEFE DE ALMACEN O SUPERVISOR

ENCARGADO DE RECEPCION

ENCARGADO DE DESPACHO

OPERARIO DE ALMACEN

despacho de telas segin corresponda

4. DEFINICIONES Y TERMINOS:

TERMINO(S) DEFINICION
LAYOUT Es fel e.squ?rna o disefio que muestra |E.l dISpOSIC.IOI"I y/o
distribucién de las telas en un espacio determinado
TRANSEERENCIA Es una transaccion en el sistema del almacén que evidencia

el traslado de las telas de un punto a otro
Es el registro en el sistema del almacén que evidencia que
las telas han sido transferidas de un punto a otro
Son tipos de apilamiento u ordenamiento aceptables para
almacenar rollos de telas
Es la accién de medir las telas tendidas con una regla de 1
mt para despachar un determinado metraje
Es la actividad que consiste en la reimpresion y/o creacién
de codigos de barra para mantener el inventario conforme
Es una pieza de tela enrrollada y sellada para su respectiva

NOTA DE INGRESO O SALIDA

RUMA Y/O CIGARRO

METREAR /METREO

MANTENIMIENTO DE CODIGOS

ROLLO DE TELA

conservacion, almacenamiento vy distribucién
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5. PROCEDIMIENTOS:
Procedimiento de recepcion
ACTIVIDADES RESPONSABLE
Envio del packinglist de las telas al area de almacén para la realizacion L.
Logistica

del espacio disponible en donde se ubicara la mercaderia

Coordinacidn con el drea de logistica para el transporte de las telas del
almacén de aduanas al almacén de la empresa textil

Encargado de
recepcion

Planificacién de la ejecucion de la descarga del contenedor
considerando el horario y el personal externo requerido

Jefe de almacén

Verificacion de la procedencia e ingreso del contenedor segun la
documentacion que se adjunte

Encargado de
recepcion

Descarga de los rollos de telas del contenedor y armado de rumas y/o
cigarro segun el espacio en la zona de descarga o recepcién

Personal externo
(estibadores)

Realizacién del conteo de los rollos recepcionados por los estibadores
para su posterior reporte al area de almacén

Encargado de
recepcion

Registro de metrajes de las etiquetas de fabrica de cada rollo en el
formato de importacién de acuerdo al color y tipo de tela

Operario de almacén

Generacion de codigos de barra en funcion a los metrajes registrados
para su posterior ingreso al inventario del almacén

Encargado de
despacho o Jefe de

almacén

Codificacion de las telas e ingreso de los rollos al sistema del almacén

Operario de almacén

Generacion de la nota de ingreso para entregarlo al drea de despacho

Encargado de
despacho o Jefe de

almacén

Recepcidén de la nota de ingreso para su respectivo archivamiento

Encargado de
recepcion

Verificacion de la conformidad del contenedor y generacion del informe
a gerencia

Jefe de almacén
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Procedimiento de almacenamiento
ACTIVIDADES RESPONSABLE

Cordinacion con el area de almacén la cantidad de rollos a recepcionar
con su respectiva documentacién

Encargado de
recepcion

Actualizacion del layout y mapeo de los espacios a ubicar

Jefe de almacén

Verificacion del estado actual del apilamiento de las telas y reportarlo al
jefe inmediato

Operario de almacén

Registro de la cantidad de telas ingresados de una importacién o compra
local en el formato de control de ingresos y salidas

Encargado de
recepcion

Planificacién de la realizacién de espacios suficientes para almacenar
las telas que se encuentran en la zona de descarga

Jefe de almacén

Ejecucion del ordenamiento de las telas segun el layout propuesto y lo
planificado para la realizacion de los espacios

Operario de almacén

Traslado de los rollos de la zona de descarga al espacio realizado

Operario de almacén

Verificacion de las telas ubicadas segun lo planificado

Jefe de almacén

Realizacién del mantenimiento de codigos de barra de los rollos
almacenados segun los espacios ubicados

Operario de almacén

Registro de las actividades realizadas en el formato de control de
actividades

Jefe de almacén

Ejecutar el control de inventario semanal segun lo pragramado

Operario de almacén

Elaboracion del reporte de la constrastacion del inventario fisico y virtual

Jefe de almacén
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Procedimiento de despacho
ACTIVIDADES RESPONSABLE
Realizacién del pedido en tienda segun sus requerimientos Cliente

Generacion del pedido en funcién a la disponibilidad del inventario

Encargado de tienda

Recepcidn del pedido y filtrado de requerimientos del cliente

Encargado de
despacho

Toma del pedido final y actualizado del cliente

Operario de almacén

Preparacion del pedido ubicando las telas de acuerdo con el layout

Operario de almacén

Si es pedido con metreo se procede a cortar la tela y hacer el ajsute
correspondiente en el sistema

Encargado de
despacho

Traslado de los rollos en la zona de despacho para su posterior escaneo

Operario de almacén

Ejecucion de la transferencia del almacen a la tienda con su respectiva
nota de salida de los rollos para entregarlos al area de despacho

Encargado de
despacho

Reporte del pedido atendido a las tiendas y registro en el formato de
control de atencién de pedidos

Jefe de almacén

Comunicacidn al cliente el estado del pedido y generacion del
comprobante de pago

Encargado de tienda

Se acerca a la tienda o solicita que se le lleven los rollos a su destino
segun corresponda

Cliente

Entrega y despacho de los rollos del pedido al cliente

Operario de almacén

Registro de la cantidad de rollos en el formato de control de ingresos y
salidas

Encargado de
recepcion
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6. SEGURIDAD Y CONTROL INTERNO:

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO:

*El equipo de almacén debe utilizar sus repectivos EPP necesarios para la
manipulacion de las telas (guantes, fajas, sogas y ropa ligera adecuada).

*Los operarios de almacén deben estar capacitados en la manipulacién correcta de
los rollos respecto a la carga, traslado y apilado para evitar posibles accidentes
laborales.

*Los almacenes deben permanecer limpios y ordenados, con los pasillos libres de
elementos que causen situaciones de riesgo.

*Los rollos no deberan establecer contacto con la tuberia que forma parte del
sistema contra incendios para evitar posibles averias.

*Se debera verificar de manera frecuente la operatividad de la motocarga, los
coches eléctricos y las computadoras del area de almacén con el fin de evitar
posibles retrasos en los procesos de almacén.

CONTROL INTERNO:

*Se deben utilizar la documentacion adjunta en este manual para el control de
ingresos, salidas y todo movimiento de telas del drea de almacén a otro punto.
*La hora de refrigerio del personal de almacén siempre seran registrados en el
formato adjunto con el fin de respetar dicho horario.

*El equipo de almacén es constantemente evaluado y capacitado para ejercer sus
labores cotidianas, dichas actividades seran registradas en los formatos adjuntos.
*Toda actividad ejecutada dentro del almacen debe registrarse en la
documentacién adjunta, asimismo toda incidencia dentro de dicha drea debe
reportarse a la gerencia general.

MEDIO AMBIENTE:

*Los espacios y elementos de los almacenes deben permanecer limpios y en buen
estado, eso incluye realizar mantenimiento a las telas que se deterioran con el
tiempo.

*Se debe aplicar la regla de las 3 R (reducir, reutilizar y reciclar), asimismo,
considerar las buenas practicas de desechos de residuos solidos segun su tipo.
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7. ANEXOS:

ANEXO 1: Formato de importacion

ruma RESPONSABLE

ITEM

COLORES 1 2 3 4 5 6 7

10

olo|~w|la|u|ls|w|~

11

12

13

14

15

16

17

19

20

ANEXO 2: Formato de control de atencion de pedidos

CONTROL DE ATENCION DE PEDIDOS

FECHA: 28/02/2024

PEDIDO

HORA DE HORA DE TIEMPO
INICIO [~| TERMINO-| TRANSC.
0:00:00

TIENDA RESPONSABLE(S)

OBSERVACIONES

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

#N/D | RESPONSABLE(S) 0:00:00
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ANEXO 3: Formato de control de ingresos y salidas

CONTROL DE INGRESOS Y SALIDAS 2024

FECHA: 28/02/2024
g =]
° g w S g1 o
2 g g 218¢ © 8 z 3 i18|2|8 g £ 8
g | 2 | & sl 32| 2| «|& L | w | 2 2l=z|=]8] 2 u<:mm=ooa
S | B |&|E|c|g|E|2|5|E|C|E|F|2|2|5|5|E|&|z|£|&8|2|S|§8 | |¢&E|¢E;5
8 2 | g | & |%|&|«n =|28|8|&| 2|8 |5|g|=|E|2|5|8|z|&8| 2|5 &2 | E | & | EZ
2| 2| E | F|®|a|3|8|8|B|%|E|B 2= E|2|E|g|" Elg| 22| &8 | 8|3 | "3
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0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 ] (1]
ANEXO 4: Formato de control de refrigerio
CONTROL DE REFRIGERIO - ALMACEN
N PERSONAL lunes-04-Mar-24 martes-05-Mar-24 miére 06-Mar-24 j 07-Mar-24 wier 08-Mar-24 abado-09-Mar-24
INICIO FIN INICIO FIN INICIO FIN INICIO FIN INICIO FIN INICIO FIN
1
2
3
4
5
6
ri
8
9
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ANEXO 5: Formato de control de actividades diarias

ACTIVIDADES

CULMINADO

HORA | NOMBRES

S

NO

FIRMA

ANEXO 6: Formato de control de movimientos para metreo

FORMATO DE SALIDAS E INGRESOS PARA METREO

FECHA: f /

PROFORMA

TELA

N° CORTES

TOTAL SALIDAS

(METROS)

RESPONSABLE
DEL CORTE

HORA DE
SALIDA

FIRMAS
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ANEXO 7: Formato de cargo de entrega de EPP

Nombres y Apellidos

Cargo
Area
FECHA CANTIDAD| DESCRIPCION FIRMA
ANEXO 8: Formato de induccién breve

Tema

Nombre del exponente

Fecha

CARGO NOMBRES Y APELLIDOS FIRMA
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ANEXO 9: Formato de solicitud de requerimiento

SOLICITADO POR: Fecha de Emision:
CARGO / AREA:
Fecha de Entrega:
SEDE / TIENDA:
ITEM DESCRIPCION CANT. | U.M.
Solicitante Sup. de Almacen Gerencia

ANEXO 10: Formato de control de eauipos

DESCRIPCION MARCA MODELO SERIE CANTIDAD ~COLOR  ESTADO  SEDE  UBICACION RESPONSABLE  OBSERVACIONES
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ANEXO 11: Formato de evaluacion de desempeiio del personal
INombresyApeIIidos
Cargo
Area
|Evaluador
) nunca | ARt A veces| N |siempre| RENDIMIENTO
AREA DE DESEMPENO LABORAL VECES FRECUENCIA
1 2 3 4 5 |[PUNTAJE| %
ASISTENCIA Y REFRIGERIO 0
Registra sus horarios en la hoja de refrigerio 0
Asiste al centro de trabajo 0 0%
Respeta los horarios de refrigerio establecidos 0
Es puntual en el ingreso al centro de trabajo 0
|DESENVOLVIMIENTO LABORAL 0
Muestra cuidado con los recursos que se le otorguen 0
Cumple las tareas que se le encomienda 0 0%
Respeta las normas de trabajo establecidas 0
Atiende rapido los pedidos de las tiendas 0
Demuestra dominio en las telas de cada almacen 0
COMPETENCIAS Y HABILIDADES 0
Trabaja en equipo 0
Lidera entre sus compafieros (toma la inciativa) 0 %
Se comunica asertivamente con los demas 0
Respeta a sus compafieros de trabajo 0
Procura ser higienico y ordenado 0
|PUNTAJE TOTAL (RENDIMIENTO) 0 0%
OBSERVACIONES:
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ANEXO 12: Checklist de los medios de transporte (motocarga y coche
7 .
eléctrico)
|IDENTIFICACION DEL CONDUCTOR IDENTIFICACION DEL VEHICULO |IDENTIFICACION DEL CONDUCTOR IDENTIFICACION DEL VEHICULO
Nombre: Placa: Nombre: N° de Transportador:
Categoria: Fecha de Inspeccion: Categoria: Fecha de Inspeccion:
Licencia / Brevete: Hora de Inspeccion: Hora de Inspeccion:
VERIFICACION / ESTADO
CRITERIOS A INSPECCIONAR MEREICE OV A OBSERVACIONES CRITERIOS A INSPECCIONAR L OBSERVACIONES
BUENO MALO BUENO MALO
Condiciones internas generales de orden y limpiez Condiciones internas generales de orden y limpiezg
Estado general de |a plataforma
- Estado general de la canasta o plataforma
Estado de las partes exteriores o internas de la
cabina (partes flojas, aristas o orificios en los pisos Estado de |as partes exteriores o internas de la
0 en las puertas). estructura (partes flojas, aristas o orificios en los
Estado del parachoques, defensas pisos 0 en las puertas).
Estado de vidrios parabrisas y laterales Estado del parachoques, defensas
Estado de plumillas limpia vidrios
- - - " Estado de timon direccional
Existencia de fisuras, impactos o laminas adhesivas
en los parabrisasque dificluten el campo de visién Estado de freno de pie
del conductor.
Espejos laterales / retrovisor Estado de freno de mano estacional
ivel de 3gua del radiador Estado de Ruster de fuerza
Nivel de aceite motor
Nivel liquido del freno Funcionamiento de la bocina
Luces de estacionamiento Estado de luces
Luces altas / bajas
Luces de viraje Estado de motor
Luces de freno Estado de bateria
Luces de retroceso
Frenos Neumticos
Frenos de emergencia Indicador de Energia
Neuméticos
Neumatico de repuesto
Indicador luces de parqueo
Indicador nivel de combustible
Indicador de luces altas
Fi i delabocina
(OBSERVACIONES ADICIONALES (OBSERVACIONES ADICIONALES

NOMBRE Y FIRMA DEL OPERADOR

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

NOMBRE Y FIRMA DEL OPERADOR

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR
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ANEXO 13: Formato de reporte general a gerencia (ejemplo)
INFORME N° 001—2024|
A : GERENCIA GENERAL — TEXTILES CASTRO
DE : ALMACEN CENTRAL
ASUNTO : Polinan ED) v Tull ED — 06/01/2024
FECHA - 08/01/24
Los items ingresados de Polinan ED v Tull ED son 778 rollos (T-4062), teniendo en
cuenta que segin el packing no llegaron fisicamente 11 rollos:
CANTIDAD METRAJE
T4062

SISTEMA | PACKING | DIF. | SISTEMA | PACKING | DIF.
Polinan ED Acero 18 18 0 1169 1169 0
Polinan ED Amarillo Oro 28 28 0 1767 1767 0
Polinan ED Azulino Electrico 70 70 0 4475 4475 0
Polinan ED Blanco 73 73 0 4632 4635 -3
Polinan ED Guinda 18 18 0 1150 1150 0
Polinan ED Intermedio 18 18 0 1147 1147 0
Polinan ED Marron 17 17 0 1056 1056 0
Polinan ED Negro 57 68 -11 3528 4278 =750
Polinan ED Perico 33 33 0 2097 2097 0
Polinan ED Plata 22 22 0 1408 1408 0
Polinan ED Rata 35 35 (1] 2223 2223 1]
Polinan ED Rojo 73 73 1] 4695 4651 4
Polinan ED Turqueza 17 17 0 1083 1083 0
Polinan ED Turqueza Barcelona 25 25 0 1585 1573 10
Polinan ED Verde Botella 36 36 0 2287 2287 0
Polinan ED Vino 35 35 (1] 2230 2230 0
Tull ED Blanco 105 105 0 10533.9 10533.4 0.5
Tull ED Perla 98 98 0 5520.6 9520.6 0

Total general J78 789 -11 57026.5 57765 -736.5

Observacion:

Se concluye que no llegaron 11 rollos polinan negro con un total de 750 mts

faltante

Atentamente

José Cabrera

Elaboracion propia




Anexo 73: Diagrama de operaciones del area de almacén central (Post — test)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE RECEPCIO'N, ALMACENAMIENTO Y PREPARACION DE PEDIDOS
PROCESO ALMACEN REGISTRO POST-TEST
HORA DE INICIO 9:00 HORAS ANALISTA Cabrera Huaman, José Antonio
HORA DE TERMINO 18:00 HORAS FECHA 1/03/2024
Pedido de venta Pedido de compra

0 min Recepcionar . Recepcionar la
30 seg pedido 17 min 45 seg importacién
9 min 15 seg Registrar los metrajes
delos rollos
3 min 52 seg Codificar los rollos
1 min 30 seg gb Ingresar al sistema
0 min 47 seg @ Verificar conformidad
20 min 45 seg 6 Ubicar los rollos
ingresados
'V
5 min 17 seg 8 Verificar datos del
pedido
RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo 8 min 33 seg Preparar el pedido
1 hr 7 mi
Q 8 rs min
52 seg
1 5 min 17 5 min 42 seg @ Atender el pedido
seg
\ 1 0 min 47
seg Pedido entregado
1 hr 13 min
TOTAL 10
56 seg

Elaboracion propia



Anexo 74: DAP del proceso de recepcion y almacenamiento (Post — test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

EMPRESA TEXTIL REGISTRO POST - TEST
ACTIVIDAD simBoLO CANTIDAD
: OPERACION O 9
AREA: Almacén de productos terminados -
INSPECCION ] a
ESPERA . 1
HOJA: 1DE1
TRANSPORTE » 2
5 ALMACENAMIENTO vV 1
FECHA DE REALIZACION: 1/03/2024
TOTAL 17
. ) ) Distancia (mts.) 47.1
ELABORADO POR: Cabrera Huaman José Antonio -
Tiempo (hrs.-hom.) 00:53:54
5 i o . Distancia| __ Simbolo Valor .
Operacion N Descripcion de la actividad Tiempo Observaciones
e OBV [
1 |Verificar los datos de la compra 00:00:47 O X
Recepcionar la importacion | 2 |Registrar el ingreso en el formato de control 00:00:28 O X
3 |Trasladar los rollos a la zona de recepcion 22.7 00:16:30 jO X
4 |Imprimir el formato de registro de metrajes 00:00:21 O X
Il
Registrar los rITIIetraJes de los 5 |Anotar los metrajes de los rollos en el formato 00:08:42 Q X
rollos
6 |Entregar el formato con los metrajes registrados 00:00:12 Q X
1
7 |Registrar los metrajes anotados en el sistema 00:02:06 O . X
8 |Generar los cédigos con los datos de la tela 00:00:10 ) O Se genera de manera automética
Codificar los rollos —
9 [|Imprimir los cdigos generados 00:00:35 O
10 |Pegar los codigos generados en cada rollo 00:01:01 O
11 |Escanear los cédigos al sistema 00:00:47 O\
Ingresar al sistema
12 |Verificar la cantidad ingresada por ruma 00:00:43 p Se verifica la cantidad marcada
13 |Imprimir la nota de ingreso generada 00:00:12 O\ X
Verificar conformidad
14 |Validar el total de rollos ingresados 00:00:35 \CD Recepcidn valida la conformidad
15 |Verificar el layout de los espacios a utilizar 00:00:22 O El operario revisa los espacios no utilizados
Ubicar los rollos ingresados | 16 [Trasladar los rollos al espacio seleccionado 24.4 | 00:16:00 O X
17 |Guardar los rollos segun su ubicacién 00:04:23 \O X
TOTAL 47.1 0:53:54 9 4 1 2 1 10 7




Anexo 75: Diagrama de recorrido del proceso de recepcidén y almacenamiento

(Post — test)
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Anexo 76: Resumen de las actividades del DAP del proceso de recepcién y
almacenamiento (post-test)

ACTIVIDADES CANTIDAD |[TIEMPO|PORCENTAIJE
Actividades que generan valor 10 00:35:56 53.8%
Actividades que no generan valor 2 00:17:58 41.2%
TOTAL 17 00:53:54 100.0%

Elaboracion propia

Anexo 77: Resumen de las actividades del DAP del proceso de preparacion de

pedidos (post-test)

ACTIVIDADES CANTIDAD |TIEMPO|PORCENTAIJE
Actividades que generan valor 7 00:11:56 56.5%
Actividades que no generan valor 8 00:08:06 43.5%
TOTAL 15 00:20:02 100.0%

Elaboracion propia



Anexo 78: DAP del proceso de preparacion de pedidos (Post — test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) PREPARACION DE PEDIDOS

EMPRESA TEXTIL REGISTRO POST - TEST
ACTIVIDAD simBoLo CANTIDAD
’ OPERACION O 7
AREA: Almacén de productos terminados -
INSPECCION ] 5
ESPERA D 1
HOJA: 1DE1
TRANSPORTE » 2
5 ALMACENAMIENTO vV 0
FECHA DE REALIZACION: 1/03/2024
TOTAL 15
3 3 . Distancia (mts.) 26.2
ELABORADO POR: Cabrera Huaman José Antonio -
Tiempo (hrs.-hom.) 00:20:02
Distancia Simbolo Valor
Operacion N° Descripcion de la actividad Tiempo Observaciones
s OBV [
1 |Revisar el grupo de atencion de pedidos 00:00:11 O X
Recepcionar el pedido 2 |Imprimir el pedido 00:00:13 X |Solo se anota si el pedido es mas pequefio
3 |Entregar el pedido impreso al operario 00:00:06 O X |El operario estd en la zona de escaneo
4 |Consultar en el sistema el stock de la tela 00:00:32 O X |Se verificasi existe el color o cantidad de la tela
Verificar datos del pedido 5 |Verificar la ubicacién de la tela 00:00:35 X Se consulta el layout elaborado
6 |Actualizar datos del pedido 00:04:10 X |Se espera que la tienda modifique el pedido
7 |Dirigirse alaruma donde se ubican los rollos 13.2 00:00:14 | O X
8 |Retirar los rollos seleccionados 00:05:15 O
Preparar el pedido
9 |Verificar los rollos retirados segln lo requerido 00:00:32 O N
10 |Trasladar los rollos a la zona de despacho 13 00:02:32 | O X
11 |Escanear los rollos seleccionados segun el pedido 00:00:20 O X
12 |Generar la nota de salida del almacén 00:00:08 O X
Atender el pedido 13 |Reportar el pedido atendido en el grupo de atencion de pedidos 00:00:04 Q X
14 |Verificar los rollos del pedido segun la nota de salida generada 00:00:25 O X
15 |Entregar el pedido al cliente 00:04:45 Cj X El cliente recoge en la zona de despacho
TOTAL 26.2 0:20:02 7 5 1 2 0 7 8




Anexo 79: Diagrama de recorrido del proceso de preparacion de pedidos (Post
— test)
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Anexo 80: Reporte del indice de exactitud de inventario por tela en el mes de

marzo (Post — test)

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EXACTITUD DE INVENTARIO POST - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Péagina 1de 1
DIMENSION: | INDICADOR: FORMULA: |~ 00| CabreraHumn osé Antonio
. - . %El: ndice de exactitud de inventario
E'xactltud-de Indlce.de exacifltud %EI = ExlOO% LEYENDA |DE: Diferencia existente
inventario de inventario TP Tp: Total de productos
|
CANTIDAD FiSICO O | CANTIDAD SISTEMA |DIFERENCIA
TELA DIFERENCIA O TOTAL DE NO % DE EXACTITUD DE INVENTARIO
EXISTENTE PRODUCTOS EXISTENTE

Bony 301 301 0 100.00%
Chaliz Licrado A 493 493 0 100.00%
Dak Jas Melange 326 328 2 99.39%
Dakota 192 192 0 100.00%
Gasa 39 39 0 100.00%
Gasa Crepe 155 155 0 100.00%
Gasa Licrada 267 267 0 100.00%
Micropolar 480 480 0 100.00%
Polar 1024 1024 0 100.00%
Polinan 615 616 1 99.84%
Rib Baby 272 272 0 100.00%
Scuba crepe 640 640 0 100.00%
Seda Francesa 452 452 0 100.00%
Taslan 201 201 0 100.00%
Shantu A 1680 1680 0 100.00%
Ston 463 463 0 100.00%
Tull 305 305 0 100.00%
PROMEDIO 99.95%

Elaboracion propia



Anexo 81: Reporte del inventario por tela del almacén central (post-test)
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Elaboracion propia
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Anexo 82: indice de codificacién de productos en el mes de marzo (post-test)

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE CODIFICACION DE PRODUCTOS

POST - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

productos

B . ELABORADO . ) ]

DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: R Cabrera Human José Antonio

Codificacién d indice de %CodP: indice de codificacién de productos
odificacion de codificacion de %C - LEYENDA |PC: Productos codificados

iroductos TPE: Total de productos existentes

TOTAL DE PRODUCTOS PRODUCTOS
MES PRODUCTOS NO % DE CODIFICACION DE PRODUCTOS
CODIFICADOS
EXISTENTES CODIFICADOS
MARZO 7908 7905 3 99.96%

Elaboracion propia




Anexo 83: Toma de tiempos del proceso de recepcion y almacenamiento (Post — test)

EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO PRE - TEST POST -TEST .
——— PROCESO RECEPCION Y ALMACENAMIENTO
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
N°| OPERACION ACTIVIDAD 1-Mar | 2-Mar | 4-Mar | 5-Mar | 6-Mar | 7-Mar | 8-Mar | 9-Mar | 11-Mar | 12-Mar | 13-Mar | 14-Mar | 15-Mar | 16-Mar | 18-Mar | 19-Mar | 20-Mar | 21-Mar | 22-Mar | 23-Mar | 25-Mar | 26-Mar | 27-Mar | 30-Mar | 1-Abr | 2-Abr [PROMEDIO
DIA1 | DIA2 | DIA3 | DIA4 | DIA5 | DIA6 | DIA7 | DIA8 | DIA9 | DIA10 | DIA11 | DIA12 | DIA13 | DIA14 | DIA15 | DIA16 | DIA17 | DIA18 | DIA19 | DIA20 | DIA21 | DIA22 | DIA23 | DIA24 | DIA25 | DIA26

1 ) Verificar los datos de la compra 00:00:47] 00:00:43 00:00:46 00:00:50] 00:00:44) 00:00:42] 00:00:47 00:00:43 00:00:51) 00:00:53 00:00:42 00:00:46 00:00:47 00:00:49] 00:00:42] 00:00:48 00:00:50{ 00:00:51| 00:00:43 00:00:44] 00:00:42 00:00:49] 00:00:47] 00:00:52) 00:00:45/ 00:00:48|  00:00:47
7 Recepcionar l Registrar el ingreso en el formato de recepcién | 00:00:28] 00:00:30{ 00:00:24{ 00:00:29] 00:00:23 00:00:31 00:00:30 00:00:24{ 00:00:25) 00:00:27] 00:00:28 00:00:24 00:00:26 00:00:33] 00:00:32] 00:00:32 00:00:26 00:00:28] 00:00:24) 00:00:30] 00:00:22{ 00:00:29 00:00:26] 00:00:27] 00:00:23| 00:00:28| 00:00:27
T orden de compra Trasladar los rollos a la zona de recepcion 00:16:30] 00:16:26] 00:16:31) 00:16:29] 00:16:27) 00:16:32] 00:16:29] 00:16:28] 00:16:35) 00:16:33] 00:16:27) 00:16:31] 00:16:33) 00:16:35] 00:16:31] 00:16:33] 00:16:25] 00:16:32| 00:16:29] 00:16:27] 00:16:34| 00:16:34] 00:16:30] 00:16:28] 00:16:26] 00:16:27|  00:16:30
| 4] Registrar los Imprimir el formato de registro de metrajes 00:00:21) 00:00:18] 00:00:15) 00:00:24] 00:00:23) 00:00:22] 00:00:20] 00:00:26] 00:00:20) 00:00:17] 00:00:19] 00:00:17] 00:00:23] 00:00:22] 00:00:24] 00:00:26] 00:00:19] 00:00:22] 00:00:25] 00:00:23] 00:00:24] 00:00:18] 00:00:21] 00:00:16] 00:00:24] 00:00:22|  00:00:21
| 5| metrajes de los [Anotar los metrajes de los rollos en el formato | 00:08:42) 00:08:45] 00:08:39 00:08:45[ 00:08:40 00:08:47) 00:08:39) 00:08:45| 00:08:41{ 00:08:47| 00:08:38) 00:08:43) 00:08:37] 00:08:41{ 00:08:46 00:08:45 00:08:47) 00:08:42) 00:08:43| 00:08:45{ 00:08:44 00:08:41) 00:08:40) 00:08:42| 00:08:39{ 00:08:37| 00:08:42
6 rollos Entregar el formato con los metrajes registrados | 00:00:12| 00:00:09{ 00:00:11{ 00:00:10] 00:00:13 00:00: 10 00:00: 15 00:00:17 00:00:16) 00:00:10] 00:00: 11| 00:00:15 00:00:11| 00:00:16] 00:00:08] 00:00: 14| 00:00:16{ 00:00:12] 00:00:15) 00:00: 17| 00:00:07| 00:00:15 00:00:13| 00:00:10] 00:00:09| 00:00:11{  00:00:12
7] Registrar los metrajes anotados en el sistema ] 00:02:06] 00:02:02 00:02:08] 00:02:10] 00:02:03] 00:02:05] 00:02:06 00:02:07 00:02:10) 00:02:11) 00:02:02 00:02:05 00:02:10] 00:02:09] 00:02:07] 00:02:04| 00:02:01{ 00:02:10] 00:02:08) 00:02: 11| 00:02:09 00:02:07 00:02:10] 00:02:08| 00:02:06 00:02:05| 00:02:07
i Codificar los  |Generar los c6digos con los datos de latela 00:00:10} 00:00:09} 00:00:06) 00:00:11] 00:00:08 00:00:07] 00:00:07) 00:00:10{ 00:00:11| 00:00:15) 00:00:13| 00:00:14 00:00:15) 00:00:14] 00:00:12 00:00:13| 00:00:15] 00:00:12| 00:00:05 00:00:09] 00:00:07] 00:00:06 00:00:08| 00:00:10) 00:00:08| 00:00:05|  00:00:10
19] rollos Imprimir los cddigos generados 00:00:35) 00:00:32] 00:00:34) 00:00:38] 00:00:40] 00:00:38] 00:00:31) 00:00:36] 00:00:38) 00:00:34] 00:00:39] 00:00:40] 00:00:40] 00:00:36] 00:00:37] 00:00:31] 00:00:39] 00:00:33] 00:00:38] 00:00:39] 00:00:35] 00:00:37] 00:00:39] 00:00:37] 00:00:36] 00:00:39]  00:00:37
10 Pegar los cddigos generados en cada rollo 00:01:01] 00:01:06 00:01:02 00:01:04] 00:00:58] 00:01:05] 00:01:03| 00:00:59] 00:00:56 00:01:06] 00:01:04] 00:00:58] 00:01:05 00:00:59 00:01:03| 00:00:57] 00:01:05) 00:00:59] 00:01:04| 00:01:03| 00:00:57 00:01:06] 00:01:03] 00:01:01] 00:00:59{ 00:01:04|  00:01:02
[11]  Ingresaral |Escanear los cddigos al sistema 00:00:47] 00:00:43 00:00:48] 00:00:49] 00:00:50] 00:00:52 00:00:44 00:00:46 00:00:49] 00:00:51) 00:00:43| 00:00:45 00:00:50| 00:00:52] 00:00:44] 00:00:47 | 00:00:44 00:00:49] 00:00:51] 00:00:50] 00:00:52 00:00:46 00:00:49] 00:00:42) 00:00:51| 00:00:52|  00:00:48
12 sistema Verificar la cantidad ingresada por ruma 00:00:43 00:00:39{ 00:00:47 00:00:43] 00:00:48) 00:00:43 00:00:47 00:00:45 00:00:42] 00:00:39] 00:00:47 00:00:47{ 00:00:48] 00:00:44] 00:00:42] 00:00:45 00:00:47{ 00:00:46 00:00:45] 00:00:47] 00:00:49} 00:00:44 00:00:41] 00:00:40) 00:00:43] 00:00:48| 00:00:45
E Verificar Imprimir la nota de ingreso generada 00:00:1200:00:15/ 00:00:11) 00:00:16 00:00:10{ 00:00:08) 00:00:17) 00:00:13 00:00:11| 00:00:15) 00:00:09] 00:00:11 | 00:00:09] 00:00:14] 00:00:11 00:00:14 00:00:17) 00:00:07| 00:00:12 00:00: 14 00:00:15] 00:00:16 00:00:11| 00:00:09) 00:00:15{ 00:00:12|  00:00:12
14] conformidad |Validar el total de rollos ingresados 00:00:35] 00:00:38 00:00:31{ 00:00:36] 00:00:32) 00:00:40] 00:00:38 00:00:36{ 00:00:34) 00:00:38) 00:00:39| 00:00:35 00:00:30] 00:00:38] 00:00:37) 00:00: 34| 00:00:33 00:00:31] 00:00:40] 00:00:39] 00:00:39 00:00:37 00:00:38] 00:00:37) 00:00:39| 00:00:36{ 00:00:36
115] Ubicar los rollos Verificar el layout de los espacios a utilizar 00:00:22 00:00:24 00:00:18 00:00:19] 00:00:21] 00:00:20] 00:00: 17| 00:00:24 00:00: 18| 00:00:19] 00:00:17] 00:00:20] 00:00: 26| 00:00:21 00:00:22 00:00:24] 00:00:17) 00:00: 19] 00:00: 18| 00:00:17{ 00:00:18 00:00:17] 00:00:20] 00:00:25] 00:00:27| 00:00: 18|  00:00:20
16| Trasladar los rollos al espacio seleccionado 00:16:00] 00:15:57{ 00:16:04{ 00:16:01] 00:15:56) 00: 16:04| 00:15:55 00:16:03 00:16:00] 00:15:58) 00:16:01| 00:15:55{ 00:15:59 00:16:02] 00:16:01] 00:16:04| 00:16:05 00:15:56] 00:16:01 00:16:02 00:16:01{ 00:15:55{ 00:15:58] 00:15:56) 00:16:00{ 00:15:56|  00:16:00
F ingresados Guardar los rollos segun su ubicacion 00:04:23 00:04:19/ 00:04:24 00:04:20] 00:04:22) 00:04:21 00:04:21{ 00:04:24 00:04:19] 00:04:18) 00:04:20} 00:04:21{ 00:04:18] 00:04:20] 00:04:22] 00:04:24 00:04:28 00:04:19] 00:04:17] 00:04:19] 00:04.21| 00:04:22 00:04:20] 00:04:24) 00:04:18| 00:04:18| 00:04:21
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 00:53:54) 00:53:35] 00:53:39) 00:54:14] 00:53:38| 00:54:07| 00:53:46) 00:54:06) 00:53:56) 00:54:11] 00:53:39) 00:53:47] 00:54:07 | 00:54:25| 00:54:01) 00:54:15| 00:54:14| 00:53:48| 00:53:58| 00:54:16| 00:53:56| 00:53:59] 00:53:54| 00:53:44] 00:53:48| 00:53:46]  00:53:57

Elaboracién propia




Anexo 84: Toma de tiempos del proceso de preparaciéon de pedidos (Post —test)

AREA ALMACEN CENTRAL
METODO PRE - TEST POST -TEST .
- - PROCESO PREPARACION DE PEDIDOS
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
N°|  OPERACION ACTIVIDAD 1-Mar | 2-Mar | 4Mar | 5-Mar | 6-Mar | 7-Mar | 8Mar | 9-Mar [ 11-Mar | 12-Mar | 13-Mar | 14-Mar | 15-Mar | 16-Mar | 18-Mar | 19-Mar | 20-Mar | 21-Mar | 22-Mar | 23-Mar | 25-Mar | 26-Mar | 27-Mar | 30Mar | 1-Abr | 2-Abr |PROMEDIO
DIA1 | DIA2 | DIA3 | DIA4 | DIAS | DIA6 | DIA7 | DIA8 | DIA9 | DIA10 | DIA11 | DIA12 | DIA13 [ DIA14 | DIA15 | DIA16 | DIA17 | DIA18 | DIA19 | DIA20 | DIA21 | DIA22 | DIA23 | DIA24 | DIA25 | DIA26

1] Recepcionar ¢l Revisar el grupo de atencion de pedidos 00:00:11{00:00:15 00:00:14) 00:00:09 00:00: 13| 00:00:15] 00:00: 13| 00:00:17] 00:00:12] 00:00: 15 00:00:14] 00:00:16] 00:00: 10{ 00:00:12] 00:00: 14| 00:00: 16| 00:00:08) 00:00: 14| 00:00: 15| 00:00:13 00:00:15{ 00:00: 12| 00:00:11| 00:00: 14| 00:00:15 00:00:15|  00:00:13
2 ) Imprimir el pedido 00:00:13 00:00:16 00:00:17) 00:00:15 00:00: 12| 00:00:17] 00:00:09 00:00: 18] 00:00:14] 00:00:11{ 00:00:13] 00:00:12 00:00: 15{ 00:00:14] 00:00:17 00:00:09 00:00:12] 00:00:15{ 00:00: 15| 00:00:17] 00:00: 14| 00:00: 12| 00:00:14] 00:00:17{ 00:00:18 00:00:15| 00:00:14
? pedido Entregar el pedido impreso al operario 00:00:06) 00:00:08) 00:00:05] 00:00:07 | 00:00:06 00:00:05 00:00:07 | 00:00:08 00:00:07] 00:00:05] 00:00:09) 00:00:09] 00:00:07| 00:00:03| 00:00:08| 00:00:07 | 00:00:06 00:00:07 | 00:00:05] 00:00:06] 00:00:07] 00:00:08) 00:00:08] 00:00:07} 00:00:09{ 00:00:08|  00:00:07
4 » Consultar en el sistema el stock de la tela 00:00:32] 00:00:35] 00:00:36) 00:00:33) 00:00:31/ 00:00:35/ 00:00:37| 00:00:32| 00:00:33 00:00:30] 00:00:29] 00:00:27 00:00:34 00:00:36 00:00:37{ 00:00:31{ 00:00:34 00:00:33 00:00:31| 00:00:36{ 00:00:33] 00:00:35] 00:00:37] 00:00:31] 00:00:36) 00:00:32|  00:00:33
? Verlﬂcarcljatos Verificar la ubicacion de latela 00:00:35 00:00:32] 00:00:37 00:00:40} 00:00:38| 00:00:33| 00:00:37] 00:00:33| 00:00:36) 00:00:39} 00:00:37] 00:00:32 00:00:38 00:00:30] 00:00:39| 00:00:34| 00:00:38 00:00:32] 00:00:37{ 00:00:36] 00:00:33| 00:00:39| 00:00:35] 00:00:40{ 00:00:41) 00:00:34| 00:00:36
? del pedido Actualizar datos del pedido 00:04:10) 00:04:14) 00:04:12] 00:04:15/ 00:04:06| 00:04:12 00:04:09 00:04:14 00:04:11| 00:04:14] 00:04:12) 00:04:08) 00:04:13| 00:04:11 00:04:14} 00:04:09 00:04:12 00:04:11{ 00:04:10] 00:04:14] 00:04:13) 00:04:08) 00:04:06| 00:04:13| 00:04:10{ 00:04:05  00:04:11
7] Dirigirse a laruma donde se ubican los rollos 00:00:14] 00:00:17} 00:00:10{ 00:00: 16| 00:00: 18] 00:00:09] 00:00:11{ 00:00:15 00:00: 13| 00:00: 16] 00:00:18| 00:00:15 00:00: 16{ 00:00:19] 00:00: 13 00:00:12 00:00:10} 00:00:13| 00:00:17] 00:00:11) 00:00:18] 00:00:14 00:00:12{ 00:00:15] 00:00:12| 00:00:13|  00:00:14
18] Prepararel  |Retirar los rollos seleccionados 00:05:15] 00:05:17} 00:05:12 00:05:18 00:05:13] 00:05:18 00:05:14 00:05:11 00:05: 18] 00:05:16] 00:05:17] 00:05:19} 00:05:11 00:05:20] 00:05:17) 00:05:18] 00:05:16 00:05:12 00:05:11] 00:05:16) 00:05:19] 00:05:14| 00:05:17{ 00:05:16] 00:05:11) 00:05:17|  00:05:16
19] pedido Verificar los rollos retirados seglin lo requerido  |00:00:32{00:00:36) 00:00:30{ 00:00:34| 00:00:31) 00:00:34 00:00:33] 00:00:35] 00:00:37 00:00:31) 00:00:34| 00:00:36 00:00:35] 00:00:30} 00:00: 28 00:00:27) 00:00:35 00:00:34| 00:00:36) 00:00:29 00:00:34] 00:00:32| 00:00:35{ 00:00:33] 00:00:31| 00:00:36  00:00:33
10 Trasladar los rollos a la zona de escaneo 00:02:32{00:02:35 00:02:28) 00:02:27 00:02:29] 00:02:27] 00:02:30 00:02:34] 00:02:28] 00:02:28 00:02:30] 00:02:33| 00:02:31 00:02:32] 00:02:30 00:02:35 00:02:30] 00:02:28 00:02:29] 00:02:35] 00:02:34| 00:02:36| 00:02:33| 00:02:31{ 00:02:34] 00:02:34|  00:02:31
1] Escanear los rollos seleccionados segun el pedido |00:00:20] 00:00:24| 00:00:23| 00:00:21) 00:00:24 00:00:18] 00:00:17) 00:00:23| 00:00: 18] 00:00:21 00:00:25 00:00:17) 00:00:19] 00:00:23 00:00:22] 00:00:24 00:00: 16| 00:00:19] 00:00:23| 00:00:25| 00:00:21 00:00:22 00:00:24] 00:00:23] 00:00:20{ 00:00:18|  00:00:21
12 Generar la nota de salida del almacén 00:00:08 00:00: 10| 00:00:12) 00:00:06 00:00:09] 00:00:10] 00:00:05 00:00:06] 00:00:09] 00:00:11{ 00:00:13] 00:00:10} 00:00:07 | 00:00:09] 00:00: 10| 00:00: 12| 00:00:11) 00:00:07  00:00:09] 00:00:09] 00:00:06{ 00:00: 12| 00:00:10] 00:00:07{ 00:00:07) 00:00:08| 00:00:09
E Atend'er e Reportar el pedido atendido 00:00:04 00:00:03 00:00:05) 00:00:06 00:00:04] 00:00:02] 00:00:04 00:00:05] 00:00:03 00:00:03 | 00:00:04] 00:00:02 00:00:05 00:00:06) 00:00:03| 00:00:03| 00:00:04] 00:00:05 00:00:02| 00:00:04] 00:00:04 00:00:03| 00:00:05] 00:00:04{ 00:00:04] 00:00:04| 00:00:04
E pedido Verificar los rollos del pedido 00:00:25 00:00:27] 00:00:29] 00:00:23| 00:00: 26| 00:00:24 00:00:22] 00:00:28 00:00:30] 00:00:21{ 00:00:23| 00:00:22 00:00:28] 00:00:21] 00:00: 20| 00:00:29] 00:00:25 00:00:23 00:00:27 00:00:26 00:00:28| 00:00:24| 00:00:25] 00:00:29{ 00:00:21] 00:00:22  00:00:25
15 Entregar el pedido al cliente 00:04:45) 00:04:43) 00:04:44] 00:04:49] 00:04:45| 00:04:40{ 00:04:45 00:04:45 00:04:50] 00:04:48) 00:04:42) 00:04:47) 00:04:43] 00:04:46| 00:04:48| 00:04:47| 00:04:45 00:04:40 00:04:48| 00:04:43] 00:04:45) 00:04:41) 00:04:42| 00:04:45] 00:04:47| 00:04:50| ~ 00:04:45
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 00:20:02 00:20:32 00:20:14) 00:20:19} 00:20:05 00:19:59] 00:19:53 00:20:24| 00:20:19] 00:20:09 00:20:20] 00:20:05] 00:20:12 00:20:12| 00:20:20} 00:20:13| 00:20:02| 00:19:53| 00:20:15| 00:20:20| 00:20:24 00:20:12| 00:20:14| 00:20:25 00:20:16) 00:20:11|  00:20:13

Elaboracion propia




Anexo 85: Calculo de numero de muestras (post-test)

CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES EN EL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS
EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO POST - TEST PREPARACION DE
p p PROCESO
ELABORADO POR | CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO PEDIDOS
. 40 [ne X a2 - X® )
N°|  OPERACION x x? n— SNMELES
1 [Recepcionar el pedido 14.95 8.72 23
2 |Verificar datos del pedido 138.78 741.00 1
3 |Preparar el pedido 222.68 1907.47 1
4 |Atender el pedido 149.08 855.05 1

Elaboracion propia

Anexo 86: Célculo de promedio de muestras observadas (post-test)

CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES EN EL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO PRE - TEST POST -TEST .
- - PROCESO PREPARACION DE PEDIDOS
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
OPERACION NUMERO DE MUESTRAS PROMEDIO
11]2)|3|4)5|6]|]7]|8]|]9|10]111|12]13|14|15]|16|17|18]19]|20|21]|22|23
1 |Recepcionar el pedido 0.5]0.7]0.6]0.5]0.5]0.6]0.5]0.7]0.6]0.5] 0.6} 0.6] 0.5]0.5]0.7] 0.5/ 0.4] 0.6] 0.6] 0.6] 0.6] 0.5] 0.6 0.6
2 |Verificar datos del pedido |5.3 5.3
3 |Preparar el pedido 8.6 8.6
4 |Atender el pedido 5.7 5.7

Elaboracion propia



Anexo 87: Célculo del tiempo normal y tiempo estandar (post-test)

CALCULO DEL TIEMPO NORMAL Y TIEMPO ESTANDAR EN EL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS
EMPRESA TEXTIL AREA ALMACEN CENTRAL
METODO ene-vesT__| IR PROCESO PREPARACION DE PEDIDOS
ELABORADO POR CABRERA HUAMAN JOSE ANTONIO

N° OPERACION PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1+ FACTOR DE o SUPLEMIENTOS 1+ SUPLEMENTO TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO OBSERVADO| H | E | o | cs | vatoraadn | "' [ ¢ v
1 |Recepcionar el pedido 0.56 -0.05 | 0.00 | -0.03 ] 0.00 0.92 0.52 0.09 0.04 113 0.59
2 |Verificar datos del pedido 5.28 0.00 [ 002 | -0.03 | -0.04 0.95 5.02 0.09 0.07 116 5.82
3 |Preparar el pedido 8.55 003 [ 002 [ 0.00 | -0.02 1.03 8.81 0.09 0.13 122 10.74
4 |Atender el pedido 5.70 0.00 | 0.00 | 0.01 [ 0.00 1.01 5.76 0.09 0.03 112 6.45

TIEMPO TOTAL PARA PREPARAR UN PEDIDO 23.60

Elaboracion propia

Anexo 88: Resumen de calculo de tiempos (post-test)

RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS
o ) TIPO DE TIEMPO OBSERVADO| TIEMPO NORMAL TIEMPO ESTANDAR | % T.E.
N OPERACION OPERACION (MIN) (MIN) (MIN) (MIN)
1 |Recepcionar el pedido MANUAL 0.56 0.52 0.59 2%
2 |Verificar datos del pedido MANUAL 5.28 5.02 5.82 25%
3 |Preparar el pedido MANUAL 8.55 8.81 10.74 46%
4 |Atender el pedido MANUAL 5.70 5.76 6.45 27%
TOTAL 20.09 20.11 23.60 100%

Elaboracion propia




Anexo 89: Célculo de capacidad tedricay pedidos programados (post-test)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA O TEORICA

. HORAS TIEMPO ESTANDAR )
N° DE TRABAJADORES| _ o\ o 1 12 a e (MIN) (MIN) CAPACIDAD TEORICA
4 480 23.60 81.36
CALCULO DE HORAS - HOMBRE PROGRAMADA
N° DE TRABAJADORES HORAS HPORROASF;:I\?,ZADE:ARSE
TRABAJADAS (MIN) (TIEMPO REAL)
4 480 1920
CALCULO DE PEDIDOS PROGRAMADOS
. FACTOR DE PEDIDOS
CAPACIDAD TEORICA| | oraciON PROGRAMADOS
81.36 95% 77
Elaboracion propia
Anexo 90: indice de eficacia (post-test)
Indice de eficacia post-test
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Anexo 91: indice de eficacia (post-test)

indice de eficiencia post-test
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Elaboracion propia
Anexo 92: indice de productividad (post-test)
indice de productividad post-test
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Anexo 93: Célculo de la eficiencia, eficaciay productividad (Post — test)

FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EFICACIA EN LA PREPARACION DE PEDIDOS POST - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Pégina 1de 1
z z Cabrera Huaman José
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Antonio
indice de eficacia en PA: Pedidos atendidos
Eficacia la preparacionde | %EFI = %xlOO% LEYENDA PP: Pedidos programados
iedidos %EFI: indice de eficacia
FECHA PEDIDOS ATENDIDOS PEDIDOS % EFICACIA
PROGRAMADOS

viernes, 1 de Marzo 54 77 70.1%
sabado, 2 de Marzo 50 77 64.9%
lunes, 4 de Marzo 63 77 81.8%
martes, 5 de Marzo 66 77 85.7%
miércoles, 6 de Marzo 72 77 93.5%
jueves, 7 de Marzo 69 77 89.6%
viernes, 8 de Marzo 54 77 70.1%
sabado, 9 de Marzo 57 77 74.0%
lunes, 11 de Marzo 62 77 80.5%
martes, 12 de Marzo 54 77 70.1%
miércoles, 13 de Marzo 66 77 85.7%
jueves, 14 de Marzo 60 77 77.9%
viernes, 15 de Marzo 51 77 66.2%
sabado, 16 de Marzo 52 77 67.5%
lunes, 18 de Marzo 54 77 70.1%
martes, 19 de Marzo 57 77 74.0%
miércoles, 20 de Marzo 69 77 89.6%
jueves, 21 de Marzo 63 77 81.8%
viernes, 22 de Marzo 48 77 62.3%
sabado, 23 de Marzo 47 77 61.0%
lunes, 25 de Marzo 51 77 66.2%
martes, 26 de Marzo 55 77 71.4%
miércoles, 27 de Marzo 48 77 62.3%
sabado, 30 de Marzo 52 77 67.5%
lunes, 1 de Abril 54 77 70.1%
martes, 2 de Abril 57 77 74.0%

PROMEDIO 74.2%




FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE EFICIENCIA EN LA PREPARACION DE PEDIDOS POST - TEST
AREA: Almacen central de la empresa textil Pagina 1de 1
DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Cabrera Huaman José Antonio
indice de eficiencia en - TU: Tiempo util
Eficiencia la preparacion de %EF =——x100% LEYENDA TR: Tiempo real
iedidos TR %EF: indice de eficiencia
FECHA TIEMPO UTIL TIEMPO REAL % EFICIENCIA

viernes, 1 de Marzo 1274 1920 66.4%
sabado, 2 de Marzo 1180 1920 61.5%
lunes, 4 de Marzo 1487 1920 77.4%
martes, 5 de Marzo 1558 1920 81.1%
miércoles, 6 de Marzo 1699 1920 88.5%
jueves, 7 de Marzo 1628 1920 84.8%
viernes, 8 de Marzo 1274 1920 66.4%
sabado, 9 de Marzo 1345 1920 70.1%
lunes, 11 de Marzo 1463 1920 76.2%
martes, 12 de Marzo 1274 1920 66.4%
miércoles, 13 de Marzo 1558 1920 81.1%
jueves, 14 de Marzo 1416 1920 73.8%
viernes, 15 de Marzo 1204 1920 62.7%
sabado, 16 de Marzo 1227 1920 63.9%
lunes, 18 de Marzo 1274 1920 66.4%
martes, 19 de Marzo 1345 1920 70.1%
miércoles, 20 de Marzo 1628 1920 84.8%
jueves, 21 de Marzo 1487 1920 77.4%
viernes, 22 de Marzo 1133 1920 59.0%
sabado, 23 de Marzo 1109 1920 57.8%
lunes, 25 de Marzo 1204 1920 62.7%
martes, 26 de Marzo 1298 1920 67.6%
miércoles, 27 de Marzo 1133 1920 59.0%
sabado, 30 de Marzo 1227 1920 63.9%
lunes, 1 de Abril 1274 1920 66.4%
martes, 2 de Abril 1345 1920 70.1%

PROMEDIO 70.2%




FICHA DE REGISTRO DEL iNDICE DE PRODUCTIVIDAD

POST - TEST

AREA: Almacen central de la empresa textil

Paginaldel

DIMENSIéN: INDICADOR: F()RMULA: ELABORADO POR: Cabrera Huaman José Antonio
TU: Tiempo util
Eficiencia indice de eficiencia en la preparacién de pedidos | o g F = ﬂlxloo% TR: Tiempo real
TR %EF: indice de eficiencia
PA LEYENDA |PP: Pedidos programados
Eficacia indice de eficacia en la preparacién de pedidos WEFI = ﬁx100%
PA: Pedidos atendidos
%EFI: indice de eficacia
FORMULA: %Productividad = %Eficiencia x %Eficacia %Productividad: indice de productividad
FECHA % EFICIENCIA % EFICACIA % PRODUCTIVIDAD

viernes, 1 de Marzo 66.4% 70.1% 46.5%
sabado, 2 de Marzo 61.5% 64.9% 39.9%
lunes, 4 de Marzo 77.4% 81.8% 63.4%
martes, 5de Marzo 81.1% 85.7% 69.5%
miércoles, 6 de Marzo 88.5% 93.5% 82.8%
jueves, 7 de Marzo 84.8% 89.6% 76.0%
viernes, 8 de Marzo 66.4% 70.1% 46.5%
sabado, 9 de Marzo 70.1% 74.0% 51.9%
lunes, 11 de Marzo 76.2% 80.5% 61.4%
martes, 12 de Marzo 66.4% 70.1% 46.5%
miércoles, 13 de Marzo 81.1% 85.7% 69.5%
jueves, 14 de Marzo 73.8% 77.9% 57.5%
viernes, 15 de Marzo 62.7% 66.2% 41.5%
sabado, 16 de Marzo 63.9% 67.5% 43.2%
lunes, 18 de Marzo 66.4% 70.1% 46.5%
martes, 19 de Marzo 70.1% 74.0% 51.9%
miércoles, 20 de Marzo 84.8% 89.6% 76.0%
jueves, 21 de Marzo 77.4% 81.8% 63.4%
viernes, 22 de Marzo 59.0% 62.3% 36.8%
sabado, 23 de Marzo 57.8% 61.0% 35.3%
lunes, 25 de Marzo 62.7% 66.2% 41.5%
martes, 26 de Marzo 67.6% 71.4% 48.3%
miércoles, 27 de Marzo 59.0% 62.3% 36.8%
sabado, 30 de Marzo 63.9% 67.5% 43.2%
lunes, 1 de Abril 66.4% 70.1% 46.5%
martes, 2 de Abril 70.1% 74.0% 51.9%
PROMEDIO 52.8%

Elaboracion propia




Anexo 94: Comparacion pre — post test

TABLA DE COMPARACION PRE - POST TEST

ITEM PRE | POST |INCREMENTO|DISMINUCION
TEST | TEST (%) (%)
Actividades 22 17 22.7%
RECEPCION Y Actividades que generan valor 10 10

ALMACENAMIENTO |Actividades que no generanvalor | 12 7 41.7%

RESUMEN DE Recorrido total 115.2| 47.1 59.1%

PROCESOS Actividades 20 15 25%

PREPARACION DE |Actividades que generan valor 7 7

PEDIDOS Actividades que no generanvalor | 13 8 38.5%

Recorrido total 50.5| 26.2 48.1%

. Tiempo observado 25.3 | 20.1 20.6%

RESULTADO DE | PREPARACION DE | £ | S IETE o

iempo norma . . .2%

PEDIDOS

TIEMPOS Tiempo estandar 29.4 | 23.6 19.7%
VARIABLE GESTION DE Exactitud de inventario 94.5%| 99.9% 5.7%
INDEPENDIENTE ALMACEN Codificacién de productos 66.7%| 99.9% 49.8%
VARIABLE Eficiencia 55.1%| 70.2% 27.4%
DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD |Eficacia 58% | 74.2% 27.9%
Productividad 35.1%| 52.8% 50.4%

Elaboracion propia




Anexo 95: Evidencias después de laimplementacion (Post - test)

CAPACITACIONES

ROTULADO DE RUMAS PARA EL CONTROL DE INVENTARIO
TRANSITO LIBRE DE AVERIAS



Anexo 96: Célculo de costos y ahorro monetario que involucra la herramienta de mejora

NO
COSTO DE MANO DE OBRA DESCRIPCION |RECURSO |COLABOR|TOTAL
NO
5 ADORES
TEM COLABOR| SUELDO | TOTAL —— = A ™ BENEFICIO / COSTO DEL PROYECTO
ADORES 2 " ITEM MENSUAL AMNUAL
Horas 4
Ahorro total 5/1,211.70|5/14,540.40
Suellef) ba-se 4 S/1,025.00(S/4,100.00 Diario (min) 480 4 1920 Costo para mantener Ia
Gratificacion 4 S/85.42 | S/341.67 Mensual (dias) %6 4 104 herramienta de mejora s/162.00 | 5/1,944.00
crs 4 5/99.65 | 5/398.61 Mensual (min) | 12480 4 49920 Costo de inversién total $/10,411.00
ESSALUD 4 5/92.25 | $/369.00 Costo x minuto| S/0.10 4 $/0.42
SUELDO MENSUAL |S/1,302.32(S/5,209.28 Costo x hora 5/6.26 4 25.04
Costo x dia S/50.09 4 200.36
COSTOS PARA MANTENER LA HERRAMIENTA DE MEJORA
AHORRO MONETARIO
TEM CANTIDAD UNIDAD DE COSTO COSTO
MEDIDA UNITARIO TOTAL UNIDAD DE UNIDAD DE
- iTEM RECURSO RECURSO TOTAL
Hojas bond A4 1 paquete $/17.00 $/17.00 MEDIDA MEDIDA
Cinta adhesiva 10 rollo S/2.00 S/20.00
Lapiceros 5 unidad $/3.00 $/15.00 Ahorro diario 5.8 minutos 77 pedidos 446.6
Plumones indelebles 10 unidad S/2.00 S/20.00 Ahorro mensual 446.6 min/dia 26 dia 116116
- - 1 - _ _
Tinta para m,‘p,resora unidad 5/70.00 5/70.00 Ahorro monetario mensual 193.5 hrs 5/6.26 soles/hrs | S/1,211.70
Rollo para cédigo de barras 4 rollo S/5.00 S/20.00
COSTO TOTAL PARA MANTENER LA HERRAMIENTA $/162.00 Ahorro monetario anual 5/1,21170 soles 12 meses 5/14,540.40

Elaboracion propia




Anexo 97: Flujo de caja proyectado a 12 meses

FLUJO DE CAJA
| meso | mes1 | mes2 | wmes3 | mEs4 | mess | wmEse | MES7 | MESs | MES9 | MES10 | MES11 | MES12
INGRESOS
AHORRO
MONETARIO SI0.00  |S/1,211.70{S/1,211.70| S/1,211.70| S/1,211.70| S/1,211.70{ S/1,211.70| S/1,211.70{ S/1,211.70| S/1.211.70| S/1,211.70 | S/1,211.70 | S/1,.211.70
EGRESOS
COSTO PARA MANTENER LA
HERRAMENTA S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00 | S/162.00

VALOR MONETARIO
PRESUPUESTO

TOTAL S/ 8,711.00

VALOR NO MONETARIO

PRESUPUESTO

TOTAL S/ 1,700.00
INVERSION -5/10,411.00 | S/1,049.70 S/1,049.70] S/1,049.70 S/1,049.70| S/1,049.70 S/1,049.70| S/1,049.70{ S/1,049.70 S/1,049.70] S/1,049.70| S/1,049.70] S/1,049.70

FLUJO ACUMULADO 5/1,049.70] S/2,099.40 S/3,149.10| S/4,198.80] S/5.248.50| S/6,298.20| S/7.347.90| S/8,397.60| S/9.447.30] S/10,497.00| S/11,546.70| S/12,596.40
COK 2.03%
VAN S/671.90 [ TASAINTERES ANUAL| 272096 |
TIR 3.06%
BIC 1.06

Elaboracién propia



Anexo 98: Tasa de interés promedio anual 2024

TASAS DE INTERES ACTIVAS DE MERCADO

Ingrese fecha: 25,/04/2024 (dd/ mm /aaaa) ‘Consultar Exportar

Tasa de Interés Activa Promedio de Mercado Efectiva al 25/04/2024

lMoneda

Macionali TAMNM) 15.72%  Anual Factor Diario 0.00041
*Factor Acumulado’ 8.453.41973
:lf'c‘ir' A = 1) 16.72% Anual  Factor Diario 0.00043
*Factor Acumulado’ 16,489.99155
N - i 17.72%  Anual  Factor Diario 0.00045
*Factor Acumulado’ 31.975.41985
’E\Dt'r‘:n']; J— 1069% Anual  Factor Diario 0.00023
*Factor Acumulado’ 3252242

Tasa de Interés Promedio de las Operaciones Realizadas en los dltimos 30 Dias
Utiles al 25/04/2024

lMoneda i . :
= =T 27 22% Anual

Macional{FTAMMN] : -

A T8 A 1

Moneda 11.96% Anual

Extranjera{FTAMEX)

1: Acumulado desde el 01 de abril de 1991.

Fuente: Superintendencia de Banco y Seguro

Anexo 99: Recuperacién de lainversion

RECUPERACION DE LA INVERSION

INVERSION INICIAL |[VALOR FINAL |TOTAL |[MESES|DIAS

S/10,411.00 S/12,596.40 | 0.8 9 18

Elaboracion propia



Anexo 100: Andlisis descriptivo Pre-Post de la variable productividad

Estadisticos
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

FRE POST

Valido 26 26

h Perdidos 0 0
Media 35.15% 52.85%
Mediana 30.28% 47.42%
Moda 30.28% 46.55%
Desv. Desviacion 22 30% 13.41%
Minimo 5.56% 35.26%
Maximo 88.97% 82.75%

Fuente: SPSS version 26

Anexo 101: Anélisis descriptivo Pre-Post de la dimension eficiencia

Estadisticos
EFICIENCIA PRE EFICIEMCIA POST

. Valido 26 26

Perdidos 0 ]
Media R 10% T0.20%
Mediana 53 63% 56.99%
Moda E363% B66.38%
Desv. Desviacion 17.74% B8.74%
Minimo 22 93% BT T7%
Maximo 91.94% 88.50%

Fuente: SPSS version 26



Anexo 102: Anélisis descriptivo Pre-Post de la dimension eficacia

Estadisticos

EFICACIA PRE EFICACIA POST
o Valido 26 26
Perdidos 0 1]
Media £8.00% 74.18%
Mediana h5.45% 70.78%
Moda h5.45% 70.13%
Desv. Desviacion 18.67% 9.23%
Minimao 24.19% 61.04%
Maximo 96.77% 93.51%

Fuente: SPSS version 26

Anexo 103: Prueba de normalidad Shapiro-Wilk de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD PRE 202 26 008 863 26 007
PRODUCTIVIDAD POST 83 26 025 915 26 035

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS versi

on 26




Anexo 104: Prueba de rangos Wilcoxon de la productividad

Rangos
N Rango Suma de rangos
promedio
Rangos negativos I 10,00 70,00
FRODUCTIVIDAD POST - Rangos positivos 19e 14,79 281,00
FRODUCTIVIDAD PRE Empates e
Total 26
a. PRODUCTIVIDAD POST < PRODUCTIVIDAD PRE
b. PRODUCTIVIDAD POST = PRODUCTIVIDAD PRE
c. PRODUCTIVIDAD POST = PRODUCTIVIDAD PRE

Fuente: SPSS version 26

Anexo 105: Resumen de la contrastacion de la hipétesis general mediante la

prueba de Wilcoxon

Resumen de contrastes de hipdtesis

Hipédtesis nula Prueba Sig. Decision

La mediana de diferencias
Prueba de rangos con signo
entre PRODUCTIVIDAD PRE Rechace la hipdtesis
1 de Wilcoxon para muestras 007
y PRODUCTIVIDAD POST es ) nula.
relacionadas

igual a 0.

Se muestran significaciones asintéticas. El nivel de significacidn es de ,050.

Fuente: SPSS version 26



Anexo 106: Prueba de normalidad Shapiro-Wilk de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA PRE 148 26 145 957 26 336
EFICIENCIA POST 169 26 053 933 26 094

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS version 26

Anexo 107: Comparacion estadistica de la eficiencia pre — post test mediante la
prueba de T-student

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N
Desviacian promedio
S EFICIENCIA PRE 551 26 A77 0348
ar
EFICIENCIA POST 02 26 a7 017

Fuente: SPSS version 26



Anexo 108: Contrastacion de la primera hipotesis especifica mediante la prueba
de T-student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de .
Desv. Sig.
Desv. confianza de la t gl .
Media Error (bilateral)
Desviacién diferencia
promedio
Inferior Superior
Par | EFICIENCIA PRE -
-.151 212 042 -237 -,065 -3.632 25 001
1 | EFICIENCIA POST

Fuente: SPSS version 26

Anexo 109: Prueba de normalidad Shapiro-Wilk de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico ql Sig.
EFICACIA PRE 148 26 145 957 26 336
EFICACIA POST 169 26 053 933 26 094

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS version 26



Anexo 110: Comparacion estadistica de la eficacia pre — post test mediante la
prueba de T-student

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media M
Desviacion promedio
Bar 1 EFICACIA PRE 580 26 87 037
ar
EFICACIA POST T42 26 092 018

Fuente: SPSS version 26

Anexo 111: Contrastacién de la segunda hipotesis especifica mediante la

prueba de T-student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de S
ig.
Desv. Desv. Error confianza de la t gl . J
Media (bilateral)
Desviacion | promedio diferencia
Inferior Superior
Par | EFICACIA PRE -
-,162 223 044 -.252 - 0715 -3,692 25 001
1 EFICACIA POST

Fuente: SPSS version 26





