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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacion busca mejorar la gestion de almacenes en una
empresa ferretera con el fin de aumentar su efectividad en cada uno de sus principales
procesos los cuales vienen siendo el pedido y despacho de materiales, para asi lograr
posicionarla dentro de una de las mejores empresas ferreteras de la zona.

Como primer paso se realizé la correspondiente recoleccion de datos para evaluar la
situacion actual de la empresa la cual se obtuvo a través de visitas a la empresa ,
entrevistas dirigidas a la gerenta y a los trabajadores y de una toma de tiempos que
se us6 como estudio pretest la cual se realizé 3 veces por semana en un lapso de 4
semanas de cada una de las operaciones pertenecientes de los dos procesos
teniendo como resultado una eficacia y eficiencia baja debido a la excesiva demora
en cada operacion y a la mala distribucion de planta con la que contaba la empresa,
esto también permitié ver el bajo nivel de servicio al cliente ya que muchos de sus
pedidos no eran completados a tiempo.

Para la mejora de esta problematica se planteé una redistribucién de planta siguiendo
el método de Muther junto a una simulacién en el software ProModel para evidenciar
las mejoras que obtendriamos al realizar la redistribucion dentro de los almacenes de
la empresa, a su vez se implementé una guia de uso diario para cada uno de los
procesos la cual permitira supervisar y observar el buen cumplimiento de estos.

Una vez implementadas las mejoras se obtuvo como resultado una reduccion de
tiempos en proceso de recepcion de pedidos a 3.13 horas y el tiempo de despacho de
pedidos a 3.15 horas lo cual es notoriamente satisfactorio, lo que conllevo a obtener
un nivel de servicio al cliente de 75%, una eficacia de 88%, una eficiencia de 65.5% y
por lo tanto una efectividad de la empresa del 58% lo cual fue 10% mas de lo obtenido

en el estudio pretest.

Palabras Clave: ProModel, muther, Gestion de almacenes, efectividad.



ABSTRACT

The objective of this research seeks to improve warehouse management in a hardware
company in order to increase its effectiveness in each of its main processes, which are
the ordering and dispatch of materials, in order to position it within one of the best
hardware companies in the area.

As afirst step, the corresponding data collection was carried out to evaluate the current
situation of the company, which was obtained through visits to the company, interviews
with the manager and the workers, and a time recording that was used as a study.
Pretest which was carried out 3 times a week in a period of 4 weeks for each of the
operations belonging to the two processes, resulting in low effectiveness and efficiency
due to the excessive delay in each operation and the poor plant layout with the as the
company said, this also revealed the low level of customer service since many of their
orders were not completed on time.

To improve this problem, a plant redistribution was proposed following Muther's
method along with a simulation in the ProModel software to demonstrate the
improvements that we would obtain by carrying out the redistribution within the
company's warehouses. In turn, a guide was implemented. of daily use for each of the
processes which will allow monitoring and observing good compliance with these
Once the improvements were implemented, the result was a reduction in the order
reception process time to 3.13 hours and the order dispatch time to 3.15 hours, which
is notoriously satisfactory, which led to obtaining a level of customer service of 75%,
an effectiveness of 88%, an efficiency of 65.5% and therefore a company effectiveness

of 58%, which was 10% more than what was obtained in the pretest study.

Keywords: ProModel, Muther, Warehouse Management, Effectiveness.



INTRODUCCION

Para las organizaciones a nivel mundial la gestibn de almacenes es una
herramienta vital ya que sirve de ayuda para conocer la demanda del mercado,
ademas se realiza la supervision, control, almacenamiento y utilizacion de ciertas
cantidades de materias primas o productos que una empresa u organizacion
utiliza para su produccién. (Antonio Vidafia, Ramos Hernandez, Pérez Hernandez
2023)

Especialmente en las empresas comerciales es primordial ya que un mal manejo
de su gestion presenta significativas pérdidas econdmicas, por ello es importante
llevar un control riguroso que permita detectar a tiempo faltantes de mercaderia o
productos que puedan afectar econGmicamente las actividades de éstas. (Lima
Prudente 2020)

En el Pert segun INEI (2023) el sector comercio tuvo un crecimiento del 1.24% a
inicios del afio 2023 respecto al mismo periodo del 2022. Sin embargo, pudieron
detectar una baja en ventas de articulos de ferreteria, materiales de construccion
y desperdicios, desechos, entre otros. Esto se debe a que el sector de
construccion tuvo una baja de 5.1% para abril del 2023 debido a la paralizacién
de obras privadas y autoconstruccion relacionadas a protestas y bloqueos de
carreteras que forzaron la cancelacién a empresas comercializadoras de cemento.
Ademas, por factores climatol6gicos este sector tuvo una fuerte caida a un 12.4%
para el mes de marzo. (COMEX 2023)

Ademaés, Ortiz Jarlin, Paredes-Rodriguez (2021) en su investigacibn mencionan
gue mundialmente, la mayoria de empresas del sector ferretero carecen de un
sistema de gestion de almacenes adecuado y que con la ayuda de una correcta
gestion podran tener apoyo en la planeacion, ejecucion y control de procesos
mediante funciones como el almacenamiento, administracion de inventarios y

procesos de ordenes.

Por ello, en la actualidad para una empresa dedicada a la venta de materiales de

construccion y ferreteria es clave mantener una correcta gestion de almacenes



para lograr satisfacer la demanda diaria y evitar acciones que generen pérdidas
de tiempo como el rehacer alguna actividad, pérdida de materiales, etc. Ademas,
sirve de apoyo para mantener controlados la clasificacion y organizacion del
almacén. (Shashidharan,

Anwar 2021)
Tal es el caso de una empresa de venta de materiales de construccion, la cual

cuenta con un almacén 40x30 m2 dedicado a la venta de productos utilizados para
obras de construccién, asi como articulos ferreteros para el hogar. Y tiene dentro
de sus planes a corto plazo expandir sus instalaciones, para ello es totalmente
necesario organizar e implementar una base del negocio que involucre la mejora
de sus procesos de la gestion de su almacén. En el caso de esta empresa segun
la informacion que se pudo recaudar mediante la realizacién de una entrevista a
la gerente detectamos que la empresa presenta algunas debilidades como lo son
la falta de un proceso estandarizado para el correcto control de la recepcion,
almacenaje y despacho, por ello se genera una respuesta tardia al momento de
la entrega de materiales; ademas no cuentan con manual ni normas que sirvan
para la orientacion o guia de los procesos a seguir para los encargados del
almacén. Cabe mencionar que también pudimos detectar que la empresa no
cuenta con un registro de control de tiempos de respuesta de las actividades de
sus procesos, el conjunto de estas deficiencias ha generado inconvenientes al
momento de medir su eficiencia y eficacia, lo que ha generado que no pueda

cumplir con los objetivos trazados de cada area.

Con el objetivo de detectar los problemas y las causas que generan las fallas en
su proceso de gestidén del almacén se realizé un diagrama de Ishikawa (Anexo 5)
y un diagrama de Pareto (Anexo 6) obteniendo como resultado que las causas
halladas son: Falta de un proceso estandarizado para el correcto control de la
recepcion, almacenaje y despacho; falta de un manual y normas para la
orientacion o guia del personal de almacén; mala ubicacion de ciertos productos;
falta de un control de tiempos de las actividades de sus procesos; falta de
protecciéon contra la luz solar en una parte de los almacenes; escasa supervision
al personal de almacén; falta de orden en la recepcion de pedidos y demora en la
atencion y despacho de productos; donde con el uso de la herramienta del

diagrama de Pareto se obtuvo como resultado que de estas causas las mas
2



importantes son: falta de un proceso estandarizado para el correcto control de la
recepcion, almacenaje y despacho con una frecuencia del 17%; falta de un manual
y normas para la orientacion o guia del personal de almacén con la frecuencia de
16%; mala ubicacion de ciertos productos con la frecuencia de 14% vy falta de un
control de tiempos de las actividades de sus procesos con una frecuencia del 14%.
Por ello la pregunta de investigacion planteada es: ¢Cudl es el efecto de la
implementacion de gestion de almacenes para incrementar la efectividad de una

empresa de venta de materiales de construccion, Trujillo 20247”

Actualmente, existen muchas herramientas que permiten planificar, organizar y
manejar de una forma efectiva y eficiente los almacenes es por eso que en esta
investigacion utilizaremos herramientas de la Ingenieria Industrial para mejorar los
procesos de la gestion de almacén, lo que permitira un manejo adecuado y

eficiente de estos en la empresa.

La implementacion de la gestion de almacenes que se propondra en este proyecto
busca que esta empresa pueda lograr una mayor competitividad, eficiencia y
eficacia; lo que lograria evitar pérdidas al conseguir que esta empresa se vuelva

mucho més productiva en cuanto a Sus procesos.

El objetivo general de la investigacion es: implementar la gestion de almacenes
para incrementar la efectividad de una empresa de venta de materiales de
construccion, Trujillo 2024. Teniendo como objetivos especificos a: realizar un
diagnéstico de la situacion actual de la gestion y efectividad del almacén, disefar
e implementar la gestién de almacenes para incrementar la efectividad y por ultimo
diagnosticar la situacion luego de la implementacion del disefio de gestion de

almacenes.

La hipotesis planteada en este estudio es que la implementacion de la gestion de
almacenes incrementara la efectividad de la empresa de venta de materiales de

construccion, Trujillo 2024.

El presente estudio tiene justificacion tedrica ya que se basoé en investigaciones
de diferentes autores que realizaron estudios en el mismo tema, ademas servira

como antecedentes en otras investigaciones que se puedan realizar a futuro y



tengan como base un tema similar, asimismo presenta justificacion practica ya
gue servira de ayuda para mejorar la gestion de los procesos de almacén de esta
empresa, brindandoles una solucion a través de la implementacion de la gestion

de su almacén.

Comenzando con nuestros antecedentes internacionales tenemos a Yener,
Yazgan (2019) quienes en su estudio analizan el caso de la mejora de la eficiencia
en un almacén refrigerado en Sakarya. Donde obtuvieron como resultado que
mediante la aplicacion del disefio de almacén a través de la creacion de dos
nuevos tuneles podrian aumentar la eficiencia en la preparacién de pedidos
reduciendo su tiempo promedio de 1,542 min. a 1,14 min., sin embargo, esto
generaria costos altos de construccion. Con el uso del monitoreo de vehiculos,
lograron reducir cuellos de botella de mas de 10 km o 6h de tiempo de recoleccion
a 2,3 km con el modelo propuesto. Lograron reducir el tiempo de espera en el
sistema 2.5 min en la propuesta de disefio de almacén. Teniendo como principal
resultado la reduccién de cantidad promedio de pedidos en el sistema de 953 a
250.

Arunyanart, Tangkitipanusawat, Yoshimoto (2019) en su investigacion buscaron
implementar la eficiencia de almacenes y obtuvieron como resultado la reduccion
del 59.46% en el inventario de seguridad utilizando el método de célculo de stock
optimo. Realizando el redisefio del layout maximizaron la utilizacion de espacios
en un 13.73% y lograron reducir el tiempo de recorrido en un 42.32%. Ademas,

eliminaron los productos guardados fuera del area designada.

Amirrudin, Kamaruddin, Nurshahirah Salehuddin (2023) En su investigacion
buscaron evaluar el efecto de la gestion de inventario en la eficiencia del almacén
de distintos supermercados y tiendas minoristas en Kedah y Perlis. De lo cual
obtuvieron una relacién significativa entre el punto de reorden y la eficiencia del
almacén teniendo como valor 0.005. Ademas, observaron que la mayoria de estos
supermercados optaban por el método de punto de reorden para la gestion de sus
almacenes. También, obtuvieron un nivel de significancia de 0.000 en la relacién
de la gestion de proveedores con la eficiencia del almacén, sin embargo, no
lograron obtener un resultado significativo entre la relaciéon de la tecnologia de

informacion y la eficiencia del almaceén.



En nuestra lista de antecedentes nacionales contamos con Torre Porras, Yauri
Trejo (2021) quienes buscaron reducir el tiempo de atencién al cliente,
implementando la gestion de almacenes para mejorar sus procedimientos y
distribucion, teniendo como resultados una reduccion del 28.84% de tiempo 0 2.42
minutos en el tiempo empleado desde su requerimiento hasta la entrega. Con la
implementacion del layout se pudo obtener un mayor aprovechamiento de los
espacios del almacén y gracias al instructivo de reposicion de productos redujeron
en un 23.35% el tiempo empleado en reposicion. Asi también Murrugarra Abanto
(2022) quien tuvo como objetivo mejorar la productividad en el almacén de una
empresa agricola, en donde propuso la aplicacion de las 5S, el andlisis ABC y
control de inventarios. Donde pudo lograr un aumento al 92% de productividad

con un 72% inicial, aumentando los pedidos atendidos de 4.08 a 6.16.

Angulo-Rivera (2019) buscé determinar la relacion que tiene la gestion de
inventarios y el control interno de una organizacion, donde utilizé la encuesta y el
cuestionario de control de inventarios y control interno, obteniendo que el 88.9%
de encuestados expresaron que el control interno se ejecutaba correctamente y
un 11.1% indicaron lo contrario; el 94.4% indicé que el control de inventarios se
llevaba de forma eficiente sin embargo el 5.6% no estaban de acuerdo.
Concluyendo que el control interno optimiza el control de inventarios de la
empresa. Menciona al igual Choquecota Julian (2023) quien tuvo también como
objetivo determinar la relacion entre la gestién de inventarios y el control. Aplicé
cuestionarios de control interno y gestion de inventarios, validados y confiables.
Los resultados que se obtuvieron nos dicen que existe correlacion 6ptima (Rho =
0.900) entre el control interno y la gestiobn de inventarios, mostrando que la
relacion es significativa (p = 0.000 < 0.05), logrando concluir que un eficiente
control interno sirve de ayuda a una adecuada gestion de inventarios en el
municipio. Permitiendo una comunicacién Optima y ayudando a cumplir los

objetivos institucionales.

Aquima Vilca, Pari Rivera, Espilco Vega (2022) buscaron proponer el control de
inventarios para una empresa en Arequipa, Perd. Donde lograron evaluar que el
87% de sus encuestados estaban de acuerdo en la implementacién de un control

de inventarios y el 75% consider6 de suma importancia la automatizacion contable

5



y mejor gestion de los inventarios. Propusieron seguir un plan de organizacion,
control y registro de almacenes para mejorar su gestion, asi como constante
capacitacion al personal. Esto se relaciona con Cérdova Tello, Maldonado Cabello
(2020) quienes tuvieron como objetivo determinar el impacto de la gestion de
almacenes en el control de inventarios de la empresa, teniendo como muestra a
27 trabajadores del &rea de almacén. En donde aplicaron una encuesta tipo Likert,
de la cual pudieron concluir que la gestion de almacenamiento presenta influencia
en los costos de inventario, donde el 96% de los trabajadores coincidieron que si
existe optimizacion en el espacio del almacén se lograria aumentar la capacidad

de almacenamiento, siendo un beneficio para la empresa.

Shashank Kumar, Karuna (2021) realizaron una investigacion sobre la evolucion
de los almacenes desde el afio 1990 hasta finales del 2019 donde nos da a
conocer que un almacén incluye una amplia gama de funciones para distribuir
mercancias en la cadena de suministro. El andlisis de la literatura muestra que
la investigacion sobre almacenamiento ha pasado del almacenamiento
tradicional a un almacenamiento mas automatizado e integrado. A través de la
discusion de tendencias de desarrollo, uso en el estudio de reservas en paises
desarrollados y muestra nuevas oportunidades para especialistas basado en
un analisis de décadas de literatura, se propone un marco de desarrollo para
la investigacion de inventarios que deberia garantizar la cadena de suministro.

Irawan (2019)En su estudio busco6 analizar el efecto de las operaciones de
almacén en la efectividad de la distribucion de los productos en una empresa
y determinaran su relacion. Obteniendo como resultados una relacion muy
fuerte entre la efectividad y las operaciones realizadas en el almacén con una
correlacion de 0,865. Ademas, determinaron que las operaciones realizadas

influyen en un 74,8% en la efectividad de la distribucion de sus productos.

Rahayu, Suprayitno (2023) Buscaron determinar la efectividad del método de
almacenamiento dedicado en el layout de un almacén en indonesia. Donde se
concluyd que cada 1% de aumento en el método de almacenamiento dedicado,
el disefio de layout de almacén aumenta en 0,611%. Ademas, el método de

almacenamiento tiene influencia en el layout del almacén en un 83%.
6



Finalmente se indico que la efectividad del disefio del layout puede aumentar
con el método de almacenamiento dedicado.

Clemente-Pecho, Ruiz-Cerén, Saenz-Moron (2023) buscaron mejorar el nivel
del servicio en una empresa de distribucion y comercializacion. Donde
utilizaron tecnologias como el Lean Warehousing, gestién de inventario y
Systematic Layout Planning (SLP), mejorando el tiempo promedio de su
proceso de despacho de 574,26 a 429,12 minutos. Obteniendo también un
aumento en su nivel de servicio de 93,19% al 95,25%. Reduciendo asi en

62,63% los costos por devoluciones.

Alayo Ovalle, Fernandez Zapata (2020) tuvieron como objetivo general,
determinar como la redistribucion de planta mejora la productividad en el area
de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C. La informacién obtenida
de las fichas técnicas fue analizada en el software SPSS 22; se lleg6 a la
conclusion que la redistribucion de planta mejora la productividad en el area
de acabados, como lo muestra el resultado obtenido a través del SPSS con un
valor de p=0,000.

En esta investigacion se realizé un estudio de distribucion de planta de una
empresa hidraulica en Trujillo, con la finalidad de incrementar su productividad.
Se tuvo en cuenta la informacion de las areas del proceso de produccion, las
cuales son 7. Se aplico el Método de Guerchet para evaluar las areas
adecuadas, asi como el método SLP y sus herramientas como el diagrama
relacional, lo que permitié realizar una distribucién técnica de la planta. Se llego
a la conclusiéon, que con la aplicacién de la redistribucion se incrementa la
productividad de 0.15 servicios / h-h a 0.16 servicios / h-h. (Veloz Pereda,

Vasquez Coronado, Arrascue Becerra 2020)

Esta investigacion presenta de forma objetiva y tedrica el analisis de una
distribucidn de planta. También se muestra los pro y contras que pueden existir
al momento de ejecutar varios indicadores ya que cada planta es diferente y
es necesario un analisis propio. En el estudio se muestra también factores que

nos permiten configurar la planta al momento de querer hacer una
7



redistribucion con el objetivo de saciar ya sea la movilizacion de maquinarias,
productos o el de los trabajadores. Después se relaciono y se investigo sobre
las variables y las distintas organizaciones lo cual nos permitié conocer a mas
detalle para poder generar una solucién a los problemas y mejorar la

productividad o desempefio del personal. Ortiz Naranjo, Zuiiga Valle (2022)

En este trabajo de investigacion se tuvo como objetivo principal desarrollar una
propuesta de redistribucion de instalaciones, para incrementar la satisfaccion
del cliente de la empresa TAI LOY S.A. Para ello fue fundamental el desarrollo
del diagnostico donde se pudo hallar puntos de mayor interés para poder
resolverlo y lograr la satisfaccion del cliente que se desea. Al encontrar el
diagnéstico se pudo encontrar los resultados de ponderacion de las causas
para la insatisfaccion de los clientes, generando una cadena de estas que
llegue a perjudicar a la empresa, en aspectos como la fidelizacion del cliente y
esto significaria perdida de dinero. En conclusion, se, desarrollo un plan de
accion para la mejora deseada. Se pudo detectar que en su gran mayoria los
clientes se sienten incomodos por aspectos como: mala atencién, tiempo
excesivo de espera en atencion, y lo mas resaltante por una mala distribucion

de instalaciones. (Cuellar Gonzales 2020)

Para continuar con la base teorica de la investigacion cientifica podemos
mencionar que la gestion de almacenes es un sistema que permite a las
empresas organizar y administrar de manera eficiente las operaciones
realizadas en su almacén, lo que permite la entrega de pedidos de manera
eficiente y rapida, ayudando con la reduccién de costos, permitiendo un mejor
control del inventario y aumentando su productividad. (Shanmugapriya et al.
2023). También se define segun Verma, Tripathy, Singhal (2023) a la gestion
de almacenes como un aspecto clave para evaluar el flujo de los productos en
la cadena de suministro ya que relacionan al cliente y al fabricante con un
almacenamiento temporal, ademas menciona que para llevar una eficiente
gestion de los almacenes es necesario contar con una infraestructura de
tecnologia avanzada y personal laboral adecuadamente capacitado, optando

por la automatizacion de sus procesos.



Los inventarios se definen como parte fundamental de las organizaciones ya
gue con él podemos conocer las cantidades de mercancia o productos que
entran y salen, ayudando a que se lleve un mejor control de los productos en
existencia para conocer si existen faltantes o si hay una pérdida en
mercancias. (CAMACHO, |,; MARTINEZ, G. y TOSCA, S.; 2022).

La gestion de inventarios es definida por (Valdera, 2016) como el
establecimiento de politicas, planificacion y control mediante la asignacion de
responsabilidades, desarrollar procedimientos de control y el disefio de
sistemas que permitan el correcto manejo de sus inventarios. Ademas, cuenta
con actividades principales como: determinacién de las existencias, evaluacion

de las entradas y salidas y el analisis de su inventario.

Para lograr una mayor comprension de la terminologia podemos definir que el
almacenamiento ha sido y es un tema complicado a medida que han crecido
las dindmicas del comercio, se dice que es el escalbn mas importante de la
sucesion logistica ya que es totalmente necesario para el abastecimiento de
materias primas. (Boyano; 2020)

Asi también se entiende por Mercancia desde el punto de vista del comercio o
empresa sea internacional o nacional, tangible y susceptible de tener valor, el
cual tiene como objeto final el intercambio o la venta comercial. (Martinez;
2019)

Oficina Internacional del Trabajo (2016) define a las existencias como la
totalidad de los productos que un negocio tiene disponibles a la venta. Dentro
de ellas también estan consideradas todas las materias primas o repuestos
gue una empresa puede guardar y utilizar para fabricar productos o en la

prestacion de sus servicios.

Flamarique (2018) Define que la gestién de almacén es un proceso logistico que
estd encargado de la recepcion, almacenaje y traslado de cualquier producto o
material, ya sea en bruto, semielaborado o terminado, en un mismo almacén, asi

también de la generacién de informacion y procesamiento de datos.



Menciona también Flamarique (2018) que el almacenamiento de productos y/o

mercancias debe seguir principios basicos que deben ajustarse con los objetivos

de la empresa y con sus procesos logisticos. Los principales principios a tener en
cuenta son:

e Maximizar el espacio: Quiere decir utilizar todo el espacio posible para
almacenar la mayor productos o materiales para disminuir el costo de
almacenaje.

e Disminuir la manutencion del producto: Reducir los movimientos de los
productos al minimo posible para evitar deterioro y accidentes.

e Conformidad de la rotacion de las existencias: Se debe verificar la cantidad de
productos en stock apto a la demanda y con ellos no reducir productos
almacenados.

e F4cil acceso a las existencias: El facil acceso a las existencias garantiza la
reduccion de tiempos de ingreso y egreso, reduciendo accidentes.

e Flexibilidad de la ubicacién: Busca disminuir lo maximo posible los espacios
libres, sin uso y minimizar los tiempos de desplazamiento.

e Sencillo control de las existencias: Almacenar y controlar las existencias de

manera que sea entendible y de facil acceso.

En estos tiempos eleccion de una buena localizacién es un factor estratégico que
repercute en los resultados de una empresa influyendo en muchos casos en su
éxito o fracaso. El objetivo principal de elegir una ubicacién adecuada es reducir
costos: la localidad, construccién, personal, costo de energia, distribucion de
entradas y salidas, los cuales se presentan al despachar productos al menoreo o
mayoreo, asi como reducir el costo de las materias primas y suministros. En la
mayoria de casos cuando una empresa o planta industrial ya esta establecida en
cierta distribucion y ubicacién optan por ya no realizar mas estudios y simplemente
se adaptan a las condiciones del entorno, sin embargo, por problemas de
efectividad estas empresas se ven obligadas a cuestionar su actual distribucion.

Universidad de Sevilla

Bocangel, Rosas, Bocangel (2021) Definen que el concepto de distribucién de
planta se basa en determinar la ubicacion de los departamentos, areas, lugares,
estaciones de trabajo y de los puntos de almacenamiento para su instalacion, el
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objetivo es adecuar todos estos elementos para poder seguir un orden de o flujo

de trabajo continuo con un patrén establecido.

Cuando hablamos de distribucion en planta, nos referimos a veces a la disposicion
fisica actual; en otras ocasiones, a un nuevo disefio proyectado; y, a menudo, al
estudio o trabajo relacionado con la distribucion en planta. Por lo tanto, una
distribucion en planta puede ser una instalacion existente, un plan o un proyecto.
No obstante, el término se utiliza con tanta frecuencia que rara vez genera
confusién en su significado. El trabajo de disefiar una distribucion en planta abarca
un amplio espectro. Puede implicar desde la organizacion de un solo lugar de
trabajo hasta la disposicion completa de grandes extensiones de propiedad
industrial. Sin embargo, en todos los casos, es necesario planificar para lograr una
distribucion eficiente. (Muther 1970)

Muther (1970) Menciona también Menciona también que el equilibrio de los
tiempos de operacién y de las cargas en cada area es un aspecto crucial de la
distribucion en planta. Si una fébrica puede organizar las operaciones que
requieren el mismo tiempo, o multiplos de este, puede casi eliminar las pausas en
el procesamiento del material. Mediante la estrategia de "no permitir que una pieza
toque el suelo”, una planta de ensamblaje de motores diésel logré eliminar todos
los almacenamientos, excepto el primero y el Ultimo, y redujo su nimero promedio
de esperas de 24 a 11. Todo proceso industrial implica movimiento de material;
por mas que intentemos eliminarlo por completo, no lo lograremos. Siempre que
dividimos un proceso en varias operaciones, podemos asignar un especialista o
una maquina especifica para cada una de ellas. Esta especializacion del
trabajador es la base de una produccion eficiente, aunque implique movimientos
de material de una operacién a otra. Por lo tanto, aceptamos estos traslados,
aunque no afiadan valor al producto por si mismos. Al trasladar el material,
procuraremos reducir las distancias que debe recorrer. Asi, eliminaremos el
transporte entre ellas, ya que cada operacion descargara el material en el punto

donde la siguiente lo recogera.
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METODOLOGIA

Esta investigacion realizada fue de tipo aplicada, ya que se hicieron uso de las
herramientas de gestién de almacenes para brindar una forma de solucién a los

problemas que presentaba la empresa al momento del andlisis de estudio.

Asi también, se defini6 como un estudio pre experimental ya que su objetivo fue
el de incrementa la efectividad mediante la aplicacion de gestion de almacenes,
ademas transversal debido a que se obtuvieron resultados de una pre y post

aplicacion.

El esquema del disefio de la investigacién presenta el estudio comparativo del
comportamiento de la efectividad, en primera instancia en un ambiente antes del
estimulo realizado (gestion de almacenes) y posteriormente su comportamiento

luego de la aplicacion de este estimulo.

G: X1 —P — X2

Doénde:

G = Muestra de estudio: Pedidos de la empresa de venta de materiales de

construccion.
P = Propuesta: Gestion de almacenes para incrementar la efectividad.
X1: Efectividad inicial con informacion actual.

X2: Efectividad luego de la implementacion de la gestion de almacenes.

12



En cuanto a las variables y su operacionalizacion tenemos como variable
independiente a la gestion de almacenes la cual segun su definicion conceptual
son esenciales para cualquier tipo de empresa, ademas de que la gestion efectiva
del almacén ayuda a reducir costos, aumentar la eficiencia, precision y
productividad, y ademas ayuda a tener una mayor presencia competitiva en los
negocios. (Andelkovi¢, Radosavljevi¢ 2018). Como definicion operacional tuvimos
gue la variable de gestion de almacén fue dividida en tres dimensiones: rotacion

de inventario, tiempo de ciclo del pedido y nivel de servicio al cliente.

Para la variable dependiente tenemos a la efectividad que es definida
conceptualmente como lograr el objetivo que se desea realizando las acciones
correctas con los medios correctos. Ademas, la efectividad organizacional se
muestra como la relacion correcta entre las entradas y las salidas al llegar al
objetivo utilizando solo medios que no impliquen ningln riesgo para la
empresa.(Najar 2020). Teniendo como definicion operacional que la variable
efectividad esta dividida en dos dimensiones las cuales son: la eficiencia y la

eficacia.

Pantoja Burbano, Arciniegas Paspuel, Alvarez Hernandez (2022) definen a la
poblacion como un conjunto de elementos que sirven para ser usados como
objetos de estudio. Ademas, estos deben estar debidamente delimitados ya sea
por caracteristicas de contenido, tiempo o lugar. Por ello en la presente
investigacion se tendra como poblacion los pedidos de la empresa de venta de
materiales de construccion. Teniendo como criterios de inclusion para la
investigacién a todos los pedidos recibidos y realizados en la empresa y como
criterios de exclusion a todos los pedidos no realizados o incompletos, por lo que

la muestra a trabajar sera a todos los pedidos completados recibidos y realizados.

Como técnicas e instrumentos de los que se hizo uso en esta investigacion
tuvimos:

13



Tabla 1. Técnicas e instrumentos

FUENTES DE 2 RESULTADOS
FASE DE ESTUDIO INFORMACION TECNICAS INSTRUMENTOS ESPERADOS
Realizar un diagndstico Conocer el
de la situacion actual de G ‘ Analisis Guia de analisis diagndstico actual
la  gestion y erentey | documentario documentario. de la gestion del
o encargados de .
efectividad del almacén almacén y su
almacén. ' Entrevista Guia de entrevista. | efectividad.
Disefiar e implementar
la gestion de almacenes| Reportes 'y Andlisis , s Implementar la
para incrementar la Encargados de | documentario G(;J'a de arlall_sus gestion de
efectividad almacén ocumentario Almacenes.
Diagnosticar la
situacion luego de la Renortes Mejorar la
implementacion del P y Anélisis Guia de andlisis efectividad de la
disefio de gestiéon de Encargados de : documentario estion de
almacén documentario 9 k
almacenes. almacén

Fuente: elaboracion propia.

Para el procedimiento se hicieron uso de las técnicas de andlisis documentario y de
entrevista con los cuales se lograron recolectar datos de la empresa de venta de
materiales de construccion., realizando distintas visitas al lugar de investigacion
después de ya haber obtenido la carta de aceptacion y consentimiento por parte del

Gerente de la empresa.

La recoleccién de datos se realiz6 teniendo en cuenta los objetivos especificos, tal

como se indica:

a. Realizar un diagnéstico de la situacion actual de la gestién y efectividad del
almacén. Donde se determiné los procesos actuales que se realizan en el
almacén, asi también su proceso de recepcion y despacho de pedidos. Para lo
cual se realizo la observacion del manejo del almacén, una entrevista que se hizo
a la gerente de la empresa y analisis documentario para conocer los problemas

generales que posee en cuanto a su gestién de almacenes.
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b.

Disefiar e implementar la gestion de almacenes para incrementar la efectividad.
Donde se analizaron estudios previos, se realizé analisis documentario y
observacion para realizar la implementacion de gestion de almacenes que fue
aplicado a la empresa.

Diagnosticar la situacion luego de la implementacion del disefio de gestion de
almacenes. En donde se evaluaron los resultados de la implementacién de la

mejora de gestion de almacenes.

Los datos de andlisis fueron recogidos utilizando las técnicas de observacion;

utilizando la guia de observacion; analisis documental; haciendo uso de la guia de

analisis y la entrevistas.

Estos datos recogidos fueron analizados y presentados de acuerdo a los lineamientos

de la Estadistica Descriptiva, en forma de gréficos, tablas y cuadros, los cuales seran

analizados, comparados e interpretados.

Durante el desarrollo del estudio se siguieron diversos criterios y se tuvieron en cuenta

los siguientes:

a.

Confiabilidad: Se garantiza la identidad, uso y distribucion de la informacién
proporcionada por la empresa de venta de materiales de construccion.
Objetividad: Se usaron criterios técnicos e imparciales para los resultados
obtenidos de la problematica encontrada en la empresa.

Originalidad: La informacion plasmada en esta investigacion ha sido citada, con el
objetivo de confirmar la inexistencia de algun tipo de plagio.

Veracidad: La informacidn que la que se hara uso y que se mostrara en la presente

investigacion es totalmente verdadera.
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RESULTADOS

La empresa de venta de materiales de construccion fue fundada en el afio 2019
empezando como una empresa pequefia, pero gracias a su dedicacion y
constancia fue haciéndose conocida en la ciudad de Pacasmayo, empezando

atraer mas clientes y mas demanda de pedidos.

Hoy en dia abastece a constructoras del valle Jequetepeque con productos
como: Bolsas de cemento, fierro, tubos PVC, ladrillo entre otros.

Su vision como empresa es ofrecer productos y un servicio que satisfagan los
requisitos y las expectativas de nuestros clientes con respecto a la calidad, el
costo, el rendimiento, la seguridad y la confiabilidad.

Su mision es fomentar el trabajo en equipo impulsando el talento, mejorando la
capacidad de liderazgo y actuando con ritmo, orgullo y pasion. La compafiatiene
como objetivo convertirse en el proveedor de eleccion, ofrecer productos y
servicios premium para crear valor en nuestros clientes.

Cuenta con 5 trabajadores fijos y con ayudantes temporales. Su organizacion
esta dividida por el gerente general, las recepcionistas y ayudantes del area de

ventas, y los choferes y estibadores del area de almaceén.

GERENTE
GENERAL

AREADE AREA DE
VENTAS ALMACEN

] RECEPCIONISTA| ™ CHOFER

— 1 AYUDANTES | ™7 ESTIBADORES

Figura 1: organigrama de la empresa.

Fuente: elaboracion propia.
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Para comenzar con la descripcion de los procesos pretest debemos definir que
esta empresa cuenta con dos procesos que se desarrollan dentro del almacén

los cuales son la recepcion de pedidos y el despacho de pedidos.

El proceso de recepcion de pedidos es la primera operacion que se realiza en el
area de almacén de la empresa ferretera, la cual tiene inicio desde que se llegan
a la empresa los proveedores con los pedidos efectuados y concluye con los

pedidos almacenados en sus areas respectivas dentro del almaceén.

Una vez que llegan los pedidos a la empresa se realiza la verificacion de las
cantidades pedidas, especificaciones, calidad e integridad de los pedidos; con el
visto bueno de estos, los estibadores de los proveedores proceden a realizar la
descarga de los pedidos realizados y se colocan en el area frontal de la empresa.
Una vez completada la descarga de los pedidos, el personal de trabajo de la
empresa ferretera proceden a realizar el almacenamiento de estos en sus areas
respectivas dentro del almacén. Al terminar la verificacion de los productos se
entrega el visto bueno al transportista y se registran los ingresos en el sistema

Bugkly.

El proceso de despacho se inicia con la generacion del pedido en el area de
ventas, este se informa a los encargados de almacén los cuales se encargan de
realizar la busqueda manual de los productos del pedido realizado por el cliente,
en caso de que sea necesario se realiza un embalaje o se realiza la carga del

pedido a las unidades vehiculares de reparto.
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Continuamos con la definicion del layout actual de la empresa que cuenta con un
espacio de 30x34 metros cuadrados y tiene las areas de: caja y despacho de
productos, areas de almacenaje y cochera. Como se puede observar en la figura las
areas de almacenado estan divididas distintas areas como: almacén pequefio, en el
cual se almacenan productos pequefios en distintas repisas; area de despacho, area
de conexiones para tubos, area de cemento, area de productos eléctricos, los
materiales se encuentran en algunos casos separados ordenados por repisas o
maderas que cumplen la funcion de separadores, sin ningun tipo de sefalética
especial; y por ultimo el area de almacenado de fierros y maquinarias y equipos, el
cual colinda con el area de la cochera que es utilizada como zona de recepcion de los
pedidos alistados para ser despachados, en esta zona no hay un lugar delimitado para

cada area.

Continuando con el desarrollo de nuestro primer objetivo, analizamos la cantidad y
variedad de productos que se manejan en esta empresa ferretera. (ver anexo 15). En
ella cuentan con un registro de materiales en un sistema llamado Bugkly, en el cual
cuentan con materiales de distinto tipo que se encuentran clasificados en categorias
como la de ferreteria y construccion. En este sistema cuentan con tan solo 50
materiales registrados los cuales cuentan con un numero de identificacion; sin
embargo, con la observacién realizada mediante las visitas a la empresa se pudo
observar que cuentan con muchos mas productos que los mencionados en el sistema,
estos se registraron en la lista de materiales sin el numero de identificacién pudiendo
obtener un adicional de 88 productos sin registrar, entre ellos pinturas, tubos para
construccion, articulos de ferreteria como clavos, tornillos, focos, cables eléctricos,
etc. Logrando un total de 144 productos que se manejan en el almacén de la empresa.
(Ver Anexo 10).

Para lograr el desarrollo del primer objetivo de analizar la situacion actual de la
empresa se realizé una toma de tiempos de con el fin de encontrar las medidas de
eficiencia y eficacia de la gestion actual del almacén. Este estudio se realizd durante
un periodo de 4 semanas, tomando una cantidad de muestras de tiempo de 3 tomas
muestrales diarias y 3 dias muestrales a la semana. Obteniendo como resultados que
el tiempo promedio del proceso de recepcion de pedidos es de 4.8 horas y para el

proceso de despacho de pedidos es de 4.46 horas. (Ver Anexo 9).

20



Con el fin de encontrar el nivel del servicio al cliente se tomo los datos de los pedidos

realizados por los clientes y la cantidad de pedidos entregados. Obteniendo una

cantidad total de pedidos no realizados que se reflejan en el porcentaje del nivel de

servicio al cliente el cual es de 59%.

Tabla 2. Nivel de servicio al cliente Pretest

Porcentaje de pedidos completados a tiempo = (Numero de pedidos completados a tiempo / Total de pedidos) x 100

Fuente: elaboracién propia.

Para encontrar la eficacia de la gestion del almacén se tomo la cantidad de visitantes

gue realizaron pedidos y el nimero de ventas concretadas. Para ello se tomd unas

muestras en un tiempo de 4 semanas. Obteniendo asi una eficacia del 47%.

Tabla 3. Eficacia Pretest

Tasa de conversidn de ventas= (Nimero de ventas) / (Nimero de visitantes) x 100

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
MIERCOLES JUEVES SABADO |MIERCOLES JUEVES [SABADO |MIERCOLES JUEVES SABADO |MIERCOLES JUEVES SABADO
PEDIDOS
SOLICITADOS 7 5 6 3 4 5 7 5 4 5 7 5
PEDIDOS
ENTREGADOS 3 4 3 2 3 2 4 4 2 4 3 2
PEDIDOS NO
REALIZADOS 4 1 3 1 1 3 3 1 2 1 4 3
NIVEL DE
(S:frE\:\:'(IE:EO AL 0.42857143 0.8 0.5 0.66666667 | 0.75 0.4 0.57142857 0.8 0.5 0.8 0.42857143 0.4
59%

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
MIERCOLES JUEVES SABADO MIERCOLES JUEVES [SABADO |MIERCOLES JUEVES SABADO MIERCOLES JUEVES [SABADO
NUMERO
DE
VISITANTES 10 8 6 5 7 5 8 7 6 4 7 6
NUMERO DE
VENTAS 3 4 3 2 3 2 4 4 2 4 3 2
EFICACIA
DIARIA 30% 50% | 50% 40% 43% 40% 50% 57% 33% 100% 43% 33%
EFICACIA
PROMEDIO 47%
Fuente: elaboracion propia.

21




Para hallar la eficiencia de la gestion del almacén se hizo uso de la toma de tiempos,
con el cual se halld la eficiencia tomando medidas maximas de la muestra y
excluyendo a los tiempos excedidos de las 8 horas de labor por ser tiempos de escasa
repeticion y siendo hechos unicos en el tiempo de muestra. Obteniendo para el tiempo
del proceso respecto al total de horas utilizadas para la labor, una eficiencia del
78.73%. Lo que significa que cada proceso se toma un 78.73% del tiempo total de
trabajo. (Ver anexo 9).

Una vez obtenidos los valores de la eficiencia y eficacia se procedié a hallar la
efectividad actual de la gestion y para ello se realiz6 la multiplicacién de la eficacia y
la eficiencia de la gestion, obteniendo como resultados una efectividad actual del

sistema de 37%.

Tabla 4. Efectividad pretest

EFECTIVIDAD = EFICACIA X EFICIENCIA
100

[EFECTIVIDAD = 47% 78.73% = 37%)

Fuente: elaboracién propia.

Ademads, se realizo la confirmacion del sistema a través de un programa de simulacion
llamado ProModel, en el cual se realizé un tiempo de simulado de 1 semana de labor,
siendo estas 48 horas en el programa. Obteniendo como resultados un total de salidas
para la recepcion de pedidos de 31y para el despacho de pedidos de 30 en un tiempo
de sistema promedio de 177.9 y 218 respectivamente. Asi mismo, contando con un
total de llegadas fallidas de 16 para recepcion de pedidos y 33 para despacho de
pedidos y un porcentaje de proceso bloqueado de 0.05% para la recepcion de pedidos
y 0% para el despacho. (Ver anexo 12).

En el Desarrollo del segundo objetivo se buscd la mejora de la gestion de los
almacenes donde se consideré implementar una guia para la supervisiéon de los
procesos de los almacenes. Esta guia busca definir los procesos y personal

responsable para la verificacion y supervision de estos.

22



Ya que la empresa no contaba con ningun protocolo de supervision de los procesos
de la gestion de su almacén se procedié a la creacion de una guia de supervision
(Anexo 11) asi también, la creacion de los formatos de supervision para cada proceso
del almacén.

Esto se realizé con la finalidad de estandarizar las actividades realizadas dentro de
los procesos, buscando eliminar actividades extra que no tengan relacion con el
proceso analizado y reduciendo los tiempos de ocio por parte de los trabajadores

mediante la supervision constante.

Tabla 5. Formato recepcion de pedidos

FORMATO RECEPCION DE PEDIDOS

ENCARGADO: FECHAY HORA:

DESCRIPCION Sl NO OBSERVACION

REVISION DE DOCUMENTACION

VERIFICACION DEL ESTADO DE LOS PRODUCTOS

DESCARGA DE PRODUCTOS DEL VEHICULO

COLOCACION DE LOS PRODUCTOS EN SU AREA
CORRESPONDIENTE

SUPERVICION DE ORDEN EN LAS AREAS

FIRMA ENCARGADO: FIRMA DEL SUPERVISOR:

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla 6: Formato de despacho de pedidos.

FORMATO DESPACHO DE PEDIDOS

ENCARGADO: FECHA Y HORA:

DESCRIPCION Sl NO OBSERVACION

REVISION DE LA GUIA DE VENTA

VERIFICACION DE LA CANTIDAD DE CADA
PRODUCTO

BUSQUEDA DE CADA PRODUCTO EN LAS
DIFERENTES AREAS

EMBALAJE O CARGA DEL PEDIDO REALIZADO

ENTREGA CORRECTA DEL PEDIDO

FIRMA DEL ENCARGADO: FIRMA DEL SUPERVISOR:

Fuente: elaboracién propia.

Una vez definidos los procesos que se buscan mejorar se implement6 una mejora en
el layout de la empresa por lo que se realizo el redisefio y reubicacion de los productos
en el espacio determinado para el area de almacén. Para este desarrollo se tuvo en
cuenta la Directiva N° 0004-2021-EF/54.01, denominada “Directiva para la gestion de
almacenamiento y distribucion de bienes muebles”, la cual menciona que para que el
almacén sea operativo debe contar con personal, infraestructura y herramientas que
le permitan gestionar y desarrollar las actividades de almacenaje y distribucion de
manera adecuada. Ademas, debe tener sus espacios definidos, delimitados y
sefialados, ademas de estar definidos en un plano o croquis. Asi también, contara con
mobiliario, equipos y tecnologia de acuerdo a las actividades de desarrollo para

garantizar el 6ptimo funcionamiento de este.

En cuanto a la seguridad de la infraestructura de acuerdo a la directiva se tomé en
cuenta a la Norma Técnica A.130 Requisitos de Seguridad de las Normas Técnicas
del Reglamento Nacional de Edificaciones — RNE que se encuentra aprobado por el
Decreto Supremo N.° 011-2006-VIVIENDA. 17.2. donde se documentara la
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disposicion por parte de la empresa de un seguro para el personal, para sus
instalaciones y programas de limpieza, desinfeccion y sanitizacion.

Asi también se realiz6 la mejora del layout y redisefio del almacén siguiendo la
distribucion de Muther y de acuerdo a la disposicion de materiales dentro de almacén,

teniendo en cuenta la forma de trabajo de la empresa se realizara la ubicacion de los

productos de forma especifica, asignandose un area determinada dentro del almacén
para cada tipo de producto.

Para realizar el desarrollo de la mejora del layout se tendra en cuenta el disefio de

planta por procesos. Donde se realizara en primera instancia la division del almacén
por areas o zonas de trabajo.

AREA
ELECTRICIDAD

AREA l

|
\ FIERROS \
|

J AREA

| L

|8

AREA

CONEXIONES
30048,00  para
TUBOS

I i1 |

AREA
MAQUINARIA
0.50

.

¥
EQUIPOS

6,00
U ALMACEN

PEQUEND

Figura 4: Zonificacion de las areas del almacén.
Fuente: elaboracion propia.
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Luego se realiz6 un diagrama de relacién de areas para determinar la correlacion entre

estas y la importancia de su cercania.

AREA DE
RECEPCION  —— U

AREA DE
AREA DE
AREA DE : 4
AREA DE ‘
A >
A )
AREA DE s
FIERROS
AREA DE '
U

MAQUINARIA
ALMACEN Valor Cercania
PEQUENO
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
0 Ordinario
No importante
X Indeseable

Figura 5: diagrama de relacion de areas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 5: diagrama de relacion de areas.

Fuente: elaboracién propia.

En la realizacion del redisefio del layout se desarrollé el modelado del disefio del
almacén en el programa de ProModel, teniendo en cuenta la importancia de la
correlacion entre las areas del almacén, ubicando las areas de cercania importante
de forma estratégica con el fin de reducir las distancias de recorrido. Estas decisiones
fueron tomadas de manera conjunta con la gerente de la empresa y los encargados

ya que corresponde a un cambio fisico en la distribucion de sus areas.
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Figura 6: plano con redisefio del layout.

Fuente: elaboracién propia.

Para la confirmacion del sistema a través del programa de simulacion ProModel, se
aplicé también un tiempo de simulado de 1 semana de labor o 48 horas en el
programa. Dandonos como resultados un total de salidas para la recepcion de pedidos
de 46 y para el despacho de pedidos de 45 en un tiempo de sistema promedio de
159.7 y 181 respectivamente. Asi mismo, contando con un total de llegadas fallidas
de 0 para recepcion de pedidos y 17 para despacho de pedidos y un porcentaje de

proceso bloqueado de 0.44% para la recepcion de pedidos y 0% para el despacho.

(Ver anexo 13).
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Contando con la respectiva aprobacion del nuevo disefio de layout por parte de la
empresa y la simulacidn con resultados de mejora se procedi6 a realizar el respectivo
cambio en la empresa. Luego de ello, se realizé la toma de tiempos para corroborar
la mejora de la gestion del almacén en la empresa ya con la aplicacion de los formatos
para la estandarizacion de procesos y con el nuevo disefio del almacén. Esta toma de
tiempos se realiz6 en un periodo de 2 semanas tomandose 3 muestras diarias por

semanay 3 tomas por dia.

Se obtuvieron como resultados en la toma de tiempos para el proceso de recepcion
de pedidos un tiempo de proceso de 3.13 horas y para despacho de pedidos 3.15
horas. Adema&s, una eficiencia teniendo una eficiencia de gestion de 64.94%. (Ver

anexo 14).
Se realizo también la medida del nivel de servicio al cliente, donde se obtuvo un 75%

Tabla 7. Nivel de servicio al cliente postest.

Fuente: elaboracién propia.

SEMANA 1 SEMANA 2
MIERCOLES JUEVES SABADO MIERCOLES JUEVES SABADO

PEDIDOS SOLICITADOS 8 5 5 3 5 5
PEDIDOS ENTREGADOS 5 5 4 2 4 3
PEDIDOS NO REALIZADOS 3 0 1 1 1 2
NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE

0.625 1 0.8 0.6667 0.8 0.6

75%

Y para la medida de la eficacia en el tiempo de dos semanas de evaluacion postest se

obtuvo una mejora a un 88% en los pedidos atendidos.
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Tabla 8. Eficacia postest

Tasa de conversion de ventas= (Niumero de ventas) / (NiGmero de visitantes) x 100

Fuente: elaboracion propia.

SEMANA 1 SEMANA 2
MIERCOLES JUEVES SABADO |MIERCOLES JUEVES SABADO
NUMERO DE
VISITANTES 8 5 5 3 5 5
NUMERO DE VENTAS 7 5 4 3 4 4
EFICACIA DIARIA 88% 100% 80% 100% 80% 80%
EFICACIA PROMEDIO 88%

Una vez obtenidos los resultados de la eficiencia y la eficacia, pudimos hallar el nivel

de efectividad de la gestion del almacén con la aplicacion de las mejoras, dandonos
una efectividad del 57 %

Tabla 9. Efectividad postest

EFECTIVIDAD =

EFICACIA X EFICIENCIA

100

EFECTIVIDAD =

88%

64.94% =

57%

Fuente: elaboracién propia.
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IV. DISCUSION:

Respecto a nuestro primer objetivo especifico que fue diagnosticar la situacion
actual de la empresa ferretera se obtuvo en un primer momento que la empresa
tenia una efectividad del 38% y un nivel de atencién al cliente muy bajo
obteniendo un 59% , para poder obtener estos resultados se realiz6 una toma de
tiempos en el lapso de 4 semanas para evaluar la demora en cada paso de los
procesos que se consideraron en la investigacion los cuales fueron: pedido y
despacho de materiales, se comprob6 que en un dia se iban dejando pedidos
incompletos o que en varias ocasiones no llegaban a ordenar los materiales que
eran traidos por los proveedores debido a la mala estrategia de ubicacion de las
diferentes areas lo que conllevaba a una baja efectividad de la organizacion, lo
cual coincide con lo que nos dice Cuellar Gonzales 2020 quien en su
investigacion realizada también con el método de toma de tiempos pudo detectar
la incomodidad y molestia por la espera excesiva para la atencion de los clientes,

debido a la mala distribucion de las instalaciones en la empresa TAI LOY S.A.

Asi mismo también coincide con Irawan (2019), quien en su estudio busco
analizar el efecto de las operaciones de almacén en la efectividad de la
distribucion de los productos en una empresa y determinaran su relacion.
Obteniendo como resultados una relaciéon muy fuerte entre la efectividad y las
operaciones realizadas en el almacén con una correlacién de 0,865. Ademas,
determinaron que las operaciones realizadas influyen en un 74,8% en la

efectividad de la distribucién de sus productos.

En cuanto a los resultados de nuestro segundo objetivo especifico el cual fue
disefiar e implementar la gestién de almacenes para incrementar la efectividad
de la empresa ferretera, se realiz6 en primera instancia luego del analisis de la
gestion de almacenes antes de la implementacion una guia de supervision para
los procesos, el cual se aplico en el &rea de almacén para los procesos de
recepcion y despacho de pedidos mediante un formato de supervision para cada
area, ademas se realiz6 una redistribucion del layout de la empresa mediante la
aplicacion de la distribucion de Muther y una simulacion para la verificacion de la

mejora del layout en el programa de simulacion de ProModel. Asimismo, coincide
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con Yener, Yazgan (2019) quienes en su estudio analizan el caso de la mejora
de la eficiencia de un almacén refrigerado en Sakarya. En su estudio pudieron
reducir el tiempo promedio de 1,542 min. a 1,14 min., reduciendo también sus
cuellos de botella 10 km o 6h de tiempo de recoleccién a 2,3 km con el modelo
propuesto de layout. Teniendo como principal resultado la reduccién de cantidad
promedio de pedidos en el sistema de 953 a 250. Ademas, también realizaron
una simulacién mediante un programa especializado donde el tiempo total de
espera de una orden era cerca de 8 minutos, que fue reducido a menos de 5
minutos con el modelo disefio de propuesta. Con este modelo matematico de
simulacién pudieron reducir a cerca de 1 minuto el tiempo de completado de

orden que era de 1.47 minutos.

Asi también, esta investigacién coincide con Arunyanart, Tangkitipanusawat,
Yoshimoto (2019) ya que ellos también pudieron incrementar la eficiencia de los
almacenes de una empresa de distribucion. Donde aqui realizaron un redisefio
del layout buscando una maximizacion de espacios, del cual lograron obtener un
13.73% mas y redujeron el tiempo de recorrido en un 42.32%. En esta
investigacion realizaron el redisefio del layout mediante la clasificacion de los
productos de ABC. En donde realizaron aplicacion de los productos con la

utilizacion de palets.

Coincide ademas con Aquima Vilca, Pari Rivera, Espilco Vega (2022) quienes
evaluaron la importancia de una buena gestion de almacenes y para esto
propusieron un plan organizacional , un control y registro obteniendo una
optimizacion en el almacén ya que se logré aumentar el espacio y la capacidad
del almacén , asi mismo se efectudé en la presente investigacion en donde
logramos obtener una optimizacion de la gestién de almacenes realizando una
reorganizacion de planta para un mejor uso de los espacios dentro del almacén

de la empresa ferretera.

También podemos definir que la mejora de la gestion del inventario tiene un
efecto positivo en la eficiencia del almacén de la empresa ferretera
incrementando el nivel del servicio al cliente y fidelizandolos. Coincidiendo de la
misma manera Amirrudin, Kamaruddin, Nurshahirah Salehuddin (2023) quienes
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lograron obtener un resultado positivo en su evaluacion del efecto de la gestion
de inventario en la eficiencia del almacén de distintos supermercados y tiendas
minoristas en Kedah y Perlis. Ellos lograron concluir que existe una relacion
significativa entre el punto de reorden y la eficiencia del almacén teniendo como
valor 0.005. Ademas, observaron que la mayoria los supermercados realizaban
el método de punto de reorden para la gestion de sus almacenes. También,
obtuvieron un nivel de significancia de 0 en la relacion de la gestion de
proveedores con la eficiencia del almaceén, sin embargo, no lograron obtener un
resultado significativo entre la relacion de la tecnologia de informacion y la

eficiencia del almacén.

Seguidamente en el tercer objetivo especifico obtuvimos como resultado una
mejora en la efectividad la cual aumento a la cifra 57% esto se debe al resultado
de eficacia en la gestion de 88% ya que se logré aumentar el nivel de atencién
al cliente y una eficiencia de 64.94% respecto a la utilizacién del tiempo total de
labor entre el tiempo total de los procesos descontando el tiempo de descanso.
También se pudo reducir el tiempo de proceso de recepcion de pedidos a 3.13
horas y el tiempo de despacho de pedidos a 3.15 horas lo cual es notoriamente
satisfactorio ya que en el estudio pretest se obtuvo tiempos muy altos lo que
perjudicaba la realizacion de todos los pedidos que eran solicitados por los
clientes, estas mejoras se fueron evidenciando gracias a la redistribucién de
planta lo que agilizo el tiempo para realizar cada paso de los procesos lo cual
coincide de cierta manera a la investigacion que realizo Alayo Ovalle,
Fernandez Zapata (2020)

yaque tuvo como obijetivo general, determinar cémo la redistribucion de planta
mejord la productividad en el area de acabados de la empresa Industrias
Flomar S.A.C, con la informacion de las fichas técnicas analizadas en el
software SPSS 22; se llegd a la conclusion que la redistribucion de planta
mejora la productividad en el area de acabados, como lo muestra el resultado

obtenido a través del SPSS con un valor de p=0,000.

Nuestra investigacion también coincide con la de Rahayu, Suprayitno (2023)

quienes buscaron determinar la efectividad del método de almacenamiento
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dedicado en el layout de un almacén en indonesia. Donde se concluyd que
cada 1% de aumento en el método de almacenamiento dedicado, el disefio
de layout de almacén aumenta en 0,611%. Ademés, el método de
almacenamiento tiene influencia en el layout del almacén en un 83%.
Finalmente se indico que la efectividad del disefio del layout puede aumentar
con el método de almacenamiento dedicado. Su investigacion guarda relacion
en el resultado obtenido que define que gracias a una mejora en el layout del
almacén de una empresa se puede mejorar los procesos, siendo en este caso

la mejora del almacenamiento el que le da un efecto al disefio del layout.

Finalmente consideramos a Clemente-Pecho, Ruiz-Ceron, Saenz- Moron
(2023) coincidiendo con nuestra investigacion buscaron mejorar el nivel del
servicio en una empresa de distribucién y comercializacion. Donde utilizaron
tecnologias como el Lean Warehousing, gestion de inventario y Systematic
Layout Planning (SLP), mejorando el tiempo promedio de su proceso de
despacho de 574,26 a 429,12 minutos. Obteniendo también un aumento en
su nivel de servicio de 93,19% al 95,25%. Reduciendo asi en 62,63% los

costos por devoluciones.
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V. CONCLUSIONES:

En la presente investigacion se llego a concluir que a través del método de Muther
junto con la Directiva N° 0004-2021-EF/54.01 de la mano de la Norma Técnica
A.130 se logro una mejoria en la distribucion de la planta de la empresa ferretera,
se logr6 ampliar las areas donde se encuentran los materiales con mayor
demanda de entradas y salidas para asi poder hacer mas facil la movilidad de los
trabajadores entre las areas y el manejo de los materiales. La eficacia se evidencio
un aumento clave al tener como resultado 88% en comparacion al primer resultado
obtenido que fue de 47%, en cuanto a la eficiencia se concluyé con un resultado
de 66% en comparaciéon al 80% que fue el primer resultado esto se debe a la
reduccion de los tiempos gracias a la nueva distribucion de planta. Determinando
asi un aumento en la Efectividad obteniendo un resultado de 57% en el Post test
el cual se obtuvo con la toma de tiempos de un periodo de dos semanas en
comparacion del 38% que se obtuvo en el Pre test, también hubo un aumento
notorio en el nivel de servicio de los clientes obteniendo un 75% al cumplir con
casi la totalidad de los pedidos que fueron solicitados por los clientes en el periodo
de tiempo estudiado a comparacion del primer resultado obtenido en el pre test el

cual fue de 59%.

También se llego a la conclusién de que a través de la mejora de la distribucion
de planta con la ayuda de la toma de tiempos se logré aumentar la efectividad en
dos de los procesos mas importantes de la empresa ferretera siendo estos la
recepcion y despacho de pedidos, logrando disminuir el tiempo en cada uno de
los pasos a seguir para cada proceso lo cual conlleva a una mejora en la eficacia

y eficiencia tal como lo muestran los resultados obtenidos.

Finalmente se concluyé la importancia de tener una guia establecida y un
encargado de supervision para cada proceso de la empresa, se logroé realizar dos
guias una para cada uno de los procesos las cuales consisten en un check list que
sera usado para respetar y acatar cada paso de los procesos, las cuales fueron
verificadas y aprobadas por los supervisores de las diferentes areas y por la

gerenta de la empresa.
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VI.

RECOMENDACIONES

A la gerente general de la empresa se le recomienda revisar las observaciones y
el buen manejo de las guias implementadas que se usaran en los dos procesos
de la empresa ferretera. Por otra parte, se le recomienda realizar cada cierto
tiempo juntas y reuniones con los supervisores y ayudantes de las diferentes areas
para poder informar avances, inconformidades y dificultades en entorno a la

empresa para evitar disminuir el nivel del servicio al cliente.

A los supervisores de las diferentes areas se recomienda el uso diario de las guias
gue se implementaron para cada uno de los procesos dentro de la empresa
ferretera, ya que esto permitira tener un seguimiento del cumplimiento adecuado
de estos, asi mismo se les recomienda informar a gerencia cada inconveniente

gue suceda dentro del horario laboral para brindarle una rapida y eficaz solucion.

A la supervisora del area de recepcion se le recomienda ingresar todos los
productos en su totalidad al sistema computarizado que se maneja dentro de la
empresa ferretera para asi tener un mejor manejo de stock y evitar futuras
pérdidas econOmicas y materiales. Al supervisor de area de almacén se le
recomienda periédicamente realizar una toma de tiempos para cada uno de los
procesos para tener un control de la rapidez con la que se estan cumpliendo los

pedidos y despachos de los materiales.

A los ayudantes de las diferentes areas se les recomienda cumplir con las normas
y las guias de cada uno de los procesos para poder agilizar cada uno de los

procesos estudiados en esta investigacion y evitar retrasos o pedidos incompletos.

Realizar anualmente una evaluacién de su eficacia y eficiencia para asi evitar
disminuir la efectividad de la empresa ferretera para poder mantenerla a la altura
de las mejores empresas del valle y cada dia poder fidelizar nuevas clientes lo

gue ayudara a la empresa obtener grandes beneficios y buenos resultados.
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ANEXOS

Anexo 1: cuadro de operacionalizacion

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFNICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
Tiempo de Surtido = (tiempo de recepcion
. . del pedido + tiempo de descarga del pedido
Tiempade suttido | yiomng de aimacenaje del pedido)/(Namero| ~ R8Z0N
Los almacenes son senciales para Total de Muestras)
cualquier tipo de empresa, ademds de . ; :
VARIABLE  [que la gestion efectiva del almacén ayudal“? "'al”ab'e defs'sfnf'na.' dde gef'"“” o _ _ _
INDEPENDIENTE: | areducir costos, aumentar la eficiencia, dim;nggmnz:' I_\L,J;a; lel"l c?eei:v:;iario Tiempo de qr:tenéjﬁl P?{;m =T{_T|emp-:é§e
GESTION DE ecision y productividad, y ademas . : : : ' PROCESAIETRR BELPECEIUSE FEipe
ALMACEN F:yuda 3 tgan]sr una mayor gresencia Tiempo de ciclo del pedido y nivel de Tiempo de orden preparacion del pedido + Tiempo de Razon
compietifvaien los negackos: (Andelko, servicio al cliente. despacho del pla-:lldo}f{Numero Total de
Radosavljevi¢ 2018) estras)
Porcentaje de pedidos completados a tiempo
Nivel de servicio al cliente|= (Nimero de pedidos completados a tiempo Razon
{ Total de pedidos) x 100
o . . Tasa de conversion de ventas= (Numero de
La efectwl.dad es Ingrar.el objetivo que se Eficacia venias) | (NOmero-cle viskantes) % 100 Razdn
desearealizando |as acciones correctas con
| di tos. Ademas, |
VARIABLE efe L‘li\fi'sd :.l;elﬁl!n:nti‘::j;nn; se I'Ie'll:e :;raacnmn La varisble efectiadad esta dadida
DEPENDIENTE: i heladla i 2 oy bonid | en dos dimensiones las cuales son:
EFECTIVIDAD | 2r®i8cion comectaentre fas entradasy fas la eficiencia y la eficacia.
salidas al llegar al objetivo utilizando solo S . _
medios que no impliquen ningin riesgo Eficiencia eficiencia de tiempo del aimacén= (tiempo Raz6n
para la empresa.(Najar 2000). de actividad / tiempo total de labor)*100




Anexo 2: guia de Observacion

GUIA DE OBSERVACION

Institucion o empresa: GRUPO MASTER GREEN SAC

actividades establecidas en la guia.

INSTRUCCIONES: El observador debera anotar |z realidad, segtin las actividades expuestas en |la Guia de Observacion. Esta accién
servird para recoger informacion sobre la distribucidn de los productos actuzles, para ello deberan responder siguiendo las

item

Aceptable

Se actualiza

Sl

NO

Sl

NO

OBSERVACION

1. La empresa cuenta con plano actua
de Iz distribucion de la empresa

2. La empresa cuenta con diagrama de
Proceso de almacenamiento y
despacho de productos actualizado

3. La empresa cuenta con un manual
de procedimientos de almacenaje y
manipulacién de productos.

4. La empresa cuenta con registro
diario de ingreso y salida de
productos del area de almacén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3: guia de Revisién Documentaria

GUIA DE REVISION DOCUMENTARIA

Institucion o empresa: GRUPO MASTER GREEN S.A.C.

INSTRUCCIONES: Se tomara nota de los documentos, seguin lo descrito en la Guia de Revision Documentaria. Esta informacion
servird para recoger informacion ACTUAL de los almacenes para esto se tendra que responder lo que requiere la guia.

Aceptable Se actualiza ;
DOCUMENTO OBSERVACION
Sl NO Sl NO

Manual de procedimientos de
recepcion y almacenaje de productos.

Plano de distribucion de almacén

Manual de control de inventario.

Registro diario de entradas y salidas

Manual de manejo de productos
rotativos




Anexo 4: guia de Entrevista

GUIA DE ENTREVISTA

La presente guia de encuesta busca conocer la realidad actual de la gestion del almacén de la empresa Grupo Master
Green SAC
Nombres y apellidos:
Puesto:
¢La empresa cuenta con un manual de normasy procedimientos para el almacenaje, despacho y recepcion de
materiales?
1 siNo | 1
¢Considera que la distribucién de materiales en el almacén facilita el desplazamiento y localizacién de estos?
sino (I (I
2
¢Considera que su sistema de control de inventario es 6ptimo y eficaz?
3
SINO
¢ El control de inventario de los materiales esta automatizado?
4
SINO
cConsidera que el tiempo utilizado para controlar el inventario en existencia es rapido y eficaz?
5
SINO
Se realizan de forma periédica comprobaciones fisicas de las existencias
6
SINO
<Cuentan con un formulario para el ingreso y salida del inventario?
7
SINO
¢Los materiales estan organizados de tal forma que se haga un uso adecuado de los espacios?
8
SINO
i Considera facil identificar los materiales que se encuentran en almacén?
9
SINO
cSe tiene establecido la cantidad y el tiempo de realizacion de pedidos?
10
SINO
<Cudndo se recibe materiales estos son dispuestos en su ubicacién inmediatamente?
11
SINO
cLa mercancia es recibida por el personal indicado para esta labor?
12
SINO
¢Las solicitudes de compra son realizadas oportunamente?
13
SINO
¢Se han visto afectados por la falta de insumos?
14
SINO
Considera que el tiempo de respuesta a la atencion de un pedido es rapido y eficiente?
15
SINO
¢ Ha tenido en el tltimo mes algun problema por no encontrar algtin material en su ubicacién?
16
SINO
< Considera que su proceso de recepcion y almacenaje de materiales es rapido y eficiente?
17
SINO
iCree usted que el almacén cuenta con el espacio 6ptimo de transito y almacenamiento?
18
SINO
iConsidera que podria mejorar el aprovechamiento de los espacios del almacén?
19
SINO
¢Ha realizado alguna mejora en su almacén en el tltimo afio?
20

5INO — 1
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Anexo 5: diagrama de Ishikawa

Falta de un
manual y normas

Falta de proteccion para la

contra la luz solar en
una parte del

orientacion o
guia del personal

Demora en la
atenciéon y
despacho de
productos

I de almacén
SR FALLAS EN LOS
Escasa supervision al Falta de orden en PROCESOS EN
personal encargado la recepcion de LA GESTION DE
de almacen edidos
B ALMACEN
Mala ubicacion
de ciertos Falta de un proceso Falta de un
productos estandarizado para el control de
correcto control de la tiempos de las
recepcion, actividades de
almacenaje y sus procesos
despacho
FRECUENCIA ~ PORCENTAIJE " [PORCENTAIJE ~
CAUSAS ” FRECUENCIA -*
ACUMULADA UNITARIO ACUMULADO
Falta de un proceso estandarizado parg
el correcto control de la recepcion
almacenaje y despacho 25 25 179 179
Falta de un manual y normas para la
orientacion o guia del personal de
almacén 24 49 169 349
Mala ubicacidn de ciertos productos 21 7( 149 48%
Ita de un control de tiempos de las
actividades de sus procesos 2( 9( 149 629
Falta de proteccion contra la luz sola
en una parte de los almacenes 1€ 10€ 11% 739
Escasa supervision al personal de
almacén 15 121 109 839
Falta de orden en la recepcion de
pedidos 15 13€ 10% 939
la atencion y despacho de productos
10 14€ 79 1009
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Anexo 6: diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

30 120%
25 100%
20 80%
15 60%
10 40%
5 20%
O . . . - . . . . O %
o & & & ca > > 4
& N N
& & < & @ R & O
o & & & S & & oy
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> 7 PR \b' o > N >
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< < ]°

N FRECUENCIA = PORCENTAJE ACUMULADO
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Anexo 7: validaciones de Instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Marcos Alejandro Robles Lora con DNI N.2 46053390 de profezion Ingeniero
Industrial con codigo CIP 162358 desempefandome actualmente como

Docente.

Por este medio de la presente hago constancia que he revisado con fines de

validacion de instrumentos, guia de observacion, guiz de analisis documentario,

entrevista para el almacén, a los efectos de su implementacion en el |2 empresa

ferreterz, investigacion llevada 3 cabo por Gonzales Quevedo Yznely con DNI:
72491554 y por Mendiburo Ruiz Melissz con DNI: 76417481,

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciacionss.

Deficiente

Aceptable

Bueno

bueno Excelente

1. Congruencia de
items

2. Amplitud de
contenido

>

3. Redaccion de los
items

4_Pertinencia

5. Metodolo_gia

6. Coherencia

7. Organizacion

8. Objetividad

9. Claridad

L R B

/-.‘-,“,{u*k‘

ﬁum
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Elizabeth Jane Idrogo Ore con DNI N.2 18112756 de profesion Ingeniero
Industrial con codigo CIP 67522, desempenzandome actuzlmente como jefe de

Logistica de Hidrandinz S.A.

Por este medio de la presente hago constanciz que he revisado con fines de

validacion de instrumentos, guia de observacion, guiz de analisis documentario,

entrevista para el almacén, a los efectos de su implementacion en el |z empresa

ferreterzs, investigacion llevada a cabo por Gonzales Quevedo Yanely con DNI:
732491584 y por Mendiburo Ruiz Melissa con DNI: 76417481,

Luego de hacer |zs observaciones pertinentes, puedo formular Ias siguientes

apreciacionss.

Muy
Deficiente| Aceptable| Bueno bueno Excelente
1. Congruencia de
items X
2. Amplitud de
contenido X
3. Redaccion de los
items X
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad ) 4
9. Claridad X
NA 8l
‘ a.j.‘_{)" v

Firmadel experto

DN1 18112756
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Carlos José Sandoval Reyes con DNI N.2 09222224 de profesion Ingeniero
Industrial con codigo CIP 151871 desempenandome actualmente como Docente
universitario en la UCV Sede Chepén.

Por este medio de la presente hago constancia que he revisado con fines de
validacion de instrumentos, guia de observacion, guiz de anilisis documentario,

entrevista para el almacén, a los efectos de su implementacion en el |z empresa

ferretera, investigacion llevada a cabo por Gonzales Quevedo Yznely con DNI:
72491554 y por Mendiburo Ruiz Melissa con DNI: 76417481

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Muy
Deficiente| Aceptable | Bueno bueno Excelentes

1. Congruencia de

items X

2. Amplitud de

contenido X

3. Redaccion de los

items X

4_Pertinencia X

5. Metodologia X

6. Coherencia X

7. Organizacion X

8. Objetividad X

9. Claridad X
o—)
" ;

Firma del experto

DNI 09222224

Anexo 8: turnitin
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Anexo 9: eficiencia Pre test

| TOMA DE TIEMPOS

ROCES 0| ACTIVIDADES TAREAS SEMANA 1{Duracion/horas) SEMBNA 3 [Duracion/ hora] WIAN A [ Duracion / horas)
Redibir 3l encargado del proveedor
= RECIER ALPROVEEEDOR | Rewisarls documentacion del pedido
z § Revisar la clidad e integridad de lospedidos
U5 | necercionan Los peipos | PR 13 GescaEa e los pedioos del vehiuio el proveedor
52 Usmar s o encrzados del smacn
= ALMACENAR LOS PEDIDDS | -COMCE 0% pedidas en sus|ugare s correspondientes
Registrar el ingreso de losped
Hiempo de recepasn del pedido
tiempo de & PR
Tempode pedide
fiempo de surtide
tiempo promedio
tiempo de activid ad 545
horsde lab 3
tiempo de descanso
Hidenda
TOM. DE TIEMPOS
ACTIVIDADES TAREAS SEMANA 1{Duracion/horas) SEMANA 2{Duracion/horas) SEMANA 3 {Duracion/ hora| WIAN A A Duracion / horas)
JUEVES JUEVES JUEVES
Recibir &l pedido del ciente 22
s GENERACKON DELPEDIDC _[Informar @l encargado de almacen del pedido
Q § . Buscar produclos del pedido en aimagEn
25 | PREPARACION DELPEDIDD |Embalarucrznimre pedido
0= cargarel o alvehiculo
= Realizar |3 verificacidn del pedido
CARGADELPEDIDC _ [Em pedido d diente
= = oo
tiempo de preparacion del pedide
Tiemp o de despacho del pedido
fiempo de orden
tiempo p romedio
tiempo de actividad
tiempo de descanso
Efidenda

I EFICIENCIA DEGESTION [7a723]




Anexo 10: listado de materiales.

N.2 ID NOMBRE MARCA CATEGORIA UM
1 zAbrazadera 1/2 pulg. Sin marca ABRAZADERA  UND
Z ZAbrazadera 1 pulg. Sin marca ABRAZADERA  UND
E ¢Abrazadera 3/4 pulg. Sin marca ABRAZADERA UND
L EAbrazadera 5/8 pulg. Sin marca ABRAZADERA UND
G €Abrazadera dos orejas x 1 1/2 pulg. Sin marca ABRAZADERA  UND
€ JAbrazadera dos orejas x 1/2 pulg. Sin marca ABRAZADERA UND
J &éAbrazadera dos orejas x 1 pulg. Sin marca ABRAZADERA  UND
¢ CAbrazadera dos orejas x 5/8 pulg. Sin marca ABRAZADERA UND
g 1CAbrazadera regulable x 1/2 pulg. X 1 pulg. Sin marca ABRAZADERA  UND

102092 Barra de construccién grado 60 1/2 pulg x9M ACEROS AREQUIPA ACEROS UND
112093 Barra de construccion grado 60 12 mm x9M  ACEROS AREQUIPA ACEROS UND
122094 Barra de construccién grado 60 3/8 pulg x9M ACEROS AREQUIPA ACEROS UND
132095 Barra de construccidn grado 60 5/8 pulg x9M ACEROS AREQUIPA ACEROS UND
142104 Barra de construccion grado 60 3/4 pulg x 9M  Sin marca ACEROS UND
152107 Barra de construccion grado 60 6 mm x 9M ACEROS AREQUIPA ACEROS UND
1€ 24€Cemento de contacto 1/32 GL. AFRICANO CEMENTO UND
17 247Cemento de contacto 1/64 GL. AFRICANO CEMENTO UND
161632 Cemento Pacasmayo extra forte PACASMAYO CEMENTO UND
1€1646 Cemento fortimax tipo MS (MH) x 42.50 KG Sin marca CEMENTO UND
2(1693 Cemento portlandt tipo Ico 42.5 KG INKA CEMENTO UND
211703 Cemento x KG Sin marca CEMENTO KG

221839 Cemento Qhuna tipo Ico x 42.5 KG Sin marca CEMENTO UND
2:1875 Cemento Mochica Tipo MS x 42.5 KG PACASMAYO CEMENTO UND
2£2041 Cemento Cemex albafiileria 42.5 KG CEMEX CEMENTO UND
252056 Cemento Pacasmayo extra forte x KG PACASMAYO CEMENTO KG

2€2111 Cemento Portlandt tipo HS 42.5 KG INKA CEMENTO UND
27S/N  Adaptador con linea a tierra Sin marca ELECTRICIDAD UND
2¢6S/N  Cable de luz azul n? 14 Sin marca ELECTRICIDAD UND
2¢S/N  Cable de luz azul n212 Sin marca ELECTRICIDAD UND
3(S/N  Cable de luz blanco n2 12 Sin marca ELECTRICIDAD UND
31S/N Cable de luz blanco n2 14 Sin marca ELECTRICIDAD UND
325/N  Cable de luz negro n2 12 Sin marca ELECTRICIDAD UND
335/N  Cable de luz negro n214 Sin marca ELECTRICIDAD UND
345/N  Cable de luz rojon2 12 Sin marca ELECTRICIDAD UND
35S/N  Cable de luz rojo n°14 Sin marca ELECTRICIDAD UND
3¢S/N  Cable de luz verde n212 Sin marca ELECTRICIDAD UND
37S/N  Cable de luz verde n214 Sin marca ELECTRICIDAD UND
3¢S/N  Enchufe plano Sin marca ELECTRICIDAD UND
3¢S/N  Enchufe redondo Sin marca ELECTRICIDAD UND
4(S/N  Toma corriente doble Sin marca ELECTRICIDAD UND
41S/N  Toma corriente mixto Sin marca ELECTRICIDAD UND



42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86

S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
S/N
1671
1675
1683
1699
1709
1725
1756
1785
1786
1757
1837
1869

Toma corriente simple

Toma corriente triple
Interruptor conmutacion
Interruptor doble

Interruptor simple

Interruptor triple

Socket oval

Socket plaféon

Socket plano

Brocha 1 1/2 pulg

Brocha 1 pulg

Brocha 1/2 pulg

Brocha 2 pulg

Brocha 3 pulg

Brocha 3/4 pulg

Brocha 4 pulg

Brocha 5 pulg

Cerradura para puerta dorada
Cerradura para puerta plateada
Clavos para madera varios
Clavos para pared varios
Desarmador

Guantes tallaL

Guantes talla M

GuantestallaS

Lave mixta n? 11

Llave mixta n212

Llave mixta n213

Llave mixta n214

Martillo

Preservante para madera
Thinner

Tornillos varios

Ladrillo P/techo num.15
Ladrillo KinKong artesanal Guadalupe
Ladrillo KinKong artesanal
Ladrillo Pandereta 6 huecos
Ladrillo Pandereta 6 huecos TUMI
Ladrillo P/techo num.15
Ladrillo P/techo num.12
Ladrillo techo 12x30x30 Lark
Ladrillo techo 15x30x30 Lark
Ladrillo pandereta 6 huecos Chalpon
Ladrillo KinKong 16 huecos
Ladrillo p/techo num.15 Chalpon

Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca

ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
ELECTRICIDAD
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO
LADRILLO

UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
MILL
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
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871876 Ladrillo pandereta 6 huecos

8¢S/N
8¢s/N
9(S/N
91S/N
925/N
9:5/N
945/N
9tS/N
9¢s/N
975/N
95S/N
9¢s/N
10(S/N
101S/N
102S/N
103S/N
104S/N
105S/N
10€S/N
107S/N
108S/N
10<S/N
11(S/N
111S/N
112S/N
113S/N
114S/N
115S/N
11€S/N
117S/N
118S/N
11¢S/N
12(S/N
121S/N
1225/N
12:
12¢
12t
12¢
127
12§
12¢
13(
131

Foco luz amarilla 10 watts
Foco luz amarilla 11 watts
Foco luz amarilla 20 watts
Foco luz amarilla 22 watts
Foco luz amarilla 25 watts
Foco luz amarilla 35 watts
Foco luz amarilla 6 watts
Foco luz amarilla 7 watts
Foco luz amarilla 9 watts
Foco luz blanca 10 watts
Foco luz blanca 11 watts
Foco luz blanca 20 watts
Foco luz blanca 22 watts
Foco luz blanca 25 watts
Foco luz blanca 35 watts
Foco luz blanca 6 watts
Foco luz blanca 7 watts
Foco luz blanca 9 watts
Pintura Pato 5 It blanco
Pintura Pato 5 It crema

Pintura Pato 5 It blanco humo

Pintura Pato 5 It marfil
Pintura Pato 5 It gris perla

Pintura Fast 5 It blanco humo

Pintura Fast 5 It gris claro
Pintura Fast 5 It marfil
Pintura Fast 5 It girasol

Pintura Fast 5 It Blanco ostra

Pintura Fast 5 It alabastro
Pintura Rocky 5 It blanco
Pintura Rocky 5 It gris claro
Pintura Rocky 5 It marfil
Pintura Rocky 5 It ambar
Pintura Rocky 5 It crema

Pintura Rocky 5 It rosado colonial
31&Codo PVC DSG. Inyectado 3 pulg x 90G
31¢Codo PVC DSG. Inyectado 4 pulg x 2 pulg
321codo PVC DSG. Inyectado 4 pulg x 90G
32ECodo PVC presidn inyectado 2 pulg x 45G S/P
32€Codo PVC presion inyectado 2 pulg x 90G S/P
32%Codo PVCS/P de 1/2 pulg x 45
33(Codo PVCS/P de 1/2 pulg x 90

331Codo PVC S/P de 1 pulg x 45

333Codo PVCS/P de 3/4 pulg x 45

Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
CPP

CPP

CPpP

CPP

CPpP

Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
VENCEDOR
VENCEDOR
VENCEDOR
VENCEDOR
VENCEDOR
VENCEDOR
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO

LADRILLO
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
LUMINARIA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
PINTURA
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS

UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
UND
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132
133
134
135

136 S/N
137 S/N
138 S/N
139 S/N
140 S/N
141 S/N
142 S/N

334Codo PVCS/P de 3/4 pulg x 90
367Curva PVC SAP 1 1/2 Pulg x 90G
37(CCurva PVC SAP 2 Pulg x 90G
90<Niple PVC1 1/2 pulg x 1 1/2 pulg

Tubo de agua 1 pulg

Tubo de agua 1/2 pulg

Tubo de agua 3/2 pulg

Tubo de desagiie 2 pulg

Tubo de desagtie 3 pulg

Tubo de desagtie 4 pulg

Tubo de desaglie 6 pulg

143 S/N  Tubo de luz 1/2 pulg
144 S/N  Tubo de luz 3/4 pulg

EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
EUROTUBO
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca
Sin marca

TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS
TUBOS

UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC
UNC



Anexo 11. Guia de supervision de procesos

GUIA PARA LA SUPERVISION DE PROCESOS EN LA
EMPRESA GRUPO MASTER GREEN SAC

SUPERVISOR ENCARGADO DE ENCARGADO DE
DESPACHO RECEPCION

TRUJILLO — PERU
2024
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l. INFORMACION GENERAL DEL TRABAJO DE SUPERVISION

1.1. PROPOSITO

El objetivo de este guia busca garantizar el desarrollo de las actividades que
promueven un servicio de calidad a los clientes de la empresa Grupo Master
Green SAC.

Verificar y aprobar la elaboracion de instrumentos de gestién y diagnéstico de

la situacion actual del servicio brindado.

1.2. AMBITO:

La aplicacion de esta guia se dara en la empresa Grupo Master Green SAC en
los procesos mencionados como el de recepcion de pedidos y despacho de
pedidos.

1.3. ORGANIZACION:

Las distintas areas se organizan para la supervision de la gestidon de la siguiente

manera.

* Gerente general, es quien se encarga de planificar, organizar, verificar y

dirigir la supervision de los procesos.

* Encargado de ventas, servird de apoyo para la verificacion de la recepcion

de los pedidos, asi como el llenado del formato de supervision.

* Encargado de almacén, sera de apoyo para la verificacién del despacho de

los pedidos, ademés realizara el llenado del formato de supervision.
Il. CONSIDERACIONES ESPECIFICAS PARA EL TRABAJO

DE SUPERVICION

2.1. ACTIVIDADES DEL SUPERVISOR

« Llevar a cabo un Taller de induccién sobre el proceso de supervision del
proceso de gestion para asegurar la comprension de la importancia de su
realizacion.

« Coordinar y planificar la supervision de los procesos de recepcion vy
despacho de pedidos.

67



Supervisar la correcta gestion de los procesos para garantizar la efectividad
de la realizacion de estos.
Utilizar la guia, procedimientos y fichas técnicas de supervision para

monitorear la gestion de los procesos y levantamiento de informacion de

acuerdo a la guia establecida.

2.2. ACTIVIDADES DE LOS ENCARGADOS

Asistir y participar activamente en el taller de induccién sobre el proceso de
supervision del proceso de gestién con el fin de asegurar la comprension
de la importancia de su realizacion.

Ser de apoyo para la supervisién de los procesos de recepcion y despacho
de pedidos con el fin de garantizar una supervision eficiente e integra.

Realizar el llenado de la ficha técnica de supervisidn para monitorear la
adecuada gestion del proceso.

2.3. DOCUMENTOS QUE SE DEBE TENER EN LA SUPERVISION

Ficha técnica de supervision
Guia de supervision
Dispositivo fotografico, en caso de que sea necesario.

Lapiceros

2.4. ALGUNAS ALERTAS RESPECTO A SUS FUNCIONES:

El supervisor NO debe en ningln momento permitir comportamientos que
no sean aptos para el area del trabajo.

El momento de supervision NO debe ser interrumpido o cortado por
actividades que no sean completamente necesarias o0 de caracter de
urgencia.

Los encargados de supervision NO deben pasar por alto faltas de ética en
cualquier proceso realizado por parte de cualquier persona que se
encuentre en el momento al realizar la supervision.
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PROCEDIMIENTOS PARA EL DESARROLLO DE LA SUPERVISION
3.1. RECEPCION DE PEDIDOS

El supervisor debe informar a los encargados de la llegada de los pedidos
realizados al proveedor y conjuntamente revisar la documentacion traida por el
transportista para corroborar la llegada de todos los productos solicitados en el
pedido. Una vez realizada la verificacion de documentos del pedido se procede a
la revision de estos, analizando la integridad y estado de los productos; si se recibe
el visto bueno del supervisor los encargados deberan informar a los ayudantes del
transportista que procedan con el descargue de los productos del vehiculo de este.
Con los pedidos ya en la empresa el encargado de ventas debera informar a los
empleados de la empresa que procedan con el almacenamiento de los productos
en los lugares que les corresponde dentro del area de almacén. Mientras esta
actividad se realiza el supervisor debera firmar la documentacién brindada por el
proveedor para la documentacion de recepcion de estos materiales. Durante esta
actividad el encargado debera llenar la ficha de supervision con las actividades ya
realizadas y continuar con la supervision para el correcto guardado de los
productos dentro de almacén. Como ultima actividad se registrara el ingreso del
pedido en el sistema de apoyo para la empresa. Al finalizar esta actividad, el
supervisor y encargado deberan firmar la ficha técnica de recepciéon de pedido
para garantizar y documentar que el proceso de recepcion de pedidos ha

concluido de manera honesta e integra.

3.2. DESPACHO DE PEDIDOS
El encargado de ventas debera informar al supervisor del ingreso de un nuevo
pedido, el cual debera informar al encargado de almacén del pedido realizado
haciendo uso de la guia de venta, donde se detalle la cantidad de productos del
pedido asi también como sus caracteristicas, marca y detalles. El encargado de
almacén debera conjuntamente con el supervisor vigilar el proceso de busqueda
de productos en el almacén, llenando algunas partes de la ficha de supervision
con las actividades realizadas. Al finalizar el buscado de los productos el
encargado y el personal de almacén deberan proseguir con el embalado y
organizacion de los productos del pedido, para lo cual el supervisor y encargado
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deberan vigilar en todo momento la correcta realizacién de esta actividad con la
finalidad de garantizar la integridad del pedido, asi como la integridad fisica de
cada producto del pedido. El supervisor procedera a realizar la vigilancia de la
carga del pedido a las unidades vehiculares de reparto donde al finalizar esta
actividad el supervisor y encargado de almacén deberan realizar la verificacion de
los productos dentro del vehiculo, analizando que los productos se hayan
colocado de manera correcta, verificando su orden, cantidad e integridad. Al
finalizar esta actividad se dara la documentacion necesaria al transportista para
gue proceda con él envié del pedido a la ubicacion brindada por el cliente.
Finalizando esto el supervisor y encargado firmaran la ficha de supervision de
despacho de productos y se comunicara al encargado de ventas que se realice la

actualizacion de los productos en el sistema.

3.3. ACCIONES DE SUPERVISION EN LA EMPRESA:

PROCESO ACCIONES PRODUCTO
RECEPCION DE « Revisar la documentacion Ficha técnica de
PEDIDOS del transportista. supervision

. Revision de la integridad y estado de
los productos.

Descargue de los productos del
vehiculo.

Almacenamiento de los productos en
los lugares que les corresponde dentro
del area de almaceén.

Registrar el ingreso del pedido en el
sistema de apoyo para la empresa.
Firmar la ficha técnica de supervision
de recepcioén de pedido.
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DESPACHO
PRODUCTOS

DE

Informar al supervisor del ingreso de
un nuevo pedido.

Vigilar el proceso de busqueda de
productos en el almaceén.

Embalado y organizacion de los
productos del pedido.

Carga del pedido a las unidades
vehiculares de reparto.

Verificacion de los productos dentro del
vehiculo.

Envié del pedido a la ubicacion
brindada por el cliente.

Firma de la ficha de supervision de
despacho de productos.

Ficha técnica de
supervision
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Anexo 12. Resultados simulaciéon ProModel Pretest.

uadro ae inaicaaores

Nombre Total Salidas | Tiempo En Sistema Promedio (Min) | Tiempo En Operacién Promedio (Min) | Costo Promedio
RECEPCION PEDIDOS 31.00 177.90 170.80 0.00
DESPACHO PEDIDOS 30.00 218.00 211.00 0.00

Report1 Llegadas fallidas Tabla X Jgg

Nombre Locacion Total Fallidas
RECEPCICN PEDIDOS AREA DESPACHO 16.00
DESPACHC PEDIDOS AREA DESPACHO 33.00

Report1 Estados de Entidad Tabla X [d

Entidad Estados

Nombre % En Logica de Movimiento | % Esperando | % En Operacion | % Bloqueado
RECEPCICN PEDIDOS 3.93 0.00 96.01 0.05
DESPACHO PEDIDOS 3.21 0.00 96.79 0.00
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ANEXO 13. Resultados simulaciéon ProModel Pos test.

Cuadro de indicadores

Nombre Total Salidas | Tiempo En Sistema Promedio (Min) | Tiempo En Operacién Promedio (Min) | Costo Promedio
RECEPCION PEDIDOS 46.00 159.70 152.00 0.00
DESPACHO PEDIDOS 45.00 181.00 174.00 0.00

Report1 Estados de Entidad Tabla X [gg

Nombre % En Logica de Movimiento | % Esperando | % En Operacion | % Bloqueado
RECEPCION PEDIDOS 438 0.00 95.18 044
DESPACHO PEDIDOS 3.87 0.00 96.13 0.00

Report1 Llegadas fallidas Tabla X [gg

Nombre Locacion Total Fallidas
RECEPCION PEDIDOS AREA DESPACHO 0.00
DESPACHO PEDIDOS AREA DESPACHO 17.00
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Anexo 14. Eficiencia Pos test

- - TOHA DE TIE
P TAREAS SEMANA 1 (Duracionthoraz) SEMANA 2 (Duracienthoraz]
MIERCOLE: JUEVES. SABADO MIERCOLES JUEVES SABADO
& Recibir sl encargado del proveedor 0.05 0.08 0.10 0.08 0.08 012 0.07 0.05 012 0.12 0.12 0.05 0.10 0.07 0.10 0.12 0.05 0.13
e R ALPROVE Revizar la documentacion del pedido 0.03 0.05 013 0.03 0.12 0.15 013 017 018 0.05 0.05 0.03 0.05 010 0.10 0.05 0.08 0.03
5 rc] Revizar la calidad ¢ integridad de loz pedidoz 017 013 0.55 0.45 0.60 0.37 0.22 0.25 0.33 0.5 042 0.22 0.25 0.28 0.62 0.12 013 0.32
$a AR LOS | Esperar la descarga de loz pedidos del vehiculo del proveedor 0.38 167 117 0.75 167 0.75 0.530 1.50 1.50 1.28 0.23 0.78 0.65 0.43 1.33 0.45 1.33 0.78
o by Llamar 3 loz encargados del almacén 0.05 17 010 0.03 0.05 0.08 0.05 0.05 017 0.12 013 0.05 0.05 0.07 0.03 0.03 1.62 0.05
2 ENAR LOS Colocar loz pedidoz ¢n suz lugares correzpondicntes 117 167 0.47 1.08 158 1.28 1.15 113 1.00 1.33 n.62 0.62 0.20 0.25 117 0.37 0.78 0.67
Registrar ¢lingrezo de loz pedidos 0.43 0.50 0.50 0.67 0.33 0.30 0.53 0.57 1.03 0.62 0.22 0.22 o1t .22 0.42 0.28 0.50 0.50
iempo de recepcion del pedido 0.30 0.35 0.13 0.62 0.30 0.63 042 0.47 113 0.35 0.5 0.35 0.40 0.45 0.32 0.32 0.27 0.53
mpo de descarga del pedido 0.43 183 127 0.18 112 0.83 0.85 1.55 167 140 042 0.33 0.70 0.55 187 0.53 2.35 0.33
iempo de almacenaje del pedid 1.60 217 0.37 1.5 158 168 1.70 2.08 1.35 0.83 0.83 0.37 0.47 158 0.65 1.28 117
ticmpo de swrtido 233)0 4os| 508 315 .05 235 siz|  wes| 480 153 202 147 147 427 150 450 2530
tiempo promedio 3.13
iempo de activida. 4.35 4.33 488 4.30 4.27 4.50 0.00
horaz de labor 8 g 8 8 3 g g
iempo de descansd 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Eficienci 0.60 0.63 067 0.53 0.53 0.62 0.00
0.6261'
— — JYOHA DE TIEMPOS
PROCESO[CTIYIDADE TAREAS SEMANA 1 (Duracionthoraz) SEMANA 2 (Duracionthoraz)
MIERCOLES JUEVES SABADOD MIERCOLES JUEVES SABADO MIE
“ LCIGN DEL Recibir ¢l pedido del cliente . 0.05 0.22 0.10 0.0 013 0.03 0.08 047 0.15 017 0.08 0.12 0.32 0.12 .22 0.25 012 0.13
Q.. Informar al encargade de almacén del pedido 0.03 0.05 0.10 0.05 017 0.07 0.05 0.12 0.15 0.03 0.03 0.05 0.15 0.05 0.03 0.05 0.03 0.1
‘;’ o] ACIGN DEL Buszcar productos del pedido en almacén .28 2.00 0.50 1.00 1.0 0.50 0.33 117 15 1.50 0.65 0.33 .65 1.50 0.75 167 1.00 A
g :—: Embalar u organizar ¢l pedido .50 0.5 0.50 0.67 1.0 1.00 017 1.00 15 1.00 0.43 017 .45 0.83 0.55 142 0.33 Al
R Cargar ¢l pedido al vehiculo de reparto 6T 2.0 0.67 0.58 1.4 0.25 0.28 117 15 150 1.00 1.25 .53 1.65 153 1.50 0.67 A
- G4 DEL PE| Realizar la verificacion del pedide .33 0.2 0.28 0.15 0.50 0.23 017 0.33 15 0.67 0.50 0.50 .25 0.23 0.12 067 0.45 A
| Enviar el pedido al clicnte 0.13 0.05 0.22 047 0.08 012 0.08 012 0.15 017 013 013 0.08 0.15 015 0.33 0.03 0.18
o de procesamiento del pedi 0.08 0.27 0.20 0.13 0.30 0.15 013 0.28 0.30 0.20 017 017 047 017 0.30 0.30 0.15 0.37 0.00
empo de preparacion del pedid. 0.18 283 1.00 167 2.00 150 0.50 217 0.30 250 113 0. 110 2.33 1.30 3.08 1.33 0.37 0.00
tiempo de despacho del pedido) 113 230 117 0.90 2.00 0.65 0.53 162 0.45 2.33 163 1. 147 2.08 210 2.50 115 0.55
tiempo de orden 2000 S540| 2.37 210 4.30 2.30 147 4.07 1.05] 503 233 2.5 213 4535 3.0 2,63 128
tiempo promedio 3.15
iempo de activida 5.40 4.30 4.07 5.03 4538 5.88 0.00
horaz de labor ] 8 8 8 8 8 8
iempo de descansq 0.75 0.75 0.75 Q.75 0.75 0.75 0.75
Eficieaci 0.74 0.53 0.56 0.63 0.63 0.31 0
i
0.6728]|
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Anexo 15. Fotografias
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