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RESUMEN

El presente informe describe de manera detallada la investigacion realizada sobre
el analisis de los procesos actuales en la gestibn de almacén de productos
terminados: bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A. y lograr mejorar los
meétodos que se desarrolla en el proceso, tanto para el almacén y la preparacion
de aquellos productos en cantidad para cumplir con la fecha de entrega con las

operaciones que se realiza en el almacén (fulfillment).

En capitulo | hacemos la introduccion al tema planteando la realidad problemaética,
apoyados con el uso de la herramienta causa-efecto de Ishikawa que apoyado
con la herramienta Pareto se pudo cuantificar las causas principales que
motivaron el uso de la herramienta Optimizacion de Procesos. Luego realizamos
la formulacion del problema general y problemas especificos, la justificacion de la

investigacion, el objetivo general y especifico, e hipotesis general y especificos.

En el capitulo Il, desarrollamos el marco tedérico el cual nos sirvi6 como guia para
la investigacion, y que este correctamente centrado en su problema y que impida
la desviacion del planteamiento original. La teoria nos permitird afirmar que la

optimizacién de procesos mejora el fulfillment en la empresa.

Palabras clave: Procesos, optimizacion, Fulfillment, despacho, recepcion.



ABSTRACT

This report specifically describes the research carried out on the analysis of the
current processes in the management of the finished products warehouse: paper
bags of the company ROTAPEL SA and to improve the methods that are
developed in the process, both for the warehouse and the preparation of those
products in quantity to meet the delivery date with the operations carried out in the

warehouse (compliance).

In Chapter | we make the introduction to the topic by posing the problematic
reality, supported with the use of the Ishikawa cause-effect tool, which supported
with the Pareto tool, it was possible to quantify the main causes that motivated the
use of the Process Optimization tool. Then we carry out the formulation of the
general problem and specific problems, the justification of the investigation, the

general and specific objective, and the general and specific hypotheses.

In Chapter Il, we developed the theoretical framework which served as a guide for
the investigation, and is correctly focused on your problem and what prevents
deviation from the original approach. The theory allows us to affirm that the

optimization of processes improves the fulfillment in the company.

Key words: Processes, optimization, Fulfillment, dispatch, reception.



I. INTRODUCCION

1.1. Contexto global del problema

En la industria papelera, Europa desde sus inicios tenian un efecto predominante
en la etapa preindustrial, tanto en La produccion y la mano de obra que fueron a
pequefia escala. Ademas, en esa época el consumo del papel fue de gran
cantidad ya que en aquellos tiempos la materia prima fueron el algodén y lino que
eran basico para la formacion de pasta y después la transformacion en papel para
hacer las hojas sueltas.

Al respecto Badoza y Berlini (2007, p. 110 — 114) Describieron que durante los
siglos XVII y XIX en la industria del papel aparecieron las nuevas innovaciones
para su mejora, la primera fue la fabricacién de maquinas de produccién continua
gue eran hechas para la fabricacion de rollos de papel, esto fue creado por el
francés Louis-Nicolas Robert en 1799 y que después fue mejorado en el afio 1803
por los hermanos Sealy y Henry Fourdrinier. Después lograron su
comercializacion a nivel internacional. El uso de estas maquinas permitian que la
produccion incrementara su cantidad, esto llevo un desequilibrio en la disposicién
de los insumos. La segunda innovacién se referia al desarrollo de los métodos de
produccion que era la utilizacién de la madera como materia prima como pasta de
madera (mecénica y quimica). que gracias a ella se pudo abastecer la demanda

del papel en el mundo.

En la industria del papel la mecanizacion avanzo rapido que paises de Europa
occidental y América del norte tuvieron diferentes incorporaciones instalando las
magquinas creadas por los hermanos fourdinier. Para la produccion durante el siglo
XIX. Los paises del reino unido y Francia la acogida de esta tecnologia fue rapida.
En el afio 1879, ambas econOmicas tenia 2789 y 148 maquinas. En cambio,
Espafia contaba solo con 48 maquinas en funcion mostrando un atraso. Estados
unidos en el siglo XIX ya contaba con 1232 maquinas, esto ha sido un avance

gracias a los hermanos fourdinier que a causa de ello los resultados fueron



incrementandose sustancialmente en la produccién y ademas los cambios que se

hacia en las fabricas, de maquinas viejas a maquinas modernas.

En América latina la produccion del papel no fue ajena a la industria moderna con
las instalaciones de fabricas y con maquinas modernas durante el siglo XIX.
Empresas brasilefias como la compafiia melhoramentos de Sdo Paulo establecida
en 1883, la argentina S.A. y la papelera San Rafael, fundada en 1892. Fueron
fabricas que contaban con maquinas modernas y de gran capacidad de

produccion.

En el afio 1905 el rubro papelero en América Latina contaba con cierto progreso
en establecimientos y maquinas para la producciéon. La Tabla N° 1 nos muestra
que Argentina, Brasil y México tuvieron un desarrollo similar en la cantidad de
fabricas. En cuanto al equipamiento tecnologico, solo unos pocos
establecimientos poseian entre dos y tres maquinas de diferentes tamafos. La

mayoria eran pequefias fabricas con una sola Fourdrinier instalada.

Tabla N° 1: Situacion de la industria del papel en América Latina en 1905

’ _ Total de _
Paises |Total de Fabricas o Tipos de papel
Maquinas
Argentina 6 9 Envoltorio / Imprenta
Diarios, imprenta,
Brasil 6 5* envoltorios, afiches,
blanco
_ Papel y cartones,
Chile 4 4** . .
envoltorio(paja)
Envoltorio(paja y
México 6 9 desechos), imprenta, de
escribir, cartones
Uruguay 1 2 S/d

Fuente: Badoza y Berlini. Origen, desarrollo y limites estructurales de la industria

del papel en la Argentina



La FAO (Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion), hizo un informe anual sobre el consumo de Celulosa y Papel a
nivel internacional. Los conjuntos de datos incluidos fueron de produccion de
celulosa y papel en 30 paises. China y Hungria fueron los Unicos dos paises en
producir pasta de papel de paja, 0.190 y 3.028 millones de toneladas métricas.
Mientras que 5 paises contribuyeron a 1.287 millones de toneladas de “pulpa de

bagazo” producidas en 2015 (Fuente: Argentina Forestal. 2017).

En la Tabla N° 2 muestran a los 10 paises como los principales productores de
papel en el mundo:

Tabla N° 2: Principales Productores de papel en el mundo

N° Pais Produccién de papel
_ 107.100 millones de toneladas
01 | China o
métricas
02 | Estados Unidos 52 millones de toneladas métricas
) 26.228 millones de toneladas
03 | Japon

métricas

_ 22.608 millones de toneladas
04 | Alemania

métricas
. Republica de Corea del 11.569 millones de toneladas
Sur meétricas
_ 10.357 millones de toneladas
06 | Brasil o
métricas
_ _ 10.310 millones de toneladas
07 | Finlandia o
métricas
10.266 millones de toneladas
08 | Canada o
métricas
_ 10.165 millones de toneladas
09 | Suecia .
métricas
10 | Italia 8.840 millones de toneladas métricas

Fuente: Argentina Forestal. 2017



En la Tabla N° 03 podemos ver la evolucion anual del consumo de papel y carton
de 2006 a 2017 a nivel mundial. En el afio 2017, el consumo de papel llegé a

superar a los 423 millones de toneladas métricas (Fuente: Statista. 2019).
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En la Tabla N° 04, en el afio 2016, la produccion de pulpa de papel fue de 167
millones de toneladas y 402 millones de toneladas de papel y cartén. En el 2017
el crecimiento fue de 1.5 % y de 0,2 % en papel y carton. en el cuadro se muestra

el aumento anual en proyeccién desde el afio 2018 hasta el 2021 (Fuente:

Andigraf. 2019).



Tabla N° 4: Evaluacion de la produccion de papel y carton en el mundo
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1.2. Contexto nacional del problema

En el Perd, el consumo de las bolsas de papel tiene un enfoque distinto con
respecto al cuidado del medio ambiente, pero a la vez el uso del papel reciclado
se solidariza con el cuidado del mismo material, las empresas tomaron en cuenta
el uso adecuado de las bolsas de papel reciclado y a su vez el excesivo uso del
plastico que era un sustituto del papel. Durante el tiempo de abastecimiento la
industria del papel ha mantenido su labor hasta el uso de las bolsas de plastico.
EL uso habitual del producto dentro de una bolsa de plastico y de cualquier tipo.
Esto ha causado un impacto en la industria y si nos referimos al cuidado del
medio ambiente, el uso descontrolado ha causado que seamos parte de las
consecuencias que se vive en nuestra época actual como se demuestra en el
cuadro (Tabla N° 5).

Tabla N° 5: Cifras de las bolsas de plastico en el Peru

(1) USO DEL PLASTICO EN EL PERU

EL USO PROMEDIO DE es de 30 kg por
LOS PLASTICOS EN EL PERU persona al afio




EN EL PERU 3 mil millones
SE UTILIZA de bolsas por afio
SOLO EN LIMA 46 % de los residuos de
METROPOLITANAY EN EL un plastico de un solo uso
CALLAO SE GENERA de todo el pais
TIEMPO bolsa 400 afos
APROXIMADO DE Tecnopor 1000 afios
DEGRADACION sorbete 200 afnos

(2) En el 2015, ya el 90 % de las aves
marinas habian ingerido plastico
(3) PRODUCCION MUNDIAL DE PLASTICOS (MILL. DE TN)
56 204 299 500
afno 1980 afno 2002 afo 2013 ano 2020

Fuente 1: Ellen Macarthur foundation.The New Economy Plastic — 2016
World Economic Forum Ellen Macarthur Foundation andMckinsey & company,The
Fuente 2: New Plastics Economy — Rethinking the future of plastics (2016)
Fuente 3: Adaptado de Geyer,Jambeck y law,2017.presente en el reporte Single
Use Plastic de ONU-Medio Ambiente.

En este ano se dictd la norma del uso regular de las bolsas de plastico “LA
NORMA 30884 articulo 1 -Aprobacién del reglamento de la ley N° 30884, ley que
regula el plastico de un solo uso y otros recipientes 0 envases descartables.
(Fuente: El peruano).

Esto ha hecho que la empresa tome como una oportunidad en el mercado y el
consumo de bolsas de papel, ya que empresas de diferentes sectores optarian
por ofrecer productos o servicios con otro material que no sea plastico. El sector
de ventas como también el sector comestible haria uso de bolsas de papel
causando un cambio habitual hacia la poblacién. Es importante conocer la
demanda de la industria del papel como se demuestra en el siguiente
cuadro(Tabla N° 6) para los diferentes sectores; como la gréafica (papel bond,
cartulina, cuadernos) y en los productos de cuidado personal (papel y toalla



higiénico, pafales, etc.) si observamos la cantidad de uso de bolsas de papel y
carton es regular, pero con el tiempo se ha tratado de encontrar otro material
sustituto de ambos, pero no es sostenible por lo que se vive en esta época y
demostrar que el uso de bolsas de papel y cajas de cartén en el mercado es

indispensable para el consumo humano.

Tabla N° 6: Cifras del uso del papel y carton

INDUSTRIA DEL PAPEL Y PRODUCTOS DE PAPEL
(PRINCIPALES PRODUCTOS)
PRODUCTOS DE | UNIDAD
PAPEL MEDIDA 2015 2016
Caja de carton ™ 279,400 313,471
Papel corrugado ™ 43,140 48,147
Cartones diversos ™ 74,545 92,239
Bolsas de papel Miles 274,183 272,44
Papel higiénico ™ 169,056 169,172
Pafnales Miles 1,754,549 1,550,231
Papel bond ™ 55,885 31,957
Servilletas ™ 14,717 13,872
Papel toalla ™ 25,236 27,982
Papeles diversos ™ 57,310 53,553
Cartulina Ciento 127,472 141,631

Fuente: Estudios econdmicos Scotiabank

Segun una encuesta en lima sobre el consumo de bolsas de plastico, el 78 % de
las personas reciben los productos en bolsas de plastico y el 21% usan otro tipo

de envase o llevan una bolsa de plastico. Y tomando en cuenta la norma aplicada



en el Perq, y el cambio habitual de las personas con el uso de las bolsas de
plastico, como se demuestra en el cuadro (Tabla N° 7).

Tabla N° 7: Encuesta del uso de plastico en lima

UN HABITO EXTENDIDO ENTRE LOS LIMENOS
¢Actualmente, al hacer las | 78 % recibe los productos en bolsa de plastico
compras de su hogar, 21% usa una canasta o una bolsa de se lleva

csed..? [ 1%nopredsa |

De aprobarse una ley para reducir el uso del plastico, se reduciria la
entrega de bolsa de plastico de un solo uso por parte de supermercados,
almacenes y otros similares ¢ Qué cree que haria... al ir a un
supermercado para realizar sus compras?

USTED EL LIMENO PROMEDIO

llevaria una bolsa de tela 3204 Pagaria las bolsas de 30%
para sus compras plastico que necesite

llevaria una bolsa de
llevaria una canasta para | 32% |plastico reciclada para 23%
su compras sus compras
llevaria una bolsa de 11% llevaria una bolsa de 21%
plastico que necesite tela para sus compras
pagaria una bolsa de 4% llevaria una canasta 129%
plastico que necesite para sus compras
no precisa(?) 1% |no precisa 12%

Fuente: IPSOS

Como en un principio el uso de bolsas de papel es como una alternativa para el
pais y para la industria, el abastecimiento de los productos hechos de papel
conseguiran un puesto insignificante en el mercado dando oportunidades para
otros y creando una vision para el consumo humano , el reciclado del papel es
importante para controlar su uso, las empresas se maneja hacia los gustos y
preferencias de la gente como se demuestra en la imagen (Figura N° 1) ,no existe
un sustituto de las bolsas de papel por ahora ,pero se utiliza otras alternativas .La
creciente tendencia por utilizar productos ecologicos o bolsas de papel sera un
factor importante para las empresas de este rubro y el impacto en el mundo del
uso irregular del plastico hace que el reciclado del papel sea la preferencia en

general para la fabricacion de productos elaborados de papel (Figura N° 2).



Figura N° 1: Formatos de bolsas de papel

Fuente: Bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A.

Segun GARCIA, Alfonso “[...] al almacén la importancia que debe tener dentro de
la organizacion al seleccionar su personal: desde el puesto ejecutivo del jefe del
almacén o de control de inventarios, hasta el ultimo puesto de cargador” (2010,
p.15).

Los almacenes de antes no era parte importante para una empresa sobre todo
cuando se quiere realizar gestion de almacén o no llevar procesos, y también
contar con personas capacitadas en el area. En la actualidad desde que la
tecnologia avanza el almacén es parte importante para la cadena de suministro y
tener capacitacion con el personal asignado para llevar, desde el jefe de

produccion hasta el personal de carga de los productos terminados.

1.3. Fulfillment como problema

Rotapel S.A. Es una empresa peruana dedicada a la conversion de bolsas e
impresion de papel, con mas de 40 afios distribuyendo al mercado nacional e
internacional, se especializa a la fabricacion de rollos de papel para cualquier
impresion: térmicas, matriciales, laser e inkjet, bolsas de papel, papel para
alimentos, papel en bobinas, etc.



Figura N° 2: Productos elaborados por Rotapel S.A.
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Fuente: Rotapel S.A.

10




La investigacion se enfocard en el Almacén, en las etapas de recepcion,
preparacién y despacho, donde dentro del almacén se prepara los productos
terminados de bolsas de papel en fragmentos mas pequefios para su distribucion,
donde mayormente la parte operativa son manuales. En estas etapas, se observa

el no cumplimiento en la obtencion del producto a ser despachado.

La O.LT. (Organizacion Internacional del Trabajo). (p. 252) “La experiencia ha
demostrado que, si se toleran los tiempos improductivos como las interrupciones
por falta de material o averia de las maquinas sin hacer un verdadero esfuerzo
para evitarlos, el personal se va desanimando y desganando y aumenta el tiempo
improductivo atribuible a los trabajadores”, esto quiere decir, que mientras
aumenta la demanda, las gerencias preferirAn optar por colaboradores nuevos,
que no tengan experiencia o que puedan trabajar mas horas después del turno,
por ello se deja de lado el mejoramiento del proceso, esto se debe al no
conocimiento de las herramientas que nos ayudan a mejorar sin tocar el tema
economico. Por eso los colaboradores del area hacen las labores con falta de
estimulo y solo obedecen las funciones, es decir, el colaborador no se siente
comprometido hacia los objetivos que no son claros y que son importantes para el

area y la compafia, por consiguiente, realiza labores sin alguna visién o mision.

Las actividades que se realiza en los procesos no son las adecuadas, aun se
tiene actividades que no suman valor al proceso del almacén, de los cuales
generan no cumplimiento en fecha de entrega del producto programado,

produciendo un incremento de tiempo en la preparacion de bolsas de papel.

Debido a una mala coordinacion del jefe con los colaboradores, las etapas de
planificacion y fabricacion no son eficientes, desde el momento que los productos
ingresan al almacén, es donde existe una mala distribucion de las mismas, al
momento de armar el flujo de trabajo para armar los bloques las bolsas de papel,
la falta de conocimiento del proceso por parte de los colaboradores, la mala
distribucion de las actividades. Antes de hacer un analisis, se pudo conversar con
el jefe del almacén y sus colaboradores en donde se observaron muchos puntos

débiles (Anexo N° 1) de las posibles causas, por ejemplo: hay tiempos muertos en
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las etapas de planificacion (organizacién al trabajo) y fabricacién (armado de
bolsas de papel). Para una forma correcta de describir las causas, se elabor6 un
diagrama de Ishikawa (Figura N° 03) para puntualizar las causas y conocer el

problema.
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Figura N° 3: Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa

[: MEDIO AMBIENTE ] [ MAQUINARIA ] MANO DE OBRA

----No hay maguina cédigo de barras § ~~~-Falta de personal

- Falta de orden en el almacén —Falta de capacitacion
——Espacio insuficiente de mantenimiento areas

--—La maquina selladora inoperativa ——-Cansancio operario

-----Demora en la obtencion
de las cajas de carton
-—--No existe control --- Control de los procesos ineficientes --=-=-Productos terminado{bolsas)
de supervision incompletas
-=-==No hay cajas de cartén a la medida

[ MEDICIONES ][ METODO ] [mmm]

Fuente: Elaboracion propia

13




Las conclusiones obtenidas de la figura (Figura N° 3), teniendo en cuenta las
consideraciones para cada causa (20 = Mayor; 0= Menor) se elabor6 el diagrama
de Pareto (Tabla N° 8), tuvimos una reunion con el Jefe del area de Almacén y
sus colaboradores para dar valores a cada causa, luego se ordena las ideas y se

calcula, la evidencia en la Tabla N° 8 (Ver Anexo N° 2).

Tabla N° 8: Diagrama de Pareto
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Fuente.: Elaboracion propia

En el diagrama (Tabla N° 8) se entiende que las principales causas que generan
el 80% de los incumplimientos de la elaboracion de paquetes de papel son:
demora en la obtencion de las cajas de cartdn, falta de capacitacion, falta de
coordinacion entre areas, falta de orden, espacio insuficiente, entre otros, estas
causas evidencian la urgencia de aplicar un control de calidad para mejorar el

proceso de area del almacén.
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1.4. Formulacién del Problema

De los contextos antes descritos, formulamos nuestro problema de investigacion,
el cual indica ¢Cdémo la Optimizacion de procesos en el area de almaceén
incrementa el Order Fulfillment en la entrega de pedidos en la empresa ROTAPEL
S.A. Ate — Vitarte, 2020?

Asi mismo de formulan los problemas especificos

PE1. ¢(En qué proporcion la Gestion de Actividades de los Procesos de
Almacén optimiza el cumplimiento de pedidos en la empresa ROTAPEL
S.A. Ate — Vitarte, 2020?

PE2. ¢(En qué proporcién el Control y Mejora de los Procesos de Almacén
mejora la conformidad de las entregas de pedidos en la empresa
ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, 2020?

1.5. Justificacion del estudio

En tal sentido, es preciso mencionar la Justificacion del estudio

Este informe se justifica y sostiene en: “Justificar el estudio mediante la exposicidon
de sus razones (el para qué del estudio o por qué debe efectuarse)’” (Hernandez,
2014, p. 40).

Existe también una Justificacion Institucional

La propuesta y hechura de la mejora continua consentira que Rotapel S.A., con el
tiempo consiga mayor prestigio, peso en el mercado y un buen marquetin. A
través de las herramientas y/o controles de calidad se quiere mejorar las etapas
de planificacion (organizacion el trabajo) y fabricacion (armado de bolsas de
papel) con el fin de ofrecer un servicio de calidad, entrega del producto a tiempo,
aumentando la imagen de la empresa y obteniendo ventajas competitivas en el

mercado del mismo rubro.
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El estudio de tiempos en la industria es una oportunidad de mejora y es uno de
los factores mas importantes en los procesos de manufactura” (Revista Cientifica,
2018, p.62).

Desde el punto de vista Econémico, nuestra investigacion se justica

Esta investigacion busca optimizar los tiempos para una elaboracion eficiente en
las etapas de planificacion (organizacion el trabajo) y fabricaciéon (armado de
bolsas de papel). El impacto que tiene el estudio de tiempos y movimientos en las
etapas de planificaciéon y fabricacion, serd de gran importancia, por lo que
permitird detectar operaciones que afectan y estén causando incumplimiento en la
entrega del producto, agilizando y mejorando la efectividad del proceso. Segun
(Meyers, 2015, p.5), manifiesta que, el encargado de proyectos y la direccion de
la empresa compartiran la misma vision y objetivo, si tienen una misién bien
definido”.

Igualmente es importante mencionar la Justificacion Operativa

Esta investigacion nos posibilitara optimizar las condiciones del proceso de
almacén en la etapa donde se preparan los pedidos para ser entregados, al hacer
gue los procesos gue se realizan sean eficientes, se toma en cuenta los tiempos,
con datos estandares. Adicionalmente, queremos encontrar y dar solucién a las
causas que generan los tiempos muertos, retrasos en los procesos, los que no
permiten el cumplimiento mucho mas rapido de los productos terminados. En
consecuencia es muy importante el estudio de tiempos con el que se obtendra un

mejor fulfillment en la entrega de pedidos.

1.6. Hipotesis

Luego de revisar el contexto del problema y el argumento teorico planteamos

nuestra Hipotesis de investigacion:
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La Optimizacion de procesos en el &rea de almacén incrementa el Order
Fulfillment en la entrega de pedidos de una empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte,
2020.

Siendo las Hipotesis Especificas:

HE1. La Gestion de Actividades de los Procesos de Almacén optimiza el
cumplimiento de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte,
2020

HE 2. El Control y Mejora de los Procesos de Almacén mejora la conformidad
de las entregas de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte,
2020

1.7. Objetivo

Una vez realizado la formulacion del problema e hipétesis de investigacion se
proponen el Objetivos General de la investigacion:

Determinar en qué proporcion la optimizacion de procesos en el area de almacén
incrementa el Order Fulfillment en la entrega de pedidos de la empresa ROTAPEL
S.A., Ate-Vitarte, 2020.

Igualmente se propusieron los Objetivos Especificos de la investigacion:

OE 1. Determinar en qué proporcion la Gestion de Actividades de los Procesos
de Almacén optimiza el cumplimiento de entrega de pedidos en la
empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, 2020

OE 2. Determinar en qué proporcion el Control y Mejora de los Procesos de
Almacén mejora la conformidad de las entregas de pedidos en la
empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, 2020
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. MARCO TEORICO

2.1. Trabajos previos Nacional

MONTALVO, Alejandro .2016, En su investigacion demostré6 la mejora en
almacén de productos terminados debido en que las funciones que se hacian
antes de llevar una gestion logistica era de un 63,67 % y después de la
implementacion fue de 90,17%, determinando que si hubo una mejora
demostrando que la gestidon incremento hacia una mejor eficiencia en el area de
almaceén y que por ello se realiza las mejoras en el area de trabajo ,manifestando
lo eficiente en el area de almacén junto con el personal. Este trabajo nos ayuda
ver la importancia del método de estudio aplicando en la mano de obra
(preparacion de los productos terminados), que al aplicarlos consigue la mejora

en el area de almacén y parte de ello nos servira para aplicar en la investigacion.

YAURIS, Jesus .2017, en su trabajo de estudio de investigacion tuvo como
objetivo demostrar que la gestion de almacén mejora el nivel de servicio de la
empresa, mediante su desarrollo realizo la reestructuracibn de los procesos
capacitando al personal de almacén y la restructuracion del area de trabajo
aplicando un lay-out en el area de almacén para la mejora de tiempos ya que en
su trabajo en el almacén tienen problemas durante su proceso(recepcion-
almacenamiento-modulacion-despacho) careciendo de tardanza en preparar los
productos a tiempo, tanto en su preparacion hasta el despacho . Su tipo de
estudio cuantitativo, del tipo aplicado y con su disefio cuasiexperimental,
enfocandose a la poblacion del estudio conformado con 24 semanas basandose a
indicadores propios de la empresa que trata la mejora de servicio. tanto su
desarrollo probabilistico, intencional por el tiempo de investigacion, concluyendo
que la gestion de almacén mejoro el nivel de servicio que tiene que ver los
procesos de envio de sus productos, tanto en los preparativos y envié a tiempo de
los productos a pedido. Este trabajo nos ayuda ver la medicién de tiempo y que

tomamos como referencia hacia la investigacion.
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MIRANDA, Karen .2018, en su investigacién trata sobre los problemas de
procesos en el almacén teniendo como consecuencias quejas de tardanza en el
despacho, tiempo de demora en la preparacién de los productos. Ante ello se
realiza una gestion de todas las actividades que se hace en el almacén para una
mejora del cumplimiento de los despachos de la empresa, cuyo objetivo en su
investigacion es mejorar la productividad. Basandose a una investigacion
aplicada, con enfoque cuantitativo porque se recolecta los datos que compruebe
su hipétesis mediante una medicibn numérica y que durante su desarrollo
demostrd solucionar la preparacion de los productos y evitando la tardanza hacia
la fecha de entrega aplicando una gestion de almacén. Esta investigacion nos
ayuda a tomar en cuenta las observaciones que se aplicé durante su trabajo y es

por ello que tomamos como referencia.

QUISPE, Cleyver .2018, en su tema de investigacion observo los problemas que
tenian con los productos que se encuentran en el almacén, planteando como
objetivo general la gestion de almacén para mejorar los procesos que se realiza
en el almacén de la empresa donde labora teniendo en su desarrollo un disefio
cuasiexperimental, con enfoques cuantitativo y aplicativo y recoleccién de datos
en un determinado tiempo concluyendo que la gestion de almacén mejoro los
procesos desde el almacenaje de los productos y la preparaciones ello para

evitar quejas y tardanza .

2.2. Nivel Internacional

RICAURTE, Felix (2014), en su trabajo de investigacion, cuyo objetivo fue aplicar
un estudio que los resultados ofrezca optimizar los procesos de mejora continua
que permitan solucionar toda la gestion de los proyectos de la empresa SADINSA,
a través de la identificacion y andlisis de los problemas méas representados
durante la ejecucién en los procesos de la empresa, usando métodos de
diagnoéstico. Propuso mejoras al proceso actual eliminando los efectos negativos
planificando la implantacion y metodologia de la mejora de procesos.

Concluyendo que este estudio suministré informacion que, complementada con
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los fundamentos tedricos y los analisis correspondientes, permitieron alcanzar los

objetivos propuestos. (186 pp.).

Para IMBAQUINGO (2012), el objetivo era mejorar los procesos haciendo una
gestion de todas las funciones y haciendo un estudio de medicién, seguimiento y
control a través de la metodologia ,usando el Sistema de Gestion de Calidad ISO
9001-2008, para puntualizar los procesos y los indicadores de Gestion que son:
Calidad para todo lo que se hace en el proceso y satisfaccion de los servicios al
cliente, por ultimo el calculo de la productividad, es importante resaltar que el
resultado obtenido en su proyecto tubo un indicador critico de Post-Cosecha que
es la merma, alto porcentaje que bordea un 16%,que son uno de los principales
problemas hallados. Que los métodos realizados durante el proceso son repetidos
y como consecuencia el personal hace las mismas actividades durante 6 horas
diarias, teniendo un promedio de 36 horas de su jornada con condiciones pésimas
y fatiga, por lo tanto, la probabilidad de pasar los trabajos de mala calidad es alta,
también se encuentra en los resultados una mejora en las horas/trabajador, que

equivale a una mejora de 11,74 % en la productividad.

HERNANDEZ (2014), mediante su proyecto pudo analizar y obtener datos para la
mejora y dar eficacia en los procesos de trabajo y haciendo la mejora continua
para la evaluacion de los procesos que son: Planificar las compra, de
mantenimiento, post venta y de servicios. La aplicacion de la gestion por procesos
disminuy6é en un 119 minuto de tiempo equivalente a un 55,11%, con esto se
cumplié su hipotesis para la mejora de procesos y los servicio que contribuird a
captar mas clientes. Este proyecto se toma en cuenta para la investigacion ya que
el mejoramiento mediante su hipétesis nos ayuda a considerar y tomar en cuenta
las actividades con las personas que laboran durante el proceso, mediante su

propuesta.

Segun describen BAQUE Y LEON, (2012), en su proyecto se gestiona todo lo que
interviene en los procesos y determinar a través de los indicadores de Gestion
gue evalla en ello y encontrar la claves y mejoras, para evaluar el trabajo se hizo

un disefio de procesos, que a través de la organizacion se evalla el diagrama de
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flujo del trabajo actual de la empresa y andlisis del valor agregado o productivo de
las actividades en el proceso. En lo cual se concluyd que las actividades que no
agregan valor fueron: Atencion a las personas, compra de medicamentos y
compra de insumos, para su empresa de servicios médicos. obteniendo
resultados que redujo el tiempo de espera en un 47, 64% con un tiempo en
minutos de 2880 min a 2,4% que se asemeja a un tiempo de 60 min al calcular las
actividades en el proceso. Este proyecto nos sirvid para observar el estudio de

tiempo y losa calculos que se tomaron para el mejoramiento en las actividades.

2.3. Teorias relacionadas al tema

2.3.1. Order Fulfillment

La primera investigacion hacia la definicion de estrategias de cumplimiento de la
orden “Order Fulfilment” fue publicado por HANS WORTMANN (1983), quien
indica que, “Cumplimiento de la orden (en inglés britanico Order Fulfillment) es en
el sentido mas general, el proceso completo, desde el punto de ventas consulta a
la entrega de un producto al cliente. A veces, el cumplimiento de pedidos se utiliza
para describir el acto de distribucion mas limitado o la funcién logistica, sin
embargo, en el sentido mas amplio se refiere a la forma en que las empresas

responden a los pedidos de los clientes”.

2.3.2. Almaceén
Diaz, Jarufe y Noriega (2014) nos indica que, “el almacén se define como un area
determinada donde se ubica un material en espera por tiempos relativamente

prolongados; por lo general existe control de entradas y salidas” (p. 220).

Actividades del almacén

Segun Castellano, Andrés (2016). Los procedimientos que se ejecutan en el

almacén son:

- Llegada al almacén: llegada del producto al almaceén.
- Descarga: se finaliza la llegada del producto hecho en produccién.

- Recepcion y control: con documento y verificacion del producto.
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- Almacenamiento: los productos destinados a un lugar o ubicacion.
- Desalmacenaje: distribucion de los productos a preparar.

- Picking: preparacion de los productos

- Consolidacion de destinos: preparacion para su despacho.

- Agrupamiento: los diferentes productos listos para su despacho.

- Carga: la carga del producto hacia los transportes(camiones)

- Envio: transportando el producto hacia su destino.

Disefio del almacén

Para Castellano, Andrés (2016). Al disefio de los almacenes, se destaca las
zonas que lo componen independientemente de que sea propio 0 outsourcing. En
otras palabras, corresponde a la descripcion de layout del almacén, que equivale

la disposicion de los elementos dentro del mismo.

Zonas de almacén

Para Castellano, Andrés (2016). Las areas que cuenta el almacén son:

- Zona de recepcién y descarga. Area que se realiza todo el desarrollo de los
productos que se recibio.

- Zona de almacenamiento. Area donde todos los productos terminados tendran
un lugar o ubicacion.

- Zona de picking — Un é&rea dentro del almacén donde todos los productos
seleccionados seran preparados para su carga.

- Zona de cross-docking. Area donde los productos terminados pasan
directamente a carga sin pasar por el almaceén.

- Zona de despacho. Area donde todos los productos terminados estan
distribuidos fisicamente para la carga hacia los camiones.

- Zona de maniobras. Areas o zonas asignadas para las actividades del personal
durante la carga.

- Zona de administracion. Area donde las personas de trasporte hacen el

procedimiento por oficina y realizar el despacho
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2.3.3. Estudio de Métodos

A) Definicion
Para Kanawaty (2011, p. 77) el estudio de métodos se define como el llenado de
formatos, examinar de manera critica y sistemética de la forma actual y

proyectada de como se deben realizar el trabajo y asi mejorarlo.

Como lo cita (OIT, 2010), las finalidades del Estudio de métodos son:
e Optimizacion de procesos.
¢ Mejora de la distribucion de una fabrica u lugar de trabajo.
¢ Reducir el esfuerzo humano y la fatiga de tal.
e Optimizacion de la friales, maquinaria y mano de obra.
e Mejorar las condiciones de los materiales de trabajo.

Para (Kanawaty, 2011, p.77). El estudio de métodos tiene 8 pasos o etapas:

1) Seleccionar el trabajo de estudio: Se empieza escogiendo los trabajos mas
importantes de toda una gama, apuntando a los que generan mayor utilidad, se

trata de escoger un proceso de trabajo a analizar sus limites.

2) Registrar: Por exploracion los datos mas importantes acerca del proceso

analizado y obtener todos los datos necesarios.

Si queremos que este punto sea airoso dependerd mucho de la sinceridad con los
gue se registren todos los acontecimientos, por o que son muy importante para el

examen critico y para pensar el nuevo método ya mejorado.
La forma mas facil es tenerlo por escrito. En este punto podemos detallar todo lo
gue se hace, aunque sea actividades sencillos que demanden pocos minutos en

realizar.

Los gréficos y diagramas son los mas sencillos a elaborar, como nos muestra en

la Tabla N° 9, entre ellos el Diagrama de operaciones del proceso (DOP),
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Diagrama analitico del proceso (DAP), diagrama de recorrido, entre otros. A

continuacion, se muestran los simbolos empleados en los diagramas:

Tabla N° 9: Simbolos empleados en el diagrama

$MBOLO NOMBRE DESCRIPCION
Este simbolo nos indica las principales fases de un
O OPERACION proceso, en la que la matenia o pieza que se modifica

durante la operacion,

INSPECCION Se refiere a una inspeccion de la calidad y/o cantidad

Movimiento de materiales, trabajadores y equipos de

TRANSPORTE
trabajo de un lugar a otro,
DEPOSITO .
ESPERA

| | ik | 3

ALMACENAMIENTO | Indica el depdsito de un material, objeto u pieza en un
PERMANENTE almacen, bajo vigilancia.

ACTIVIDADES Indica [a gjecucion de dos actividades(Inspeccion y
COMBINADAS Operacion) simultaneamente.

-

Fuente: Kanawaty, 2011

3) Examinar: Todo de forma objetiva y ordenada, como se realiza el trabajo
detalladamente, la zona donde se realiza y el flujo que sigue, el examen critico se
llama TECNICA DEL INTERROGATORIO (Tabla N° 10), se aplica una ordenada
y escalonado de preguntas a las actividades.
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Tabla N° 10: Técnica del interrogatorio

EL INTERROGATORIO

TECNICA D

Las preguntas de fondo Justificacion
PROPGSITO ¢Qué se hace en realidad? ¢Qué otracosapodria hacerse? |  EIMINAR partes
¢Porque hay que hacerlo? ¢Qué deberia hacerse? innecesarias del trabajo
WEAR ¢Donde se hace? ¢En que otro lugar podria hacerse? | c omgin ARsiempre que
¢Por qué se hace alli? ¢Donde deberia hacerse? | sea posible y ORDENAR
SUCESION ¢Cuando se hace? ¢Cuando podria hacerse? | de nuevo lasucesion de
¢Por qué se hace enese momento? |  ¢Cuando deberia hacerse? las operaciones para
PERSONA ¢Quién lo hace? ¢Qué otra persona podriahacerlo?|  mejores obtener
¢Por qué lo hace esa persona? ¢Quién deberia hacerlo? resultados
MEDIOS ¢Como se hace? ¢De que otro modo podria hacerse?y  SIMPLIFICAR la
¢Por qué se hace de ese modo? ¢Como deberia hacerse? operacion

Fuente: Ka

nawaty, 2011

4) Establecer: La forma mas practica, econdémica y eficaz, asi como la aportacion

del personal involucrado al tema, considerando todo se debe imaginar y gestar

un método mas sencillo, rentable y eficaz. Se formulan las siguientes preguntas:

e (Qué hacer?

e ¢ Donde debe hacerse?

e ¢ Cuando se debe hacer?
e ¢ Quién lo debe hacer?

e (COmo se debe hacer?

5) Evaluar: En este punto se tiene un concepto determinado de lo que difiera las

actividades actuales y todas las posibles del método mejorado, se realizara una

comparacion entre costo-eficiencias del

nuevo método y el actual.
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Al terminar la etapa, el nuevo método debe ser graficado en el diagrama

correspondiente.

6) Definir: Reportar la nueva forma de trabajo a todos los involucrados, se puede
dejar evidencia de las mejoras del método que se ha mejorado, en otras palabras,
lo que se va a realizar. Lo que se mencion6 consta en dos etapas, la primera es
detallar las herramientas y equipos que se utilizo6 en el método ya mejorado y la
segunda etapa se debe detallar lo mas facil y comprensible del nuevo método,
para que el colaborador a la cual va direccionado el reporte pueda captar sin

ningun problema.

7) Implementar: Hacer una préactica y capacitar del nuevo método a todos los
involucrados, aqui el capacitador es de gran importancia, el sigue implementando

las mejoras y debe realizar dos tareas:

e Los colaboradores acepten y capten el método nuevo, ya que su
constancia dependera si los colaboradores aceptan el nuevo método, en
caso contrario se oponen, los resultados no serian positivos; es por ello
para que el método funcione los colaboradores deben aceptarlo y estar
comprometidos.

e Lainstruccion de los colaboradores con el nuevo método, se ve reflejado si
el capacitador orienta y ensefla a los colaboradores, se hara mas
complicado cuando el método perfeccionado no cuenta con diferencias
relevantes al método anterior, provocando que el colaborador

inconscientemente lo ejecute como antes lo venia haciendo.

8) Controlar: En esta etapa es la parte de mantener, supervisar y controlar el
nuevo método implementado para los colaboradores que estan laborando con el
método perfeccionado y se realizara una verificacion durante un largo periodo que
se esté laborando con dicho método y no se retroceda a utilizar al antiguo, o que
el colaborador incluya cosas nuevas por si solo, en conclusion, que los

colaboradores hagan su labor de la forma procedimentada.
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En el actual informe de investigacidon sobre el estudio de métodos fue aplicado al
proceso de Recepcién, Empaquetado y Envio de Pedidos,

Descripcion del diagrama del proceso de los productos en cajas

Toda la produccion que sale de la maquina, el operador saca de la maquina la
cantidad de 500 bolsas de papel para luego amarrarlo con rafia y embolsarlo y
con cinta de embalaje se cierra los paquetes, después se pone en paletas hasta

una cierta cantidad.

De una vez que termina de completar los paquetes son llevados las paletas hacia
el almacén para la recepciéon (verificacion de acuerdo a la cantidad producida) y
luego colocar en una ubicacion continuamente por cada produccion recibida.

Después se coordina para el pedido de los productos para luego ser encajados.

Las paletas son llevadas al area de preparacion (optimizaciéon de procesos) que
consiste: separar en 100 bolsas, embolsar, poner etiquetas, sellar, poner en cajas,
y luego de etiquetarlos se pone en paletas para que después sean llevados al
area de despacho, sin antes hacer todo ese proceso se lleva un control del mismo
encargado de preparar los productos y el personal de almacén para verificar de

acuerdo al pedido.

Cuando llega la fecha en despachar, se verifica el conteo y estado de todas las
paletas para luego llamar a la persona que maneja el montacarga para cargar y
transportar las paletas hacia los camiones asignados para transportar el producto,
luego de transportar y llegar al destino con previa anticipacion a la hora de
ingreso, se descarga toda la produccién del camién hacia su almacén del cliente,
y asi con la autorizaciéon y firma de aceptaciéon del producto se da la conformidad

del pedido (order fulfillment).

Se explicara mejor con la siguiente Tabla N° 11: Diagrama de procesos.
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Tabla N° 11: Diagrama de procesos

DIAGRAMA DE PROCESOS DE LOS PRODUCTOS EN CAJA

PRODUCTOS

TERMINADO

Seinforma ala otre
area sobre los
productos hedios

ORDER FULLFLMENT

Se hace el
YWerifica el E tramite de
ECEPCICON DE LOS
producto, @ntidad PRODLCTOS Los productos devolucion del
yelstadu para TERMINADOS & 3u ubicadon praducta
ingresar
ra
1]
U
g Las funciones ‘
a internas PREPARACION
o ubicacion del EEERE ALMACENAMIENTO DEL adtividades de
producto,mertat [+« - - ++ PRODUCTO ofocesos ‘
05, reprocesos,dey
oluciones framites
e informacion
PREPARACION DE PRODUCTOS
LO% PRODUCTOS ENCAIADOS ¥
EMPALETADOS
OPTMEACIKON DE PROCESOS
[ Seinf | area
tienen etiquetas Productos trasladar el BT, elln.orm.a Enelares o
0 - ) distribucion loque esta
I indicando aldesting |+ v - separados e al areade  froecreeer venatado bara
[limay provinca) P identificadas transparte prep p 10
E | en |33 movilidades
1 |
a
w
o Salida de los Las productos
5 IMDICADOR: camianes con e cargaalos
E Cumplimienta de los productos Camiones
pedidas S
TRANSPORTACION: LLEGADAEI
hasta el purto de diente recibe el
INDICADOR: llegada producto
Q Conformidad de la
E entrega de pedidos El producto
E reqresa al
g El cliente dala almacen
______________________ confarmidad
{} del producto

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.4. Teorias sobre Optimizacién de Procesos

Para G. TAGUCHI, S. KONISHI (1987), La optimizacion de procesos es la materia
de ajustar un proceso para optimizarlo (hacer el mejor uso o el mas efectivo) de
un grupo especifico de parametros sin violar alguna restriccion. Los objetivos
comunes son disminuir los costos y aumentar el rendimiento y/o la eficiencia. Esta

es una primordial herramienta cuantitativa para la toma de decisiones industriales.

Al optimar un proceso, la finalidad es acrecentar una o mas de las
especificaciones del proceso, manteniendo todas las demas dentro de sus

limitaciones.

Segun USAQUI, J. (2010). Plan estratégico de optimizacion de recursos y
sistemas de gestion de empresas constructoras para participar en licitaciones
estatales: caso pequefia y mediana empresa (Tesis de Maestria). Universidad

Nacional de Ingenieria. Lima - Peru.

De acuerdo a los métodos de G. TAGUCHI, se evidencia tres factores que

pueden ajustarse para alterar el rendimiento 6ptimo:

1°. Optimizacion de equipos
Lo primero es comprobar que la maquinaria se esté usando al méximo,
inspeccionando los datos de operacion para identificar cuellos de botella en

la maquina.

2°. Procedimientos de operacion
Las actividades de la parte operativa pueden variar ampliamente de
colaborador a colaborador o de turno a turno. La automatizacion de la
empresa puede ayudar. Pero la automatizacibn no serviria si los

colaboradores toman el mando y laboran en la empresa de manualmente.
3°. Control optimizacion

En una empresa de procesamiento tipica, como una empresa quimica o

una refineria de petréleo, hay cientos o incluso miles de bucles de control.
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Cada circuito de control es consciente de vigilar una parte del proceso,

como estabilizar la temperatura, el nivel o el flujo.

TAGUCHI recomienda que, si elcircuito de controlno esta cabalmente
estructurado y sintonizado, el proceso funciona por debajo de su Optimo. El
proceso tendr& un costo mayor en operar y el equipo se deteriorara
prematuramente. Para que cada circuito de control funcione de manera excelente,

la identificacion del sensor, la valvula y los problemas de ajuste es importante.

El proceso de vigilancia y mejora continua de toda la empresa a veces se

denomina supervision del rendimiento.

2.3.5. Mejora continua

Para DEMMING, Edward (1996), La mejora continua es la accion reiterada en
acrecentar la facultad en realizar condiciones. Siempre se deben implementar
acciones correctivas cuando un proceso no logra sus objetivos o incluso cuando
si los logra, pero se pueden mejorar los resultados. En cualquiera de estos
sucesos se recomienda la utilizacion de la herramienta conocida como PEVA
(Planificacién, Ejecucion, Verificacion y Actuar) (Figura N° 4) que es llamado

también circulo de calidad o mejora continua.

Segun la Norma Internacional ISO 9001 (2015), esta metodologia consiste en
pasos y su mismo nombre lo indica, primero se planifica lo que se va a realizar,
luego se ejecuta o se lleva a cabo las acciones ya planificadas, después se
verifica, es decir, se observa y mide los efectos que se han producido mediante
indicadores y por ultimo se debe actuar, lo cual implica que se deben de corregir
todas las desviaciones y resultados que no conduzcan a lograr los objetivos

organizacionales y/o plantear nuevas propuestas a las ya implementadas.

30



Figura N° 4: Ciclo PHVA

*:Que se hara? \
¢Como?¢Cuando?
2Donde?;Quien? ¢Con
que?¢Para que?

f-g,Que aprendimos?
= ¢Que errores no
deberiamos repetir?
= ¢Que aciertos
deberiamos
estandarizar?

* ¢Como, cuando y en
donde aplicamos el
conocimiento
adquirido

*;Como se evaluara lo
realizado?¢Con que datos?
¢Para que evaluar?¢Que se
hara con los resultados

e la evaluacion?

* ;Se hizo lo planeado

= ;Se lograron los
resultados?

= ;Qué impacto
logramos en los
clientes ?

= Que explica los

resultados y el

impacto logrados?

= Ejecucién de lo
planeado
recolectando todo los
datos para medir el
desempenfo.

= Se debe documentar
todo lo realizado y lo
que no pudo hacer,
sin importar si estaba
o no planeado. j

-

Fuente: 1ISO 9001

lll. METODOLOGIA

3.1. Disefo de lainvestigacién

Para HERNANDEZ, Roberto (2014), el enfoque cuantitativo emplea la recoleccion
de datos para demostrar hipétesis con base en la medicion numérica y los analisis
estadisticos, con la finalidad de implantar pautas de comportamientos y demostrar
las teorias (P.4).

El disefio de investigacion tiene una direccion cuantitativa porque permite analizar
mediante la hipo6tesis que planteamos y con los datos de la empresa hacer un

analisis estadistico y comprobar los resultados.

Para HERNANDEZ, Roberto (2014), “Los estudios exploratorios se realizan
cuando el objetivo es examinar un tema o problema de investigacion poco
estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se ha abordado antes. Es decir,
cuando la revision de la literatura revelo que tan solo hay guias no investigadas e
ideas vagamente relacionadas con el problema de estudio, o bien si deseamos
indagar sobre temas y areas desde nuevas perspectivas” (P. 91).
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Para tener un estudio exploratorio tenemos que ver los alcances realizados a
través del desarrollo. En la investigacion se basard de manera explicativa porque
establecemos las causas del problema y los sucesos que se va analizar y
descriptiva porque nos permitira especificar el desarrollo del proyecto para

analizar la muestra y poblacion.

Para HERNANDEZ, Roberto (2014), el disefio es un “plan o estrategia que se
desarrolla para obtener la informacion que se requiere en una investigacion y

responder al planteamiento®(P.128).

Para CARRAZCO, Sergio (2017),” Se denomina cuasiexperimental, a aquellos
gue no asignan al azar los sujetos que forman parte del grupo de control y
experimental, ni son emparejados, puesto que los grupos de trabajo ya estan

formados; es decir ya existen previamente al experimento” (p. 70).

El disefio de la investigacion es cuasiexperimental ya que a través de un plan
desarrollado nos permite manipular de forma deliberada los datos o fuentes reales

para determinar el resultado de un grupo seleccionado por conveniencia.

Para BEHAR, Daniel (2008), la investigacion es descriptivo ya que nos ayuda a
analizar como es y cémo se manifiesta un fenémeno y sus componentes,
permitiéndonos detallar este fendbmeno que estamos estudiando principalmente a

través de la medicidon de uno o mas de sus atributos(p. 17).

Para BEHAR, Daniel (2008), la Investigacion es aplicada (practica, activa,
dinamica), ya que se distingue porque llega a buscar la aplicacién o utilizacion del

conocimiento que se adquieren (p. 20).

Para Hernandez, Allan (2008) la investigacion es hipotético deductivo ya que
procede de una verdad general hasta llegar al conocimiento de verdades
particulares o especificas. Es decir si “A sucede, B sucede” o en forma

estocastica: “A sucede si B sucede con probabilidad P”.
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3.2. Variables y Operacionalizacion

3.2.1. Variables

» Variables Independientes:
e Gestion de actividades de los procesos

e Control y mejora de los procesos

» Variables Dependientes:
e Cumplimiento de pedidos

e Conformidad de las entregas de pedidos

3.2.2. Operacionalizacién de las variables

Gestion de actividades de proceso

Para José Pardo describe “los procesos necesitan para su funcionamiento una
serie de recursos: personas encargadas de las actividades a realizar, equipos de
apoyo, infraestructura, etc. Los recursos son inherentes al desarrollo de las
distintas actividades del proceso, ya que sin ellos su ejecucidon no es posible.
Dimensionar adecuadamente estos recursos es una de las principales cuestiones
a considerar cuando se pone en marcha un proceso y deberia revisarse de

manera periodica”. (2012, p.14)

Por lo siguiente los procesos nos aclara la manera de cémo definir las actividades
dentro de un proceso en un area especifica, esto nos ayudara a mejorar las
actividades que se realiza dentro del almacén, las actividades que agregan valor y
las actividades que se desarrollan en almacén (recepcién-empaquetado-

despacho) con la finalidad de satisfacer al cliente.

Indicadores:

Gestion de actividades de proceso = Actividades que agregan valor x 100
Total de actividades (R+E+D)
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En esta metodologia se analizara todas las actividades que se hace durante los
procesos por lo cual se agregara valor a las actividades que son necesarias y el

resultado se comparara con el proceso actual y el proceso mejorado.

Control y mejora de los procesos

“La evolucion desde el control del producto hasta el control ejercido sobre el
proceso es el primer paso importante hacia la calidad auténticamente controlada y
a un coste aceptable. En esa etapa la calidad de los productos ya no se controla
Gnicamente al final del proceso, sino que este sera sometido a un control a lo
largo de dicha cadena de produccion para evitar los defectos y el incumplimiento

de las especificaciones del producto. [...]". (Cuatrecasas y Gonzales,2017).

Por lo tanto, el control y mejora de procesos nos ayudara a las mejoras
implementadas dentro del area de almacén y sus actividades, llevando un control
durante todo el proceso de los productos que se realiza dentro de las actividades,
viendo las mejoras implementadas y el total de mejoras requeridas en el trabajo

gue se realizara.

Control y mejora de los procesos = _# Controles realizados _x 100
# Controles requeridos

En este indicador nos ayudara a tomar en cuenta las mejoras que seran
implementadas de todas las mejoras requeridas que se necesita durante el

proceso.

Entrega de pedidos

Para Carvajal y Garcia de la cruz la entrega de pedidos “es la parte mas conocida
de la atencion al cliente. En este punto es necesario no demorarse y personalizar
la atencidon para que sea percibida como un valor afiadido al producto. El éxito del

proceso depende del grado de satisfaccion obtenido”. (2014, p.5).

La entrega de pedidos es parte del proceso que se realiza en el almacén para el
cumplimiento (order fulfilment) para la entrega de pedidos. En el trabajo se
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investigara esta actividad para optimizar el proceso basandonos en los pedidos

gue se va atender con los pedidos solicitados.

Para la conformidad de la entrega de pedidos es importante saber los reportes y
cantidades del producto que se despachara, el proceso depende de la
satisfaccion de la misma, en este caso los pedidos atendidos conformes con los

pedidos atendidos.

Indicador:

Cumplimiento de la entrega de pedidos = Pedidos atendidos  x 100
Pedidos solicitados

En este proyecto se aplicara este método que servira para la investigacion como
prueba del analisis a los pedidos atendidos de los pedidos solicitados, que

mediante herramientas y métodos utilizaremos para hallar nuestra muestra.

Para la conformidad de la entrega de pedidos es importante saber los reportes y
cantidades del producto que se despachara, el proceso depende de la
satisfaccion de la misma, en este caso los pedidos atendidos conformes con los

pedidos atendidos.

Indicador:

Conformidad en las entregas de pedidos=Pedidos atendidos conformesx100
Pedidos atendidos

En este formula hallaremos mediante los datos de reporte que se despacha, de
las partes del pedido que son conformes de los pedidos atendidos. Cabe resaltar
gue no todo se atiende al 100%, esto dependera de las cantidades de bolsas de

papel se tenga en el almacén listos para prepararlos.
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3.2.3. Matriz de Operacionalizacién de las variables

Tabla N° 12: Matriz de Operacionalizacion

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
En el presente trabajo la Activ. Agregan Valor x 100

La O.P., es la materia | optimizacion de _ Total Activa. (R+E+D)
de ajustar un proceso | procesos esta| Gestionde '

Ui SE SN PUSIIE para optimizarlo | dimensionado por la|Actividades de R = Recepcion PORCENTUAL
(hacer el mejor uso o|Gestion de Actividades Procesos E = Empaque

OPTIMIZACION el mas efectlvp_) de un|de Ios_, Procesos de D = Despacho
grupo especifico de|Recepcion,

DE PROCESOS | parametros sin violar| Empaquetado y Envio Control y _
alguna  restriccion. | de Pedidos y el Control | \eiora de os # de controles realizados x 100 |pORCENTUAL
TAGUCHI (1987). y Mejora de los| p,cesos # de controles requeridos

Procesos.

Cumplimiento de las|La variable %léng)le'm'rim: Pedidos Atendidos x 100 PORCENTUAL

DEPENDIENTE |6rdenes, es el término |dependiente, es un treg Pedidos Solicitados

. . : de Pedidos
gque se utliza para|mantenimiento efectivo,
definir el proceso de|dimensionado por el
ORDER recepcion, Cumplimiento de Conformidad

empaquetado y envi6 | Pedidos y la . .

FULFILLMENT | " o rcancias. Hans | Conformidad de ten las . PedldoF;s ?jt_zndlict)s C(:jpdnformes x 100 | pPORCENTUAL
Wortmann (1983). Entregas de Pedidos. enpre%%gzs € €didos Alendidos

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Poblacion y muestra

3.3.1. Poblacién

Segun Garcia, Reding y Lépez (2013) la poblacion es “[...] conjunto total de
elementos del que se puede seleccionar la muestra y estd conformado por
elementos denominados unidades de muestreo o unidades muestrales, con cierta

ubicacion en espacio y tiempo [...]" (p. 2019).

El presente trabajo de investigacion y Optimizacion de Procesos en el area de
almaceén para incrementar el Order Fulfillment en la entrega de pedidos en la
empresa ROTAPEL S.A., toma como el universo poblacional el nivel de Order
Fulfilment (Nivel de Cumplimiento de Pedidos) medidos en un tiempo de 44
semanas, considerado desde enero a octubre del 2019, donde tenemos un total

de 638 solicitudes atendidas.

3.3.2. Muestra

Segun Garcia, Reding y Lépez (2013) la muestra es “Una muestra (cantidad
representada en las formulas como n), no es mas que un subconjunto de la

poblacién que se obtiene por un proceso o estrategia de muestreo [...]" (p. 2019).

El tamafio de muestra que se estudié en esta investigacion esta formado en base
a la poblacién de 638 solicitudes atendidas (en 44 semanas); se obtuvieron cada
semana en 10 meses, solo se considero los dias laborables de lunes a viernes, la
muestra se realizard mediante el método estadistico, para esto se calcula la
muestra aleatoria estadistica teniendo en cuenta un nivel de confianza del 95%
(1.96), un error muestral de 0.05 (5%), probabilidad de éxito de 75% (0.75) y la
probabilidad en contra 25% (0.25)

TAMARNO DE LA MUESTRA:

N=ZXZXpPXgXN/(exe)(N-1)+(ZxZxpxQq)
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Dénde:

Descripcion Simbolo
Tamafo de la Muestra n
Poblacion N
Nivel de Confianza Z
Probabilidad de Exito(favor) p
Probabilidad de fracaso(en
q
contra)
Margen de Error(muestra) e
n=¢? _ p=75%=0.75
N =638 solicitudes atendidos q=25% =0.25
Z = Nivel de confianza E=005
De la tabla de Distribucion Normal Z
98% =2.33
95% =1.96=2Z
90% = 1.645
80% = 1.28
n 1.96x1.96x0.75x0.25x638

~(0.05x0.05)(638—1)+(1.96x1.96x0.75x0.25)

n= 199

De acuerdo a los calculos el tamafio muestral seria la medicion del nivel del Order

Fulfillment, de 199 Solicitudes atendidas.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1. Técnicas e instrumentos

‘las técnicas e instrumentos de investigacion se refieren a los procedimientos y
herramientas mediante los cuales vamos a recoger los datos e informaciones

necesarias para probar y contrastar nuestras hipotesis de investigacion. [...]”
(Naupés, Mejia, Novoa y Villagbmez, 2014, p.201).
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Para el proyecto de investigacion, las técnicas que se utilizara son mediante la
observacion con modos respectivos para recopilar los datos especificos, que nos
permite desarrollar para las medidas que se plantea en la hipoétesis de
investigacion. Y los instrumentos que son: tablero de apuntes, lapiceros, formatos

y una laptop.

3.4.2. Recolecci6on de datos

Para Sampieri (2014, p.198), “Recolectar los datos implica elaborar un plan
detallado de procedimiento que nos conduzcan a reunir datos con un proposito

especifico”

En el informe de investigacion, la captacion de los datos ser4 de contenido
analitico porque nos permite tener un conjunto de datos informativos que realiza
la empresa que nos permite tener informacion adecuada para poder realizar los
analisis de las hipotesis planteadas y dar solucion al problema que nos estamos

planteando.

3.4.2.1. Instrumentos de recoleccién de datos de la VI

Formato de diagrama de actividades del proceso

En este formato observaremos las actividades que se ejecutan, luego se
encontraran las actividades que no estén agregando algun valor para descartarlo
y seguido realizar una propuesta de todo el proceso de produccién de la

elaboracién de paquetes de bolsa de papel, como se aprecia en el Anexo N° 3.

Formato de Control y mejora de los procesos

En este formato se ejecutaran controles de pedidos que se realiza durante la
preparacion de los productos en caja ya que tiene una lista de requisitos para
cumplir la produccién y que de ello dependera la calidad que se lleva en el

proceso Anexo N° 4.
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3.4.2.2. Instrumentos de recoleccion de datos de la VD

Formato de Cumplimiento de Pedidos
Se toma en cuenta todos los datos del Pedido Solicitado y los Pedidos Atendidos,

como se aprecia en el Anexo N° 5.

Formato de Conformidad de las Entregas de pedidos
Se registrara la produccién que se realiza semanalmente en la elaboracién del

producto, como se puede cotejar en el Anexo N° 6.

3.4.3. Validacion y confiabilidad del instrumento

3.4.3.1. Validez
Segun Sampieri (2014, p.200).” La validez, en términos generales, se alude al

grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende medir”.

3.4.3.2. Confiabilidad
Segun Sampieri (2014, p. 200). “La confiabilidad de un instrumento de medicion
se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto

produce resultados iguales”.

Para el proyecto de investigacion la confiabilidad sera la recoleccion de datos
durante el estudio de métodos que se realizara en las actividades que se hara

durante el proceso.

3.5. Procedimiento

Como hemos visto en el capitulo de marco teérico, existen evidencias literarias
comprobadas que nos permiten afirmar que “La Optimizacion de procesos en el

area de almacén incrementa el Order Fulfillment (cumplimiento de la orden) en la
entrega de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A.”. Ate — Vitarte, 2020.
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Tomando en cuenta estos argumentos tedricos, realizamos los procedimientos de
acuerdo al nivel descriptivo, disefio experimental (pre experimenta) y enfoque

cuantitativo de nuestra investigacion.

Tratamiento de datos

En la toma de datos se solicitd apoyo a las areas de almacén, que nos brindo
informacion detallada y cuantitativa de los pedidos solicitas y pedidos atendidos.
Por otro lado, el &rea comercial nos brindé informacion detallada y cuantitativa de
los reclamos registrados por los clientes. Estos datos se anotaron en los

instrumentos de medicion desarrollados para la medicién.

Una vez registrados los datos, se tabularon de acuerdo a los formatos de nuestros
instrumentos (constructo) para medir la Optimizacion de procesos y el Order
Fulfilment. Segun nuestra matriz de Operacionalizacion (Tabla N° 12), la
Optimizacion de procesos fue dimensionada por Gestion de Actividades de los
Procesos y Control y Mejora de los Procesos; y el Order Fulfilment fue
dimensionado por el Cumplimiento de pedidos y Conformidad en la entrega.

A continuacién, describimos los procedimientos de la Optimizacion de procesos

para incrementar el Order Fulfillment.

3.5.1. Order Fulfillment “antes” de la Optimizaciéon de Procesos

Siendo el Order Fulfilment la variable de estudio, se determind de manera
cuantitativa la situacién antes de la aplicacién de la Optimizacion de procesos,
para esto tabulamos y procesamos los datos de sus dimensiones Cumplimiento

de pedidos y Conformidad en la entrega.

De acuerdo a la muestra determinada (199 datos), y mediante el uso de la
estadistica descriptiva pudimos determinar las medias del Cumplimiento de
pedidos y Conformidad en la entrega de pedidos, el producto de ambos es el

indicador del Order Fulfillment.
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A continuacion, se muestra de la situacion del Order Fulfillment (Tabla N° 13), asi
como sus dimensiones Cumplimiento de pedidos y Conformidad en la entrega de

pedidos:

Tabla N° 13: Situacion del Order Fulfillment "antes" de la Optimizacion de

Procesos
Estadisticos Order Order Cumplimiento Conformidad
Fulfillment - Antes Fulfillment de Entrega de Entrega
Antes Antes Antes
N Vélido 199 199 199
Perdidos 18 18 18
Media 0.7741 0.8183 0.8665
rEnrégiraeSta”dar de la 0.0223 0.0225 0.0201
Mediana 1 1 1
Moda 0.3144 0.3178 0.2840
Desv. Desviacién 0.0989 0.1010 0.0807
Varianza -1.4884 -1.7277 -2.4930
Asimetria 0 0 0
Egr?]refﬁ,;a”dar de 0.9269 1.5840 4.8317
Curtosis 0.3430 0.3430 0.3430
cortosie . . !
Rango 0 0 0
Minimo 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 5: Order Fulfillment - Antes de la Optimizacién de procesos

ORDER FULFILLMENT - ANTES NS
o
©

£ 3
«Q
S —
2 o
v..
N~
N~
ORDER FULFILLMENT CUMPLIM. ENTREGA CONFORMIDAD ENTREGA

Fuente: Elaboracion Propia
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De la tabla (Tabla N° 13) y figura anterior(Figura N° 5), podemos observar que el
Order Fulfillment esta en un nivel de 77.41%, su Cumplimiento de entrega estuvo
en 81.83% y su Conformidad en la entrega estuvo en 86.65%

3.5.2. Relacion de Optimizacién de Procesos y Order Fulfillment

Figura N° 6: Esquema de Implementacion y Mejora

'/ __________________________________ \\
' Variable : . !
i Independiente Dimensiones . i
| |
: Gestion de Actividades | |
I delos Procesos T T =1
. | Optimizacion de )
: Procesos o
| |
I
i Control y Mejoradelos | i |
! Procesos T
|
N ) N / ,’I : :
"""""""""""""""" (I
I
o TTTTsEmEEEmEmm N )T TETTEETEEEm T N I 1
] . \ [ H
: Variable Lo Dimensiones 1 1 1
. Dependiente L o
I I " 1
| | [ |
| ! i Conformidadenla | 4 _1 1
: : entrega de pedidos | :
1 L 1
. |Order Fulfillment &, I :
1 1
: Cumplimiento de |« — -
I entrega de pedidos | |
| |

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede determinar que el esquema de implementacion se ajusta a nuestra
matriz de operacionalizacion (Tabla N° 12) y la Optimizacion de procesos con el
Order Fulfillment se relacionan a través de sus dimensiones, es decir la Gestion
de Actividades de los Procesos se relaciona con el Cumplimiento de la entrega de
pedidos y el Control y Mejora de los Procesos se relaciona con la Conformidad en

la entrega. A continuacion, se describen estas relaciones.
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3.5.2.1. Relacién de la Gestion de Actividades de Procesos y Cumplimiento
en la entrega de pedidos

La Gestion de Actividades de Procesos, se baso en el andlisis de las actividades
de recepcién, almacenamiento y despacho de pedidos, para lo cual se utilizé la
herramienta Diagramas de Actividades de Procesos, con el objetivo de eliminar

las actividades que no agreguen algun valor.

Tabla N° 14: Gestion de Actividades - Antes y Después

Actividad ANTES DESPUES
Operacion O 20 20
Transporte = 13 12
Espera D 7 3
Inspeccion |:| 5 8
almacén v 3 2

TOTAL 48 45
DIFERENCIA 6.25%

Fuente: Elaboracion Propia

Como vemos en la tabla N° 14, se han eliminado 3 actividades que no agregaban
valor, y como toda actividad esta asociada a un tiempo se logré reducir el tiempo

total de actividades.

De manera adicional, se realiz6 la determinacion del tiempo estandar, basado en
la metodologia de estudio de tiempos, generando una mejora (reduccién) de los
tiempos, tanto en las actividades totales (de 454.64 min. a 363.15 min.), como en
las actividades que agregan valor al proceso (de 349.64 min a 308.37 min). En
consecuencia, mejora la gestion de actividades del proceso del antes 76.8% al
después 85.1%, representando una mejora del 8.28%, tal como vemos en la
siguiente Tabla N° 15:
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Tabla N° 15: Gestidon de Actividades de Proceso Antes y Después

Tiempo Total Tiempo Gestién
de Actividades | Actividades Actividades
(R+E+D) Agregan Valor
. . Proceso
(minutos) (minutos)
PRE 454.64 349.64 76.8%
POS 363.15 308.37 85.1%
A 91.49 41.27 8.28%

Fuente: Elaboracion Propia

Estas mejoras en la gestién de actividades del proceso, impactaron de manera
positiva en el Cumplimiento en la entrega de pedidos, puesto que al comparar sus
medias del antes con el después podemos observar una diferencia favorable del

7.21% (Figura N° 7), tal como vemos en la siguiente Tabla N° 16:

Tabla N° 16: Cumplimiento de entrega de Pedidos Antes y Después

Estadisticos Cumplimiento de ~ Cumplimiento de Cumplimiento de

entrega de Pedidos Entrega Antes Entrega Después
Vélido 199 199
N
Perdidos 18 18
Media 0.8183 0.8904
Error estandar de la media 0.0225 0.0218
Mediana 1 1
Moda 0.3178 0.3078
Desv. Desviacion 0.1010 0.0947
Varianza -1.7277 -2.5202
Asimetria 0 0
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Error estdndar de asimetria 1.5840 4.4588

Curtosis 0.3430 0.3430
Error estandar de curtosis 1 1
Rango 0 0
Minimo 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 7: Variacion del Cumplimiento en la Entrega Antes y Después

CUMPLIMIENTO EN ENTREGA
ANTES Y DESPUES
°\°
<
S S
19 )
@ o
—
0
g
—
N-.
N~
PRE POS DIF.

Fuente: Elaboracion Propia

3.5.2.2. Relacion del Control y Mejora de los Procesos se relaciona con la

Conformidad en la entrega de Pedidos

Antes de la aplicaciébn de optimizacion de procesos, no se tenia como buena
practica ni politica el control de calidad de los productos, estos se revisaban
cuando eran cantidades por arriba de 15 a 20 pedidos, lo que generaba entregas

no conformes.
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Esto se mejord con el establecimiento de muestras aleatorias para control de
calidad, es decir se tomd en cuenta el total de pedidos, luego se determiné el
tamafo de muestra, de acuerdo a la formula estadistica para muestra cuantitativa
(Tabla N° 17), luego se determind la proporcién que deberia considerarse como

muestra de los pedidos de cada dia.

Tabla N° 17: Tamafno de muestra Control de Calidad

e Bl |
)+ 2 @

Total 2784

Promedio 11.70
Desviacion 14.2
Error 1.70

z= 1.96
Voestras | 2%

n= 8.7%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 18: Variacién del Control y Mejora de procesos

i B2 # de Control Cor_1tro|
Controles ) Mejora
: Realizados
Requeridos Procesos
PRE 301 a7 7.5%
POS 298 168 49.2%
A 121 41.62%

Fuente: Elaboracion Propia
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Se determina que antes de la Optimizacién de procesos, el control de calidad era
muy bajo (7.5%), después de implementar la mejora el Control basado en la
proporcion y medios estadisticos, subi6 a 49.2%, esta mejora tuvo impacto
positivo sobre la conformidad en la entrega de pedidos, puesto que la entrega de
pedidos antes era de 86.6% Yy el después subié a 89.45%, tal como vemos en la
siguiente Tabla N° 19 y Figura N° 8.

Tabla N° 19: Conformidad en la entrega de Pedidos Antes y Después

Conformidad de Conformidad de

Estadisticos Conformidad

Entrega Antes Entrega Antes

Valido

199 199
N .
Perdidos 0 0
Media 866469 1894472
Error estandar de la
_ ,0201324 ,0218340
media
Mediana 1,000,000 1,000,000
Moda 10,000 10,000
Desv. Desviacion ,2840031 ,3080069
Varianza ,081 ,095
Asimetria -2,493 -2,587
Error estandar de
. ; 172 172
asimetria
Curtosis 4,832 4,742
Error estandar de curtosis , 343 , 343
Rango 10,000 10,000
Minimo ,0000 ,0000

Elaboracion Propia
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Figura N° 8: Variacién de Conformidad en la entrega Antes y Después

CONFORMIDAD EN LA ENTREGA
ANTES Y DESPUES
o X
= 2
3 o
d (o0]
0
X
o
0]
=
PRE POS DIF.

Fuente: Elaboracion Propia

Esta mejora de la conformidad en la entrega comparativa el antes con el después

representa un 2.8% favorable para la empresa.

3.5.3. Order Fulfillment “Después” de la Optimizacion de Procesos

Después de la implementacion de las mejoras descritas anteriormente, que son
parte de la Optimizacién de procesos, el Order Fulfilment mejoré un 11.13%,

puesto el antes era 77.41% y el después paso a 88.54%.

A continuacion, se muestran el resumen estadistico del Order Fulfillment Pos test

(Tabla N° 20), asi como su ilustracién grafica (Figura N° 9):

Tabla N° 20: Estadisticos Order Fulfillment — Después

Estadisticos Order Order Cumplimiento  Conformidad de
Fulfillment > Fulfillment de Entrega Entrega
Después Después Después Después
Valido 199 199 199
N
Perdidos 18 18 18
Media 0.8854 0.8904 0.8945
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Error estandar de

: 0.0223 0.0218 0.0218
la media
Mediana 1 1 1
Moda 0.3141 0.3078 0.3080
Desv. Desviacion 0.0987 0.0947 0.0949
Varianza -2.4395 -2.5202 -2.5875
Asimetria 0 0 0
Error estandar de 4.0497 4.4588 4.7425
asimetria
Curtosis 0.3430 0.3430 0.3430
Error gstandar de 1 1 1
curtosis
Rango 0 0 0
Minimo 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 9: Order Fulfillment después de la Optimizacién de Procesos
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Fuente: Elaboracion Propia

Esta mejora del Order Fulfilment del antes (PRE) con el después (POS)

representa un 11.3%.
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3.6. Métodos de andlisis de datos

Para la recoleccion, procesamiento y analisis de los datos se utilizaron:

3.6.1. Método de recoleccion y analisis de datos
Se obtuvo de fuentes primarias, posteriormente estos datos fueron tabulados en

nuestros instrumentos de medicion.

3.6.2. Estadistica descriptiva
Determinar de manera cuantitativa la diferencia de la medias, con el objetivo para

Ver si mejoramos o no.

Las medidas de tendencia central, son una medida sintética que intenta describir
un conjunto de datos con un Unico valor que representa el medio o centro de su
distribucion. Asi mismo las Medidas de dispersion: son medidas sintéticas que

describe como se distribuyen los valores en torno al centro.

3.6.3. Estadistica Inferencial

Permiti6 caracterizar un conjunto de muestras para hacer la contrastacion de

nuestra hipétesis, para ver que hemos cumplido en nuestras hipétesis.

Para el procesamiento y andlisis de la estadistica inferencial de las diversas
contrastaciones de hipotesis (general y especificas) de la pre-prueba y post-
prueba del Order Fulfillment (variable dependiente), utilizamos la herramienta
informatica SPSS.

3.7.Aspectos éticos
En el actual informe de investigacion, se ha respetado la ética profesional, desde

un grupo de normas o principios de los cuales se debe regir un profesional, como

el respeto a: las personas, beneficencia y la justicia.
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Se considerard muy importante la fiabilidad de los resultados; la deferencia por la
propiedad intelectual; las consideraciones por las creencias politicas, religiosas y
morales, respetando siempre el cuidado de ambiente, responsabilidad social,
politica, juridica y ética; respetando la privacidad, protegiendo la autenticidad de

los colaboradores que participaron en el estudio; la dignidad, etc.
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IV. RESULTADOS

Después de describir el procedimiento de la relacion entre la optimizacion de
procesos (variable independiente) y el order Fulfillment (variable dependiente), se
evidencia que el order Fulfilment después presenta una mejora significativa
segun las pruebas estadisticas y contrastacion de hipodtesis, las cuales

describimos a continuacion.

4.1 Analisis Descriptivo de la variable de estudio Order Fulfillment

Cuando realizamos el analisis descriptivo de la variable de estudio Order
Fulfillment, asi como de sus dimensiones, Cumplimiento de entrega de pedidos y
Conformidad en la entrega de pedidos, podemos observar que existen diferencias
favorables, tanto en la variable de estudio como en sus dimensiones. En la Tabla
N° 21 de estadistico descriptivos podemos observar la variacion entre sus medias

del antes con el después, en los tres casos.

Tabla N° 21: Tabla de Descriptivos Order Fulfillment - Antes y Después

Order Order Cumplimiento Cumplimiento Conformidad Conformidad
Fulfilment Fulfillment de Entrega de Entrega de Entrega de Entrega
Antes Después Antes Después Antes Después
Valido 199 199 199 199 199 199
N
Perdidos 18 18 18 18 18 18
Media 0.7741 0.8854 0.8183 0.8904 0.8665 0.8945
Error
estandar de 0.0223 0.0223 0.0225 0.0218 0.0201 0.0218
la media
Mediana 1 1 1 1 1 1
Moda 0.3144 0.3141 0.3178 0.3078 0.2840 0.3080
besw, 0.0989 0.0987 0.1010 0.0947 0.0807 0.0949
Desviacion
Varianza -1.4884 -2.4395 -1.7277 -2.5202 -2.4930 -2.5875
Asimetria 0 0 0 0 0 0
Error
estandar de 0.9269 4.0497 1.5840 4.4588 4.8317 4.7425
asimetria
Curtosis 0.3430 0.3430 0.3430 0.3430 0.3430 0.3430
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Error

estandar de 1 1 1 1 1 1
curtosis

Rango 0 0 0 0 0 0
Minimo 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Se evidencia en la Tabla N° 22 Order Fulfillment, que existen diferencias
favorables del antes versus el después de la optimizacibn de procesos. Esta
diferencia representa una mejora del 11.13% después de la optimizacion de

procesos en el area de almacén de la empresa Rotapel S.A.

Tabla N° 22: Order Fulfillment - Antes y Después

Order Fullfitmen Antes y Despues

86,65%

81,83%

Order Fulfillment Cumplim. Entrega Conformidad Entrega
= PRE 77,41% 81,83% 86,65%
u POS 88,54% 89,04% 89,45%
m Dif. 11,13% 7,21% 2,80%

Fuente: Elaboracién Propia

4.2 Andlisis correlacional para el constructo del Order Fulfillment
Las correlaciones de Pearson (Tabla N° 23) nos permiten ver la relacion que
existe entre las dimensiones Cumplimiento y Conformidad de la entrega de

pedidos.
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Tabla N° 23: Correlaciones de Order Fulfillment

Order Cumplimiento Conformidad Order Cumplimiento Conformidad

Correlaciones de Fulfillment de Entrega  de Entrega Fulfillment de Entrega  de Entrega

Pearson

Antes Antes Antes Después Después Antes
< 1 953" 799" -088 -078 -079
Pearson
Order Si
Fulfillment (bilatge.ral) ,000 ,000 ,215 271 ,267
Antes
N 199 199 199 199 199 199
< ,953** 1 724" -,068 -,060 -,063
o Pearson
Cumplimiento Sj
de Entrega . 9. ,000 ,000 339 ,398 379
(bilateral)
Antes
N 199 199 199 199 199 199
<. 799" 724" 1 -079 -073 -,066
) Pearson
Conformidad Sj
de Entrega . 9- ,000 ,000 ,268 ,307 ,351
(bilateral)
Antes
N 199 199 199 199 199 199
Order C. g o
Fulfillment Pearson -,088 -,068 -079 1 ok L
Después  Sig.
(bilateral) ,215 ,339 ,268 ,000 ,000
N 199 199 199 199 199 199
Cumplimiento C. - -
de Pedidos Pearson -078 -,060 -073 B 1 943
Despues _Sig. oo 398 307 000 000
(bilateral)
N 199 199 199 199 199 199
CEmSiite C o7 -,063 -,066 971" 943" 1
de Entrega Pearson
Antes _SIg. 567 379 351 000 000
(bilateral)
N 199 199 199 199 199 199

**_La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N° 23 correlaciones de Pearson, podemos evidenciar que existe alta
correlacion entre la variable de estudio Order Fulfilment y sus dimensiones
Cumplimiento y Conformidad en la entrega de pedidos en la empresa Rotapel
S.A., esto se interpreta que el constructo es valido para medir el Order Fulfillment

antes y después de la Optimizacion de procesos.
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4.3 Anadlisis estadistico Inferencial

Nuestra investigacion, fue de Nivel descriptivo, disefio experimental (pre
experimental) y de enfoque cuantitativo, por ende, es necesario contrastar las
hipotesis de investigacion, a través de estadisticos de prueba, elegidos en segun
se determine del comportamiento paramétrico o no paramétrico de los datos.

Para esto se realizara la metodologia de 5 pasos:
i.  Enunciado de las hipétesis (Nula y alterna)
ii.  Elegir un nivel de significancia a = 0.05 (para todos los casos).
iii.  Decidir, elegir el estadistico de prueba, segun el comportamiento de las
variables (Paramétrico o no paramétrico).
iv.  Interpretacion de resultados.

V. Concluir.

4.3.1. Contrastacion de la Hipotesis General(HG)

HG: La Optimizacién de procesos en el area de almacén incrementa el Order
Fulfilment en la entrega de pedidos de una empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte,
2020.

Determinacion del estadistico de prueba

Como ya hemos visto anteriormente, es necesario saber el comportamiento de los
datos (paramétrico o no paramétrico) correspondientes a las mediciones del Order
Fulfilment Antes y Después de la Optimizacidon de procesos en el area de

almacén.

De acuerdo a la teoria estadistica, si la serie de datos es menor o igual que 30
debemos usar la prueba de normalidad con el test de Shapiro Wilk, en caso
contrario debemos usar el test de Kolmogorov Smirnov. Como nuestra muestra

esta compuesta por 199 datos, utilizamos el test de Kolmogorov Smirnov.
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Una vez realizada el test de normalidad debemos comparar el nivel de

significancia, tomando en cuenta la siguiente regla de decision:

Si: p-valor < 0,05: el conjunto de datos es no paramétrico

Si: p-valor > 0,05: el conjunto de datos es paramétrico

Segun la regla de decision y como tenemos una muestra en dos tiempos

diferentes Pre y Pos, utilizaremos la siguiente Tabla N° 24:

Tabla N° 24: Regla de decision

REGLA Pre Pos CONCLUSION ~ Estad. de Prueba
Sig.> 0.05 Si Si Paramétrico T-Student
Sig.> 0.05 Si No No paramétrico Wilcoxon
Sig.> 0.05 No Si No paramétrico Wilcoxon
Sig.> 0.05 No No No paramétrico Wilcoxon

Test de normalidad con Kolmogorov Smirnov

Tabla N° 25: Pruebas de Normalidad Order Fulfilment - Antes y Después

Prueba de Kolmogorov-Smirnov O.rder O.rder
Fulfillment Fulfillment
para una muestra .
Antes Después
N 199 199
, Media , 774114 ,885402
Parametros D
normales®® esv. ,3144499 ,3141014
Desviacion
L . . ) Absoluto ,261 517
Maximas diferencias Positi
extremas osmyo ,236 ,358
Negativo -,261 -,917
Estadistico de prueba ,261 ,517
Sig. asintoética(bilateral) ,000c ,000c

a. La distribuciéon de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion Propia
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Podemos observar en la tabla que la significancia del Order Fulfilment en la
entrega de pedidos antes es 0.000 < 0.05 y el Order Fulfilment en la entrega de
pedidos después es 0.000 <0.05, y segun la regla de decision (Tabla N° 24),
podemos concluir que el conjunto de datos del Order Fulfillment tienen

comportamiento “no parameétrico”.

Por lo tanto y como nos indica la regla de decision (Tabla N° 24), corresponde
utilizar el estadistico de prueba de Wilcoxon para muestras relacionadas (Pre y
Pos).

Enunciado de hipétesis:

HO: La Optimizacién de procesos en el area de almacén no incrementa el nivel de
Order Fulfillment en la entrega de pedidos de la empresa ROTAPEL S.A. Ate —
Vitarte, 2020.
Ha: La Optimizacion de procesos en el area de almacén incrementa el nivel de
Order Fulfillment en la entrega de pedidos de la empresa ROTAPEL S.A. Ate —
Vitarte, 2020.

Planteamiento de hipotesis de estadisticas:

Ho: MorderFulf_Despues < MorderFulf_Antes

Ha: MorderFulf_Despues @ MOrderFulf_Antes

Donde:
Morderrulf antes = Promedio de mediciones del Order Fulfillment en la entrega de

pedidos, antes de la Optimizacion de procesos.

MorderFuif Despues = Promedio de mediciones del Order Fulfilment en la entrega de

pedidos, después de la Optimizacion de procesos.

Estadistico de prueba Wilcoxon(Tabla N° 26):
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Tabla N° 26: Estadistico de Prueba Wilcoxon - Para muestra relacionada

Rangos de Wilcoxon N Rango_ Suma de
promedio rangos

Order Rangos 23 99,20 2281,50
Fulfillment negativos

Después - Rangos b

Order DOSitivos 107 58,26 6233,50
Fulfillment Empates 69°

Antes Total 199

a. Order Fulfillment Después < Order Fulfillment Antes

b. Order Fulfilment Después > Order Fulfillment Antes

c. Order Fulfillment Después = Order Fulfillment Antes
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 27: Estadisticos de Prueba Orden Fulfillment

Estadisticos de Order Fulfillment Después -
prueba® Order Fulfillment Antes
Z -4,597°
Sig. 000

asintética(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:
De los resultados del estadistico de prueba Wilcoxon (Tabla N° 27), podemos
entender que el nivel de significancia es 0.000, este p-valor debe pasar la prueba

segun la regla de decision:

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y acepta la hipotesis alterna.

Si p-valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula y se rechaza la alterna.
Como se concluye de la prueba de Wilcoxon, es p-valor=0,000 que es inferior que

el nivel de significancia permitido alfa = 0.05; entonces rechazamos la hipotesis

nula y aceptamos la hipotesis alterna.
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Concluimos que:

Podemos inferir que la utilizacion de la Optimizacion de procesos en el area de
almaceén incrementa el Order Fulfillment en la entrega de pedidos de la empresa
Rotapel S.A., puesto que el antes tenia un valor de 77.41% y el después 88.54%

esto es una variacion del 11.13%, favorable para la empresa.

4.3.2. Contrastacion de la Hipotesis Especificas 1(HE1)

HE1l: La Gestion de Actividades de los Procesos de Almacén optimiza el
cumplimiento en la entrega de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate —
Vitarte, 2020

Determinacion del estadistico de prueba

Tal como vimos anteriormente en la constatacion de la hipotesis general, es
necesario saber la conducta de los datos (paramétrico o no paramétrico)
correspondientes a las mediciones del Cumplimiento en la entrega de pedidos
Antes y Después de la Gestion de Actividades de procesos en el area de

almacén.

Como nuestra muestra estd compuesta por 199 datos, utilizamos el test de

Kolmogorov Smirnov.

Una vez realizada el test de normalidad debemos comparar el nivel de

significancia, teniendo en consideracion la siguiente regla de decision:

Si: p-valor < 0,05: datos tienen un comportamiento no paramétrico

Si: p-valor > 0,05: datos tienen un comportamiento paramétrico

Test de normalidad con Kolmogorov Smirnov (Tabla N° 28):
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Tabla N° 28: Test de Normalidad Cumplimiento Entrega de Pedidos

Cumplimiento  Cumplimiento

Prueba de Kolmogorov-Smirnov de Entrega de Entrega

para una muestra

Antes Después
N 199 199
. Media ,818336 ,890427
Parametros
normales®” Desv. 3177535 3078009
Desviacion
MAxi dif : Absoluto 334 ,518
Maximas diferencias pogigo 284 361
Negativo -,334 -,518
Estadistico de prueba ,334 ,518
Sig. asintdtica(bilateral) ,000¢ ,000°

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacién de Lilliefors.
Fuente: Elaboracion Propia

Podemos evidenciar que en la Tabla N° 28 que la significancia del Cumplimiento
en la entrega de pedidos en el antes es 0.000 < 0.05 y el Cumplimiento en la
entrega de pedidos en el después es 0.000 < 0.05, que, de acuerdo a la regla de
decision, se determina que el conjunto de datos tiene comportamiento “no

parametrico”.

En consecuencia, utilizamos el estadistico de prueba de Wilcoxon para muestras
relacionadas (Pre y Pos).

Enunciado de hipétesis:

HO: La Gestion de Actividades de los Procesos de Almacén no optimiza el
cumplimiento en la entrega de pedidos de la empresa ROTAPEL S.A. Ate —
Vitarte, 2020.
Ha: La Gestion de Actividades de los Procesos de Almacén optimiza el
Cumplimiento en la entrega de pedidos de la empresa ROTAPEL S.A. Ate —
Vitarte, 2020.

Planteamiento de hipotesis de estadisticas:
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Ho: McumpEntrega_Despues < McumpEntrega_Antes
Ha: pCumpEntrega_Despues > “CumpEntrega_Antes
Donde:
Mcumpentrega_Antes = Promedio de mediciones del Cumplimiento en la entrega de
pedidos, antes de la Gestion de Actividades de los Procesos.
McumpEntrega_pDespues = Promedio de mediciones del Cumplimiento en la entrega de
pedidos, después de la Gestion de Actividades de los

Procesos.

Estadistico de prueba Wilcoxon (Tabla N° 29):

Tabla N° 29: Wilcoxon del Cumplimiento en Entrega

Rangos de Wilcoxon Cumplimiento N Rango Suma de
de Pedidos promedio rangos
Cumplimiento de Rangos negativos 552 63,57 1398,50
Pedidos Después - Rangos positivos ~ 68° 39,65 2696,50
Cumplimiento de Empates 109°

Entrega Antes Total 199

a. Cumplimiento de Pedidos Después < Cumplimiento de Entrega Antes
b. Cumplimiento de Pedidos Después > Cumplimiento de Entrega Antes

¢. Cumplimiento de Pedidos Después = Cumplimiento de Entrega Antes

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 30: Estadistica de prueba Cumplimiento de entrega

Cumplimiento de Entrega
Estadisticos de prueba® Después - Cumplimiento de

Entrega Antes
z -2,622°
Sig. asintética(bilateral) ,009

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion:
En consecuencia del estadistico de prueba Wilcoxon (Tabla N° 30), podemos
observar que el nivel de significancia es 0.009, este p-valor debe pasar la prueba

segun la regla de decision:

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y acepta la hipétesis alterna.

Si p-valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula y se rechaza la alterna.

Como efecto de la prueba de Wilcoxon, es p-valor=0,009 que es inferior que el
nivel de significancia permitido alfa=0.05; entonces rechazamos la hipétesis nula y

aceptamos la hipétesis alterna.

Concluimos que:

Podemos inferir que la Gestion de Actividades de los Procesos de Almacén
optimiza el Cumplimiento en la entrega de pedidos de la empresa Rotapel S.A.,
puesto que el antes tenia un valor de 81.831% Yy el después 89.04% esto es una

variacion del 7.21%, favorable para la empresa.

4.3.3. Contrastacion de la Hipétesis Especifica 2(HE2)

HE2: El Control y Mejora de los Procesos de Almacén mejora la conformidad de
las entregas de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, 2020.

Determinacion del estadistico de prueba

Al igual que en la contrastacion de la hipétesis especifica 1, es necesario saber el
comportamiento del conjunto de datos (paramétrico o0 no paramétrico)
correspondientes a las mediciones del Conformidad en la entrega de pedidos

Antes y Después del Control y Mejora de los procesos en el area de almacén.

Como la muestra esta compuesta por 199 datos, utilizamos el test de Kolmogorov

Smirnov.
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Una vez realizada el test de normalidad debemos comparar el nivel de

significancia, tomando en cuenta la siguiente regla de decision:

Si p-valor < 0,05: datos tiene un comportamiento no paramétrico

Si p-valor > 0,05: datos tienen un comportamiento paramétrico

Test de normalidad con Kolmogorov Smirnov (Tabla N° 31):

Tabla N° 31: Test de Normalidad Conformidad en Entrega de Pedidos

. Conformidad Conformidad
Prueba de Kolmogorov-Smirnov
de Entrega de Entrega
para una muestra

Antes Después
N 199 199
] Media ,866469 ,894472
Parametros
ab Desv.
normales® o ,2840031 , 3080069
Desviacion
Absoluto ,319 ,529
Maximas diferencias -
Positivo ,319 ,366
extremas
Negativo -,306 -,529
Estadistico de prueba ,319 ,529
Sig. asintotica(bilateral) ,000° ,000°

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.

c. Correccion de significacién de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar en la tabla que la significancia de la Conformidad en la entrega
de pedidos en el antes es 0.000 < 0.05 y la Conformidad en la entrega de pedidos
en el después es 0.000 < 0.05, que, de acuerdo a la regla de decision, se

determina que el conjunto de datos tiene comportamiento “no paramétrico”.

Por lo tanto, utilizamos el estadistico de prueba de Wilcoxon para muestras
relacionadas (Pre y Pos).
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Enunciado de hipétesis:

HO: El Control y Mejora de los Procesos de Almacén no mejora la conformidad de
las entregas de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, 2020.

Ha: El Control y Mejora de los Procesos de Almacén mejora la conformidad de las
entregas de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, 2020.

Planteamiento de hipotesis de estadisticas:

Ho: MconfEntrega_Despues < MconfEntrega_Antes

Ha: MconfEntrega_Despues = MConfEntrega_Antes
Dénde:

MconfEntrega_Antes = Promedio de mediciones de la Conformidad en la entrega de
pedidos, antes del Control y Mejora de los Procesos.
MconfEntrega_Despues = Promedio de mediciones de la Conformidad en la entrega de

pedidos, después del Control y Mejora de los Procesos.

Estadistico de prueba Wilcoxon (Tabla N° 32):

Tabla N° 32: Wilcoxon del Conformidad en Entrega

Wilcoxon Conformidad Rango Suma de
; N .
entrega de Pedidos promedio rangos
Rangos negativos 20a 69,50 1390,00

Cumplimiento de
Pedidos Después -

Cumplimiento de Rangos positivos ~ 69b 37,90 2615,00
Entrega Antes Empates 110c
Total 199

a. Conformidad de Entrega Después < Conformidad de Entrega Antes
b. Conformidad de Entrega Después > Conformidad de Entrega Antes
c. Conformidad de Entrega Después = Conformidad de Entrega Antes

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 33: Estadistica de prueba Conformidad de entrega

' Conformidad de Entrega
Estadisticos de .
Después - Conformidad de

prueba?
Entrega Antes
z -2,519°
Sig.
J ,012

asintotica(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:
Debemos concluir del estadistico de prueba Wilcoxon (Tabla N° 33), que
podemos observar el nivel de significancia es 0.012, este p-valor debe pasar la

prueba segun la regla de decision:

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y acepta la hipétesis alterna.

Si p-valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula y se rechaza la alterna.

Como efecto de la prueba de Wilcoxon, el valor de p-valor=0,012 que es inferior al
nivel de significancia permitido alfa=0.05; entonces rechazamos la hipoétesis nula y

aceptamos la hipétesis alterna.

Concluimos que:

Podemos inferir que el Control y Mejora de procesos de Almacén mejora la
conformidad en la entrega de pedidos empresa Rotapel S.A., en un 2.8%, puesto
gue antes de la optimizacion de procesos tenia un valor de 86.64% y después
89.45%.
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V. DISCUSION

Se puede afirmar que la media antes de aplicar la mejora de Optimizacion de
procesos del order fulfillment era 77.41% es evidente que es menor que la media
del order fulfillment después 88.54% de haber implementado la Optimizacion de
procesos en la empresa Rotapel SA. Verificando un claro aumento en el order
fulfillment en 11.13%, asi pues mejorando el cumplimento de entrega del
producto; este resultado sintonizé con lo investigado por Becerra, Newton (2017)
“Propuesta de Mejora en el servicio de fabricacion de repuestos para maximizar la
eficacia en el cumplimiento de pedidos de la empresa Fundicion y Maestranza
S.R.L”, concluyé haber logrado maximizar la eficacia en el cumplimiento de
pedidos en 47%. Cabe resaltar que dicho resultado cumple las expectativas
general del autor en su tesis en tal sentido indica que la mejora de la
Optimizacion de procesos incrementara el order fulfilment en el area de almacén,
por lo cual utilizaron las herramientas de control de calidad para reducir los

tiempos de recepcion, empaquetado y envio del area de almacén.

Segun los resultados que se tiene en nuestra dimension Cumplimiento de la
entrega de pedidos, se logré6 aumentar el control de calidad en el proceso, con un
nivel que incrementd de 81.83% a 89.04% y se logr6 una mejora del
Cumplimiento de la entrega en 7.21%; en conclusion se rechaza la hipétesis nula
y se acepta la hipétesis alterna. Notamos que concuerda con el objetivo del autor
Hernandez (2014), en su tesis que tiene como fin mostrar que con un adecuado
modelo de gestion de actividades de procesos podemos llegar a un aumento en el
cumplimiento de la entrega de pedidos, obtencién de clientela y aumentar la
rentabilidad de la empresa, de la misma manera del estudio realizado y los
indicadores planteados sea de ayuda para mejorar la calidad de servicio.

Se puede evidenciar que la media antes de aplicar el Control y Mejora de los
Procesos en la Conformidad en la entregas de Pedidos era 86.64%, es menor que
la media de la Conformidad en la entregas de Pedidos después 89.45% de haber
aplicado la Control y Mejora de los Procesos en la empresa Rotapel SA,

demostrando un aumento en la Conformidad en la entregas de Pedidos en un
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2.81%, aumentando los numeros de controles requeridos y mejorando la eficacia
del almacén, este resultado coincidié con Diaz, Gaby (2016) en el titulo “Mejora
de Gestion de Almacén para incrementar la productividad en la industria Camel
Peru EIRL, Los Olivos, 2016”, concluyd que la eficacia aumento en un 9.03% y
esto cumple con el objetivo especifico de la tesis en el cual indica que la

optimizacién de procesos incrementa el order fulfillment en el &rea de Almacén
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VI. CONCLUSIONES

Con respecto al objetivo general, se pudo resolver en qué proporcion la
optimizacién de procesos en el area de almaceén incrementa el Order Fulfillment
en la entrega de pedidos de la empresa ROTAPEL S.A., Ate-Vitarte, 2020, se
logré aumentar Order Fulfillment de 77.41% a 88.54%, es decir una aumento

efectiva de 11.13%, en términos generales.

Con respecto al objetivo especifico 1, en la segunda conclusién se alcanz6
decretar en qué proporcion la Gestion de Actividades de los Procesos de Almacén
optimiza el cumplimiento de entrega de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A.
Ate — Vitarte, 2020, se logré un incrementé de 81.83% a 89.04%, se logré un

aumento en la Cumplimiento de entrega de pedidos de 7.21%.

Con respecto al objetivo especifico 2, en la ultima conclusidon se alcanzé decretar
en qué proporcion el Control y Mejora de los Procesos de Almacén mejora la
conformidad de las entregas de pedidos en la empresa ROTAPEL S.A. Ate —
Vitarte, 2020, con un incremento de 89.64% a 89.45%, se logré una mejora en la

conformidad de las entregas de pedidos de 2.80%, en términos generales.
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VIl. RECOMENDACIONES

Para lograr que la gestion de los procesos que necesita y espera la empresa es
preciso establecer o estandarizar todos los procedimientos de trabajo y el control
de calidad con un plan de capacitaciones constantes y nuevas herramientas de
ingenieria para ayudar a desenvolverse mejor al personal de almacén y optimizar

los tiempos programados para el despacho.

Por su parte objetivo especifico 1, la recomendacion para lograr el Cumplimiento
de la entrega de pedidos esperados por los clientes es preciso realizar y cumplir
los procedimientos estandarizados, para llegar a ello se necesita que los

colaboradores estén involucrado y se capacite con los instructivos establecidos.

Finalmente en el objetivo especifico 2, para tener una buena Conformidad de las
entregas de pedidos se recomienda realizar y seguir con los controles de calidad
ya establecido, obtener un supervisor netamente de control de calidad para

realizar el muestreo aleatorio para verificar la entrega del pedido.
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ANEXOS



Anexo N° 1: Lluvia de Ideas

ITEM | DESCRIPCION
1 Demora en la obtencion de las cajas de carton
2 |Falta de capacitacion
3 |Falta de coordinacion entre areas
4 | Falta de orden
5 Espacio insuficiente
6 Falta de personal
7 | Cansancio del operario
8 |La méaquina selladora inoperativa
No hay maquina cddigo de barras en el
° almacén
10 |No existe programacion de mantenimiento
11 |Productos terminado(bolsas) incompletas
12 | No existe control (supervision)
13 |No hay cajas de cartdén a la medida
14 | Control de los procesos ineficientes




Anexo N° 2: Diagrama de Pareto

> Punt. %
N° Causas Puntuacion % 80-20
Acumulada | Acumulada

Demora en la obtencion

1 _ ) 20 11% 20 11% 80%
de las cajas de carton

2 | Falta de capacitacion 19 10% 39 21% 80%
Falta de coordinacion

3 ) 19 10% 58 32% 80%
entre areas

4 | Falta de orden 19 10% 77 42% 80%

5 | Espacio insuficiente 19 10% 96 52% 80%

6 | Falta de personal 12 7% 108 59% 80%

7 | Cansancio del operario 12 7% 120 66% 80%
La maquina selladora

8 | _ 11 6% 131 72% 80%
inoperativa
No hay maquina cdigo

9 ) 10 5% 141 77% 80%
de barras en el almacén
No existe programacion

10 o 9 5% 150 82% 80%
de mantenimiento
Productos

11 | terminado(bolsas) 9 5% 159 87% 80%
incompletas
No existe control

12 o 9 5% 168 92% 80%
(supervisién)
No hay cajas de cartén a

13 _ 8 4% 176 96% 80%
la medida
Control de los procesos

141 7 4% 183 100% 80%
ineficientes

Total 183 100%




Anexo N° 3: Formato de diagrama de actividades del proceso

Diagrama de actividades del proceso Operario/Material/Equipo
Di : Actividad Actual Todos los productos
agrama: =
Operacion @) terminados (bolsas de
Producto: Transporte =) papel)de diferentes
Espera formatos son puestas en
Actividad: pera_ D P
Inspeccion [ paletas en buenas
2 Lugaroarea: almacen condiciones
o o Simbolo )
< N Descripcion Cantidad | Distancia | Tiempo = D Observaciones

TOTAL




Anexo N° 4: Formato de Gestion de Actividades de Procesos

10
Total




Anexo N° 5: Formato de Control y mejora de los procesos

FORMATO

% Control y Mejora de los Procesos

=
S}

# de Controles
Requeridos

# de Controles
Realizados

% Control y
Mejora de los
Procesos

Ol N|OOD|JOT | B~ TWIDN|F

I
o

Total




Anexo N° 6: Formato de Cumplimiento de Pedidos

FORMATO

% CUMPLIMIENTO DE PEDIDOS

Proceso Elaborado por FECHA DE ENTREGA: _ FECHA DE ENTREGA: _ FECHA DE ENTREGA: _ FECHA DEENTREGA: _
Producto s PEDIDOS PEDIDOS PEDIDOS | PEDIDOS PEDIDOS | PEDIDOS PEDIDOS | PEDIDOS
Neteria Prima SOUCITADOS | ATENDIDOS SOLICITADOS [ATENDIDOS SOLICITADO]ATENDIDOS SOLCITADO]ATENDIDOS
N Codgo DESCRIPCIONDEL PRODUCTO UNDAD |  CANTIDAD |  CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD




Anexo N° 7: Formato de Conformidad de las Entregas de pedidos




Anexo N° 8: Recoleccion de datos

Las fuentes que se utilizé en la empresa en la empresa ROTAPEL es el software
de ERP (Planificacion de Recursos Empresariales) en el sistema llamado flexline
ERP-Comercial que se basa en la transaccion de datos (gestién, cantidad,
procesos, logistica, despacho) en este caso el proceso de manejo del tipo de

producto como son las bolsas de papel: empaquetados y encajados para la

reventa a los clientes.

Fuente: Sistema software de la empresa: Flexline ERP — Comercial

Se genera los datos cuando la persona de venta ingresa al sistema la lista de
formatos; todos los formatos que piden (pedido de venta) que a través del
acuerdo del vendedor y cliente se hace el pedido por correo a la vez. La otra
funcion que se realiza en el sistema es en el area de produccién que la persona a
cargo ingresa las cantidades de bolsas de papel que hace cada méaquina en el
sistema, todos los dias. Después esos datos (cantidades registradas en el
sistema). La persona de almacén puede visualizar a través del sistema (stock de
los productos terminados) y a su vez se encarga de utilizar en el sistema la
funcion reproceso que significa pasar un codigo de un producto a otro cédigo del
producto del mismo formato. En el sistema también se visualiza los reprocesos de



los formatos. A continuacion, se hace las guias de remision de acuerdo a las

cantidades que se va despachar.

Diagrama del uso del sistema

Ingreso de las

4 Se hace los Se hace las quias de
Ingreso de los pedidos cantidades de la R (e remision en el sistema
al sistemalpedido de produccion al del sistema
werta) sisterna =
L. J
\;\
P —
p—
las cantidades i
Es pedidas tambien tambi . i seinasaguniearog _UEI
se ve por corren GLLIETSI) IS LI producto a otro codiga tambien se visualiza las
en el sistema del producto del misma quias de remision y el
farmato pedido de werta

Uso del sistemaen de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

La empresa ROTAPEL se encuentra localizado en la Calle Gonzalez Prada, 284,
Santa Clara - ATE, LIMA cuenta con dos locales (almacén y produccién) divididos
en diferentes areas como son: almacén de materia prima, area de produccion,

almacén de productos terminados, area de despacho.

Areas donde se hace la investigacion

Se traslada los productos para prepararlos

AREA DE ALMACEN DE AREA DE ALMACEN DE PREPARACION
PRODUCTOS T~ T DESPACHO = PRODUCTOS  DELOS PRODUCTOS
TERMINADOS' ~ BOBINAS ‘ TERMINADOS_+ TERMINADOS

\
\
\
\
\

T T
I

L - _ _ _ - - — — 4

PRODUCCION DE
BOLSAS DE PAPEL

PRODUCCION DE BOLSAS DE PAPEL

4

SALIDA
DE LOS PRODUCTOS
TERMINADOS

Fuente: Elaboracion propia



El proceso de produccién de bolsas de papel de acuerdo con el plano descrito con
Sus respectivas areas; primero se ordena la produccion de los diferentes formatos
que se fabricara las maquinas en las dos areas de produccién, después de
terminar una cantidad en paletas (cantidad regular de bolsas de papel) se lleva al
area de almacén para realizar la otra funcion de preparacién de los productos
terminados para luego llevarlos al area de despacho y realizar la salida del

producto a su punto de llegada.

RECEPCION EMPAQUETADO DESPACHO DE
DE LOS DE LOS LOS
PRODUCTOS PRODUCTOS PRODUCTOS

Fuente: Elaboracion propia

PROCESD DEL ALMACEN

En esta area nos permitira analizar las actividades que se realiza en el almacén

L]
ALMACENDE
PRODUCTOS
TERMINADOS :BOLSAS
— DE PAPEL
Oros -

producos

roductos

O /. _~para

reparar

roductos
__——preparados

Productos : : <

Gue se

prepara

g\ Cajas de
carton en el

Salida de los productos almacen

preparados

Fuentes: area del almacén de la empresa ROTAPEL S.A



De acuerdo a nuestro proyecto de investigacion, se tomara la recoleccion de
datos en las areas donde se hace las actividades que son: las actividades que se
realiza el almacén para preparar los productos para su despacho. Para nuestra
mejora se observd a través de las actividades que se realiza antes y lo mejorado

después.

La optimizacion de procesos se dimensionara en la gestion de estudié de
actividades que agregan valor y el control de mejora de los procesos se realizaran

en esta area de almacén como se puede observar a través del grafico.

Seinicia desde que
................... tos productos estan
hechos pan u
traslado alaknacen
z ¥
o
: l l
[+ 9
w
()
w
o
Se recepciona Se recepciona Se recibe todo
Z otras los productos ==+ los formatos
8 producciones que se prepara produddos
=5} Se traslada los | . ... Sesepanlascantidades de bobsas:
(=] Seledala productos al de SO0 3100 bolsas de papel
wv ubicadion a los ares de : &
— demas preparacion ; . ,
(] productos \ s - Se enbolsa Ia cantidad de 100 unid. con
< bolsa de plasticoy se pone etiquetaen o
(=) interior
(~ Se realiza la
2 (o] preparacion de |
U Q los productos . Se sella el paquete
< L-J en cajas
2
g o . Los paquetes listos se
< pone en cajas
wv o Un conurto de
o) 5 actividades que
- one en paletas
8 P P
E . Seprepara 135 paktas
Se prepara todo I pars llevaral area de
los produdos por despacho
despachar
o]
x
g Productos 103 productos distribuldos por paletas ya
o listos para asignados paracada camion Istos pars
m despachar descargar
[a]

Fuentes:Elaboracion propia



De acuerdo con nuestro proyecto de investigacion se utilizara la técnicas a través
de la observacion porque nos permite ver los formatos o tamafios de bolsas de
papel en la cual asigna y representa en el sistema (codigo del producto y cantidad
por la computadora) y a su vez nos permite ver las actividades que se realiza en
la preparacion de los productos en el almacén antes de despachar. La recoleccion
de datos es juntar los datos que necesitamos (en este caso las ordenes de pedido

y las guias de remision) todo esos datos basados en la computadora.

Datos obtenidos del sistema: pedido de venta y guia de remision

Fuentes: Datos del sistema (pedido de venta y guia de remision)

Las observaciones también se realizaran durante la preparacion de los productos
ya que de ellos se realizara un conjunto de actividades que nos permitiran

analizar las actividades que agregan valor y las mejoras de los procesos.

Los procesos seran importantes para obtener los datos analizando las actividades
gue se realizan en la preparacion de los productos; en este caso analizamos el
proceso que se realiza en el almacén para gestionar las actividades que agregan

valor y el total (recepcién-empaquetado-despacho).



Cronograma de recoleccién de datos

CRONOGRAMA DE RECOLECCION DE DATOS

Actividad Tiempo de Duracion Fecha Horario
Entrevista con | 35 minutos Diciembre | 11:00
el encargado de 2019 a.m.

Almacén

Recoleccion de
datos del
Sistema

Se recolecto 199 muestras en o semanas
del area de Almacén. Cada semana se
recolecto entre 16 y 32 muestras los dias
de lunes a viernes, ya que los fines de
semana no estan considerados ya que
no hay produccién de bolsas de papel, la
duracion de la recoleccién fue de 2

meses.

Concepto Actividad
il Datos PRE Diciembre y Enero Datos historicos
Al \ejora Febrero y Marzo Se aplicé la Mejora

S Datos POST Abril, Mayo y Junio  Toma de Datos

Los datos se prepararan a través de una matriz de datos para que se pueda

analizar.




Anexo N° 9: Variabilidad y confiabilidad

a) Prueba de Normalidad

Contraste de Hipo6tesis: Prueba de Normalidad

Ho: La variable si tiene distribucion normal (P> 0,05)

Hi: La variable no tiene distribucion normal (P< 0,05)

Descriptivos

Estadistico Desv. Error

Order Fulfillment  Media

Antes 95% de intervalo de Limite
conflanza para la inferior
media Limite

superior

Media recortada al 5%
Mediana
Varianza
Desv. Desviacion
Minimo
Maximo
Rango
Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

,840788 ,0231180
, 795199

,886378

874227
1,000000
,106
, 3261195
,0000
1,0000
1,4000
,1000
-1,742 172
1,670 ,343




Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
o] gl Sig. o] gl Sig.
Order Fulfillment 426 199 ,000 ,591 199 ,000

Antes

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Ya que nuestra muestra es superior a 30, observamos en la prueba de
Kolmogorov-Smirnov® y no da una Sig. = P < 0,05; entonces la variable no tiene

distribucién normal.

b) La validez del Constructo
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.4), le da suma validez a la
recoleccion de datos para comprobar la hipotesis de una investigacion cientifica,
empleando las escalas de medicidn y variables de estadistica con el propésito de

confirmar las teorias e implantar el comportamiento del objeto de estudio.

Grafico del constructo

DEFINICION | DEFINICION
VARTABLE DIMENSIONES INDICADOR ESCALA
CONCEPTUAL | OPERACIONAL
Cumplimiento de | La variable
las Ordenes, es el | dependiente, es un| Cumplimiento - -
DEPENDIENTE | término que  se | mantenimiento . P—ecpdos AIt?Il.dldOS x 100 PORCENTUAL
. . - de Pedidos Pedidos Solicitados
utiliza para definir | efectivo,
el proceso  de | dimensionado por
ORDER recepeion, el - Cumplimiento | conformidad de
empaquetado v | de Pedidos y la Pedidos Atendid
1L edidos Atendidos Conforme x 100
FULFILMENT envio de | Conformidad  de | 1as Entregas de Pedidos Solicitados PORCENTUAL
mercancias. Hans | Entregas de Pedidos
Wortmann (1983). | Pedidos.

Fuente: Elaboracion propia




Correlaciones

Order Cumplimient Conformidad de
Fulfilment o de Pedidos las Entregas de

Antes Antes Pedidos Antes
Order Fulfillment Correlacién de " "
1 1,000 , 790
Antes Pearson
Sig. (bilateral) ,000 ,000
N 199 199 199
Cumplimiento de Correlacion de " "
1,000 1 , 790
Pedidos Antes Pearson
Sig. (bilateral) ,000 ,000
N 199 199 199
Conformidad de las Correlacion de " "
. , 790 ,790 1
Entregas de Pedidos Pearson
Antes Sig. (bilateral) ,000 ,000
N 199 199 199

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Como se observa en la Tabla de Correlacion, la Correlacion de Pearson nos dio:
e Cumplimiento de Pedidos Antes > 0,5

e Conformidad de las Entregas de Pedidos Antes > 0,5

El coeficiente de correlacion de Pearson resulto:
e Cumplimiento de Pedidos Antes = 1,000
e Conformidad de las Entregas de Pedidos Antes = 0,790

Entonces esto nos indica a que la confiabilidad del instrumento es alta, por lo

tanto, es aplicable a la muestra de investigacion.

Las dimensiones de la variable dependiente del Order Fulfillment presentan un

alto nivel de correlacion, dando validez al instrumento.



c) Confiabilidad

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p 200). Es el grado de aceptacion

en cuanto a su aplicacion en la similitud de resultados.

Para poder explicar la confiabilidad de los instrumentos de medicion se utilizara el

método estadistico de fiabilidad Alfa de Cronbach.

Fiabilidad para las tres variables

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de N de
Cronbach elementos
,949 3

Los valores oscilan entre 0 y 1, mientras nuestro coeficiente se acerca a 1;

entonces esto nos indica que el instrumento tiene mayor confiabilidad.

Por lo tanto, el instrumento se puede aplicar a la muestra.

DISENO DE LA INVESTIGACION

Gestion de
Actividades de los
Procesos

V.l

OPTIMIZACION

Problema Especifico 1

Problema General

Cumplimiento de
Pedidos

DE PROCESOS

Control y Mejora
de los Procesos

Problema Especifico\z

Conformidad de
las Entregas de
Pedidos

v

V.D.

ORDER
FULFILLMENT




Anexo N° 10: Matriz de consistencia

Problema

Objetivo

Hipotesis

Variable

Dimensiones

PG: ¢(Cémo la Optimizacion de

procesos en el area de almacén

OG: Determinar en qué proporcion la

Optimizacion de procesos en el area

HG: La

procesos en el area de almacén

Optimizacion  de

VI: Optimizacion

de procesos

VI,: Gestion de Actividades de los Procesos

Control y Mejora de los Procesos
de  Almacén mejora la
conformidad de las entregas de
pedidos  en la
ROTAPEL S.A. Ate - Vitarte,

2020?

empresa

proporcion el Control y Mejora
de los Procesos de Almacén
mejora la conformidad de las
entregas de pedidos en la empresa
ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte,
2020

los Procesos de Almacén
mejora la conformidad de las
entregas de pedidos en la
empresa ROTAPEL S.A. Ate —

Vitarte, 2020.

FULFILLMENT

incrementa el Order Fulfillment en | de almacén incrementa el Order | incrementa el Order Fulfillment V1;:Control y Mejora de los Procesos
la entrega de pedidos en la | Fulfillment en la entrega de pedidos | en la entrega de pedidos de una VD: Order
empresa ROTAPEL S.A. Ate — | de la empresa ROTAPEL S.A., Ate- | empresa ROTAPEL S.A. Ate — |  Fulfillment VD,: Cumplimiento de Entrega de Pedidos
Vitarte, 20202 Vitarte, 2020. Vitarte, 2020 VD.:Conformidad de las Entregas de
Pedidos
PE1. (En qué proporcion la | OE1. Determinar en qué | HE1. La Gestion de VI:
Gestion de Actividades de los proporcion  la  Gestion  de Actividades de los Procesos de | OPTIMIZACIO
Procesos de Almacén optimiza el Actividades de los Procesos de Almacén optimiza el N DE VI1: Gestion de Actividades de los Procesos
cumplimiento de entrega de Almacén optimiza el cumplimiento de pedidos en la PROCESOS
pedidos  en la  empresa cumplimiento de entrega de empresa ROTAPEL S.A. Ate —
ROTAPEL S.A. Ate — Vitarte, pedidos en la empresa ROTAPEL Vitarte, 2020. VD;: Cumplimiento de Entrega de Pedidos
20207 S.A. Ate — Vitarte, 2020
PE2. (En qué proporcion el | OE2. Determinar en qué | HE2. EI Control y Mejora de
VD: ORDER

VI,:Control y Mejora de los Procesos

VD,:Conformidad de las Entregas de
Pedidos

Fuente: Elaboracién propia
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