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PRESENTACION

Presento la tesis titulada: “Gestion por procesos para incrementar los niveles de
productividad en el almacén de Hipermercados Tottus S.A. Chiclayo, 20197, en
cumplimiento del reglamento de grados y titulos de la Universidad César Vallejo,

para optar el grado de Ingeniero Industrial.

El presente estudio de investigacion se ha realizado con la finalidad de mejorar
el nivel de productividad a través de la gestidon por procesos y para esto se
analizaron resultados obtenidos de encuestas y entrevistas de una muestra de
12 trabajadores, a la aplicacion de procesos de analisis y construccidon de los
datos obtenidos. Esperando que sirva de soporte para futuras investigaciones y

nuevas propuestas para el mejoramiento de los almacenes de empresas Retail.

El desarrollo del presente proyecto se ha estructurado en siete capitulos,

teniendo en cuenta el esquema de investigacion sugerido por la universidad.

En el primer capitulo se expone la introduccion. En el segundo capitulo se
presenta el marco metodoldgico. En el tercer capitulo se muestran los resultados.
En el cuarto capitulo abordamos la discusién de los resultados. En el quinto se
precisan las conclusiones. En el sexto capitulo se adjuntan las recomendaciones
que hemos planteado, luego del analisis de los datos de las variables en estudio.
Finalmente, en el séptimo capitulo presentamos las referencias bibliograficas y

anexos de la presente investigacion.
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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se titula “Gestion por procesos para
incrementar los niveles de productividad en el almacén de Hipermercados Tottus
S.A. — Chiclayo, 2019". La empresa en estudio se dedica al rubro retail, de
productos de gran consumo, también articulos para el hogar, bazar, textil,
electro. El estudio es descriptivo y no experimental. La poblacién y muestra esta
comprendida por los mismos trabajadores y los procedimientos del almacén a
quienes se les aplico encuestas, entrevista, guia de observacion para analizar la
gestion actual y el nivel de productividad del area. El objetivo del trabajo de
investigacion es, diagnosticar, analizar, evaluar e incrementar los niveles de
productividad a través de la gestidn por procesos, para ello, se propuso planes
utilizando herramientas de ingenieria como la filosofia Lean Manufacturing, con
la finalidad de mejorar los niveles de productividad y lograr como resultado la
mejora continua en los procesos en el area de estudio. Conclusién: Aplicando
las herramientas de ingenieria, se espera lograr mejoras en los inventarios,
reducir la gran cantidad de productos mermados, pérdidas de mercaderia,
mejorar las horas — hombre en el area, y tener la mercaderia en el momento justo

para satisfacer a nuestros clientes.

Palabras clave: Gestion por procesos, productividad, retail, Lean Manufacturing.



ABSTRACT

The present research work is entitled "Management by processes to increase the
levels of productivity in the store of Hypermarkets Tottus S.A. - Chiclayo, 2019".
The company in the study is dedicated to retail, consumer products, also
household items, bazaar, textile, electro. The study is descriptive and not
experimental. The population and the sample are comprised by the same
employees and the warehouse procedures that the interviews are applied, the
observation guide for the analysis of the current management and the level of
productivity of the area. The objective of the research work is to diagnose,
analyze, evaluate and increase the levels of productivity through the
management of processes, for this purpose, it was proposed to use engineering
plans such as the Lean Manufacturing philosophy, in order to improve productivity
levels and achieve continuous improvement in the processes in the study area.
Conclusion: applying the engineering tools, it is expected to achieve
improvements in inventories, reduce the large amount of depleted products, loss
of merchandise, improve man-hours in the area, and have the merchandise at

the right time to satisfy our customers.

Keywords: Process management, productivity, retail, Lean Manufacturing
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. INTRODUCCION

1.1. Realidad del problema.

Internacional

Las compaiiias retail, son industrias, que la mejor palabra que le describe en la
cadena de valor, es el dinamismo (Forbes, 2017). Es decir a nivel internacional,
este tipo de empresas son poco competitivas, debido que los clientes, generan
cambios muy frecuente de preferencias, es por esta razén, segun el portal
clasificacion ABC economia: Walmarte Stores, Target, Carrefour, Auchan,
Tesco, Mark & Amp, Spencer, El corte Inglés, Bodega Aurrera, Falabella, siendo
estas organizaciones mas posicionadas, debido que muy frecuentemente optan
por la administracion de procesos, para ir mejorando sus ingresos para la
empresa, asi como sus colaboradores.El empresario Drucker, menciona que una
actividad, en la que el empresario maximiza las oportunidades, que determinen
la eficacia, de tal forma que garantice las actividades, logre ser bien hechas, es
decir la eficiencia (Gestiopolis, 2015).Para los empresarios a nivel internacional,
lograr optimizar la gestion de los procesos, comprende en convertir las

oportunidades como la fortaleza de forma que salga beneficiado.
Nacional

Muchas de las empresas retail, en el Peru, o de cualquier tipo de actividad suelen
perder interés en mejorar la gestion de los procesos, para que incrementen sus
beneficios, ya que es una parte primordial para la mejora de la solvencia, en la
organizacion, concluyendo en su tesis “Evaluar el proceso de operacion y la
supervision de las organizaciones” (Gestiopolis, 2015).Es decir, este analisis de
este sector, indica que se deberia optimizar la gestion de los procesos, para que
asi las empresas logren tener mayores beneficios.Se considera como base la
gestion de los procesos, que se tiene muy claro, para los que quieren que los
clientes y considerando grupo de interés, siendo requisito indispensable
desarrollar procesos necesarios, para que asi de esta manera se logre a los

objetivos propuestos (Lecea, 2018).
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Local

La investigacion que ha sido realizada, ha sido orientada en detallar, analizar la
gestion anterior de los procesos, que se han ido desarrollando en la empresa
Hipermercados Tottus S.A., para asi mejorar los niveles de productividad, debido
a que en los ultimos anos, se han venido generando pérdidas cuantiosas, en lo
que respecta merma y pérdida de mercaderia, por el mal almacenamiento de los
productos que son vendidos en la misma tienda, es por este motivo se planted
la investigacion, con la finalidad que aumenten los indicadores financieros para

la empresa y los beneficios para los trabajadores.
1.2. Trabajos preliminares

1.2.1. Internacional

Cavazos, Maynes y Valles (2018), en el articulo cientifico “Kaizen Events: an
Assessment of Their Impact on the Socio-Technical System of a Mexican
Company”, the objective This work assesses how the abilities developed during
Kaizen events impact three variables: employees’ attitude, motivation, and
impact on the work area. Materials and methods: We used a quantitative,
explanatory and cross-design approach in a Mexican company where Kaizen
events occur on a daily basis. As a technique of statistical analysis, we used
structural equation modeling employing Partial Least Squares (PLS). Results and
discussion: We found that the abilities developed during Kaizen events have a
significant positive influence on the three variables studied. Additionally, we found
that motivation positively influences the impact on the work area. Finally, we
discovered a relationship between the employees’ attitude toward their work and
their motivation. That relationship is part of the synergy that begins with the
abilities developed during Kaizen events and concludes with an impact on the
work area. Conclusions: The abilities developed during Kaizen events influence
employees’ attitude toward their work, motivation and work area impact. Likewise,
the attitude toward work affects motivation, and this variable positively affects the

work area.

Hernandez, Camargo y Martinez (2015), en su articulo cientifico “Impact of 5S
on productivity, quality, organizational climate and industrial safety in Caucho
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Metal Ltda.” This paper describes a first approach of 5S impact on the study
factors of quality, productivity, industrial security and organizational climate in the
manufacturing area of Small and Medium Enterprises (SMEs) in Colombia,
through a case study carried out in a small company located in Bogota, in order
to evaluate whether the 5S methodology could be considered as an effective tool
to improve manufacturing companies. A visual diagnosis was chosen to identify
the area that presented the greater amount of clutter and dirt. Once the location
was identified, surveys, performance measures and a risk landscape were
performed, focusing on the study factors, in order to understand the initial
situation of the area. Subsequently, the implementation of 5S was carried out and
then three measurements were taken to monitor the performance of the study
factors, so as to know if they followed a trend during the measuring period. The
results show the existence of a positive relationship between the study factors
and the implementation of the 5S methodology, since an increase of productivity
and quality was evidenced, based on the performance measures as well as an
improvement of the organizational climate and a decrease of the risks identified

in the workshop

Gonzales, Hernandez, Fernandez y Padrén (2015), en su articulo cientifico
“Auditoria de gestion de procesos sustantivos universitarios”. La Habana, se
tiene como objetivo la exposicidn de los resultados, a través de la aplicacion del
proceso de auditoria de los procesos, desde la perspectiva de integrar a los
sistemas la calidad, en los controles internos de dicha institucién, empleando la
metodologia, que fue utilizar el trabajo de grupo, analizando la documentacion,
teniendo los resultados que mediante la aplicacién de la educaciéon de los
doctores, se logra corroborar, la categoria de excelencia, previamente
especificado en la otorgada Junta de Acreditacién Nacional, mostrando en
mejorar diversos puntos, concluyendo que se logra facilitar, que se aplique el
procedimiento de las auditorias para la administracion de los procesos
educacional a trabajar mediante el ciclo Deming, considerando las variables de
los patrones de calidad.

Llaies, Isaac, Moreno y Garcia (2014), en su articulo cientifico: “De la gestion
por procesos a la gestion integrada por procesos”. La Habana, plantean como

objetivo sustentar el enfoque para integrarse, basandose los procesos
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integrados, para la reconceptualizacion de la administracion de los procesos de
la administracion de la integracion de los procesos, bajo el alcance de diversos
procesos integrados, bajo un alcance de conjuntos integrados normalizados,
empleando la metodologia para analizar, y a su vez sintetizar los conceptos que
son analizados para la administracion de procesos. Mediante la modelacion de
la representacion de las interacciones y agujeros negros del procesos, que tienen
como resultado, que el proceso pueda ser elementos entrelazados, que se
interrelacione entre si, siendo esta manera en la que el nivel de coherencia, logre
hacer cambios que produzcan a cualquiera, por tal concluyen con la
administracién integrada, por los procesos que se caracteriza, para la mejora de
la integracidon del sistema de organizacion, que permita lograr los objetivos de
eficacia, eficiencia y flexibilidad, y se planifica e integra con la aplicacion.

Alonso (2014), con su articulo cientifico: “Directrices para implementar la gestion
basada en procesos’— Chile, tiene como proposito de describir y explicar
antecedentes que se han venido desarrollando por la utilizacion de los nuevos
enfoques de los procesos en las empresas, empleando la metodologia que
revise el analisis de sus publicaciones, siendo el acceso online que identifica,
diversos aspectos para el interés, factores a considerar al aplicar métodos de
proceso de manera efectiva. Por tal se tiene como resultados, que los principales
hallazgos indican que la conceptualizacién, del enfoque heterogénea, se precise
mediante las fuente que sean consultados, concluyendo identificar de los
procesos, brinden para que se respete cinco principios basicos: hasta la
definicion de dichos procesos, se le considera clara, para cuando consta en
esclarecer, diversos ambitos, en la que acciona, un grafico sobre el enfoque de
procesos, que facilite la comunicacion, para los subprocesos que disefen, la
organizacion debidamente para que se ponga en funcion, de los procesos en
forma estratégica, de operacion y de apoyo

Lépez y Gomez (2013), en su articulo cientifico: “Auditoria logistica para evaluar
el nivel de gestion de inventarios en empresa analizar s”. La Habana, logran
plantearse como objetivo, que se analice la necesidad, para la evaluacion de la
administracién de los inventarios, empleando la metodologia para analizar
diversos articulos, que hacen referencias a los reportes oficiales, que se

publiquen en sitios de web, en la que las entidades reguladoras en el pais de
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Cuba e internacionalmente, se esté dando los resultados, en la que exista la gran
importancia, en la que se debe tratar, para la planificacién y la ejecucion de la
administracion de los inventarios, en la cual se trabaja en varias contradicciones,
de los actores de una misma organizacion. Siendo esta concluye, que la
administracién de las existencias se debe tener en cuenta los aspectos en la que
la organizacion actitudinal afectan no se deberia concentrar en los aspectos

matematicos, solamente.

Gomez (2016) “Propuesta para el mejoramiento del proceso de fabricacién del
producto de Zanjadora para alce hidraulico mediante el uso de la gestién de
proceso de negocio (BPM)”. (Tesis para optar grado de magister) Ingenieria
Industrial. Pontificia universidad Javeriana, Colombia, el autor lograr tener como
objetivo, la formulaciéon para proponer un mejoramiento del producto de
zanjadora, para el aumento hidraulico, del sistema de fabricaciéon y a su vez
mencionando como se deberia utilizar la administracion del negocio (BPM),
empleando la metodologia, para la administracidon de los procesos que se
negocian, asociando las herramientas, en la que una herramienta clave para
gestionar las posibles actividades. Por tal tiene como resultados, que, si se
observa la mejora en los tiempos de ejecucion de las tareas, que logre la mejor
distribucion, de las actividades comercial, considerandose obstante, para
incrementar los costos generados para el proceso, ya que es la mayor
concentracion de la mano de obra, concluyendo, que las posibles propuestas
descritas, de mejoramiento en los macroprocesos: para la administracion

comercial, planificacion y disefo.

Moreno (2017) “Sugerencias para mejorar la productividad de la linea de
produccion de armadores, de la empresa de productos plasticos Partiplast
mediante el estudio de tiempos”. (Tesis para optar grado de magister) Ingenieria
Industrial. Escuela Politécnica Nacional, Ecuador, tiene como objetivo proponer
un aumento de la productividad basado en la investigacion de tiempos para
determinar el tiempo estandar, de manera que se utilice este método para
realizar un trabajo efectivo en la linea de produccion, que se logre analizar las
herramientas, asi como el software empleado para los registros de datos, los
tablero de anotaciones, cronémetro, entre otros, por tal tiene como resultados

que se divide en cuatro subprocesos, que son la mezcla, entre la molienda, la
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inyeccion y la obtencion del producto terminado, que se tiene veinte y nueve
elementos que se pretenden analizar, siendo asi que logran concluir que la
observacion, consiste en la respectiva toma de tiempo, por tal se califica en la
actuacion para los operarios, que sean determinado, y considerandose idoneos
para la investigacion, las tolerancias de las maquinas equipos es de 13.72%,

por tal se determina que el tiempo se considera basico que es de 14.10.

Pérez, Flores, Medina, Nogueira y Oviedo (2017) “Enfoque de procesos para
la reduccion de paros de maquinas mediante mantenimiento centrado en
confiabilidad. Impacto en la economia como rama de las ciencias sociales”.
(Tesis para optar grado de magister) Ingenieria Industrial. Magazine de las
ciencias, tiene objetivo caracterizar los niveles de desempefio, de la
administracién de los procesos de la planta productora de acero, de la ciudad de
Monterrey, del area de metropolitano, empleando la metodologia de la
administracidon de los procesos como herramienta que se ve enfocado, ante el
mantenimiento, centrandose en la confiabilidad, por lo que tuvo como resultados
la asociacion de optimizar los programas de mantenimiento ante los posibles
paros y el tiempo que se ejecuta los mantenimiento, siendo asi logra concluir su
estudios, que si se enfocaria en la planeacion de la gestion por fallas, les permita,
anticipar una inesperada inspeccion, priorizando los repuesto y la reorientacion
de las técnicas de diagnodstico de la modificacion de las frecuencias, para la

duracion de la ejecucion de las acciones de mantenimiento en los equipos.

1.2.2. Nacionales

Chalén (2017) “Aplicacion del modelo de gestidn por procesos mediante el
método PHVA en la optimizacion de procesos de XOMER CIA. LTDA. Desde la
ciudad de Riobamba”. (Tesis para optar grado de magister) Ingenieria Industrial.
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, el objetivo es el proceso de la
empresa XOMER CIA. LTDA, empleando la metodologia para la gestién de
procesos, a través de la aplicacion del ciclo Deming, la cual se basa en Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar, siendo asi el autor tiene como resultados, que la toma
de procesos de como se aplica el mantenimiento correctivo en los equipos,
durante un periodo de diagndstico, se logra determinar que se posee, un cierto

porcentaje de valor agregado equivalente en 22.22 %, culminando que la etapa
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de disefio, el valor aumente consideradamente en un 27%, cumpliendo todas las
definiciones planteadas, por tal concluye, que con la aplicacion del software
Bizagi, se logra identificar excelentes mejoras, que pueden comprobar los
tiempos de ciclo del sistema, disefiando cada etapa, por lo que se recomienda
que se deberia realizar un seguimiento continua a las mejoras para mantener un

excelente nivel de calidad de los procesos.

Tapia (2017) “Gestion de Riesgos y Productividad Organizacional del Almacén
Central SUNAT-Lima, 2017”. (Tesis para optar grado de magister), UCV. El
objetivo general de la gestidon organizacional es gestionar el riesgo de utilidad
organizacional del Almacén Central Sunat-Lima en 2017, se deben determinar
las relaciones existentes. Su poblacidn estd compuesta por 160 personas,
utilizando a su vez métodos deductivos hipotéticos, y adoptando un disefio no
experimental con niveles de correlacion transversal, que pueden obtener
informacion en un marco temporal especifico y aplicarla a la herramienta de
encuesta por cuestionario Pressman, J. ( 2002) Gestion de riesgos del autor,
seguido del programa de rendimiento organizacional de los autores Robbins y
Judge en 2011, que considero sus resultados demograficos factibles y concluyé
que hay evidencia que prueba la administracion de riesgos de productividad de
la organizacion, y encontré que Rho Spearman el coeficiente de correlacion es
0.983 **, lo que denota que existe un alto porcentaje de conformidad positiva

entre las variables.

Solis (2018) “Residuos de un supermercado en San Juan de Miraflores, Lima
2017”. (Tesis para optar grado de magister), UCV. Control Administrativo, tiene
como objetivo reducir desperdicio de un supermercado San Juan Miraflores,
Lima 2017, con esto se demostrara el poder de utilizar una metodologia
cuantitativa para mostrar pérdidas y ganancias, de tipo descriptivo, con disefio
comparativo, llegando a los siguientes resultados, en la cual indica que existen
diferencias importantes en las diferentes areas del supermercado, y el rango de
valor calculado p = 0.000, lo que resulta en la aceptacion de Ho menor que el
valor de condicion de 0.05. En el caso de una reduccidn conocida y una
reduccion desconocida, obtuvieron un resultado igual p = 0.000, por lo que las
hipbtesis consideradas invalidas pueden ser rechazadas, reconociendo que, si

existen diferencias importantes entre areas, concluyendo que se rechaza la Ho
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y el efecto que demuestra que, si existen las diferencias importantes entre las

areas de un supermercado en San Juan de Miraflores, Lima 2017.

Gonzales y Vigo (2017) “Los desperdicios del proceso de produccion del queso
mantecoso afecta la productividad de la empresa Chugur en Cajamarca, 2017”.
(Tesis para optar grado de magister) Administracion de operaciones. Universidad
Privada del Norte, tiene como objetivo determinar en qué medida los
desperdicios del proceso de produccién del queso mantecoso, que afecta la
productividad para la empresa Chugur, de la ciudad de Cajamarca en el afio
2017, utilizando la metodologia aplicada, correlacional, por lo que tiene como
resultado, que la principal area que se considerd, es el area de queso
mantecoso, y las operaciones en la que el proceso empieza para la fabricacion
del quesillo, sin pasteurizar, realizando el diagrama pictorico, para describir los
procesos completo para la elaboracion del queso mantecoso. Logra concluir que
la productividad del personal, maquinaria y los materiales empleados, se ve
afectado, por la generacion de desperdicios en el proceso de produccién del
queso mantecoso, de la empresa, siendo sustentada la cual se detectd que los

productos finales, defectuosos o la sobreproduccion.

Obando (2017) “Propuesta de mejora de la productividad a través de la
modificacion del proceso de produccion de concreto premezclado en una
empresa del rubro construccién”. (Tesis para optar grado de magister) Cadena
Abastecimiento. Universidad Privada del Norte, tiene como finalidad proponer
una mejora, para la productividad que a traveés, de que sea modificada el proceso
de la produccion, se logre ser concreto, mediante la operacion de premezclado
en una empresa con la actividad de construccion, empleando como método
descriptivo experimental, obteniendo los resultado que considera que también,
los procesos son productivos y teniendo en cuenta el empleo optimo, del recurso
de tiempo, en la que son de manera crucial , ya que es afectada por los demas
indicadores como no llegar a tiempo, la generacién de las horas de extras, como
los tiempos de cada procesos, a sus vez tomar en cuenta indicadores que han
sido considerado, en la toma de decisiones, de la empresa, asumiendo el analisis
de la productividad, que midiendo mixer/dia, m3/dia, m3/hh, m3/sol, afirmando
de esta manera la posibilidad de aumentar la productividad a través, de la

modificacion de las actividades produccién de concreto. Por tal se concluye que

22



es primordial el cumplimiento de nuevos tipos de lineamiento, de nuevos tiempos

que han sido estandarizados.

1.2.3. Locales:

Vidarte (2015) “Propuesta de optimizacion del sistema de gestion logistica para
el control de inventarios en la constructora Corporacion Vidarte S.A.C ". (Tesis
de pre grado para optar el titulo de Contador Publico) Universidad Catdlica Santo
Toribio De Mogrovejo. Tiene como finalidad, proponer un sistema de gestion
logistica que ayude a optimizar la gestién de inventarios de las empresas
constructoras. Al finalizar el estudio, el autor concluy6 que, debido a la falta de
un sistema de gestion logistica, la constructora Corporacion Vidarte SAC tuvo
confusion en la parte logistica, conduciendo al desarrollo efectivo de sus
procesos, dando lugar a la falta de manuales de funciones y planes de suministro
insuficientes, y de los despachos de los materiales de construccion, deficiencia
en los controles de mermas y pérdidas de mercaderia, lo cual conlleva a no tener
inventarios reales. Ademas, concluye, que su propuesta de un sistema de
gestion logistica, busca mejorar las condiciones de almacenamiento, el cual
permita el correcto abastecimiento, un adecuado control de mermas, pérdidas y
despachos de los materiales de construccion, lo cual permitira tener inventarios

actualizados, la reduccidn de costes y mejorar la rentabilidad de la empresa.

Rios (2016) “Se propone adoptar procedimientos de gestién logistica en el
Centro Hogar Chiclayo E.I.R.L para reducir las pérdidas de ventas por dafios al
inventario. Tesis de pregrado presentada para optar el titulo profesional de
Ingeniero Industrial. Universidad Catolica Santo Toribio De Mogrovejo. En este
estudio, el autor tiene como finalidad hacer sugerencias para mejorar los
métodos de gestion logistica. Ejecutando un diagndstico a las constantes roturas
de stock de mercaderia, que conlleva a un deficiente abastecimiento, mermas
elevadas, deficiente control en la pérdida de mercaderia, como en la entrada y

salida de los almacenes, no hay sinergia entre las areas de la empresa.
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Utilizando el mapa de Ishikawa, se puede determinar que el principal problema
de la pérdida de ventas de la empresa, es a causa de los quiebres de stock
debido a un sistema de informacién deficiente.

Para las sugerencias de mejora, se utilizé el método de diagrama de flujo del
proceso logistico para mejorar la rotacion de inventario, el cumplimiento de
ventas y los indicadores de utilidad bruta. Para resolver estos problemas, el
investigador ha propuesto mejoras a los procedimientos, utilizando diagramas de
flujo de procesos logisticos y sistemas de informacion que permiten el uso de
indicadores logisticos (como rotacion de inventario y cumplimiento) para
almacenar y distribuir informacién actualizada de manera oportuna, que funcione

en la toma de decisiones.

Albujar y Zapata (2014) “Disefio de un sistema de gestidén de inventarios para
reducir la pérdida de la empresa Tai Loy S.A.C.-Chiclayo 2014. Tesis presentada
para optar el titulo de Ingeniero Industrial. Universidad Sefor de Sipan. El
propdsito es disefar un sistema de gestion de inventarios para reducir las
pérdidas de la tienda Tai Loy S.A.C. Durante el proceso de desarrollo se
diagnosticé la situacion actual de inventarios de dicha empresa, indicando que
su actual proceso de gestidn de inventarios era insuficiente, lo que resulté en
una gran cantidad de inventarios, aumento de costos de almacenamiento y
destruccion de suficiente suministro, afectando las ventas diarias. Después de
sacar conclusiones, los autores sugieren adoptar métodos de revisiéon de
inventario peridédicos para delimitar los niveles optimos del abastecimiento,
donde la empresa debe mejorar la eficiencia. Ademas, se recomienda su uso

junto con las metas sugeridas por los indicadores de gestion de inventarios.

Collazos y Gordillo (2015) “Método de gestion de almacén optimizada en costes
de la empresa Embotelladora "Calin" S.A.C. para optar titulo profesional de
Licenciada en Administracion. Universidad Sefor de Sipan. El objetivo del
presente estudio es desarrollar estrategias de gestion de almacenes para
mejorar los costos de almacenamiento de la empresa. Por esta razén, en el
estudio se utiliza el disefio preexperimental. Como resultado, los investigadores
pudieron estudiar, la causa del problema de la empresa era contar con personal

no capacitado para realizar sus funciones, llevando una administracién
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deficiente, con la aplicacién de la gestion de almacenes en los seminarios y la
comprensién de las aplicaciones de los procesos, el personal responsable amplié
sus conocimientos y mejord la gestion. La conclusién es abrir talleres de
entrenamiento que permita tener capacitado al personal, lo cual optimiza los
costos de almacenamiento de la empresa porque puede cambiar de manera

beneficiosa la actitud y el conocimiento del personal clave del almacén.

Bernal y Reluz (2013) “Propuesta de los costos ABC a la empresa Agroindustrial
Aurora S.A.C. para aumentar la relacion coste-beneficio en la exportacion de uva
red Globe 2013”. Tesis para titulo profesional Contador Publico. Universidad
Sefior de Sipan. El propésito del estudio de investigacion es proponer
recomendaciones de costos ABC a Agroindustrial Aurora S.A.C. Con el fin de
incrementar su margen de beneficio por exportar uva Red Globe en 2013. El tipo
de estudio en este informe es descriptivo. Al diagnosticar la empresa, los
investigadores observaron que dicha industria no contaba con herramientas que
permitan medir la eficiencia de su aplicacién de recursos. Después de analizar
los resultados de la evaluacion de cinco trabajadores del ambito contable y de
gestion, concluyeron que si tenian un método para registrar ingresos y salidas
de almacén, pero no tenian un procedimiento estandarizado. El sistema ABC
tendra un impacto favorable en la rentabilidad de la empresa porque promovera

el flujo de procesos comerciales, en lugar de forma aislada.

1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Gestioén por procesos

La gestion por procesos, se considera como una forma de empresa, a la
diferencia de la clasica funcional, la cual la visidon del cliente es primordial sobre
las actividades. Es decir, los procesos se encuentran gestionados, de una forma
estructurado y sobre todo se basa a la mejora en la organizacion (Fernanda,
2014, pag. 14).

Es aquella que aporta, una visién clara, brindando las herramientas claras en la
que puede mejorar, redisefiando flujos de trabajo, para hacer mas eficiente,
adaptandose a nuevas necesidades de los clientes. Por otro lado, no hay que
olvidarse que los diversos procesos, la realizan los colaboradores y por tanto se
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deberia tomar en cuenta el momento de cdmo se relacionan, proveedores y
clientes (Sosa, 2015, pag. 33)

Las organizaciones, se encuentran sumergidas a su entorno y a los mercados
competitivos globalizados, es decir las empresas deben tener éxito,
proponiéndose los logros a alcanzar, es decir que se logren reflejar los resultados

obtenidos (Martinez y Cegarra, 2014, pag., 35).
1.3.1.1 Principios de la gestion por procesos
El enfoque de los procesos, se logran fundamentar de la siguiente manera:

a. La estructura de la empresa, basandose a los procesos, enfocados a
los clientes.

b. La forma de cambiar la estructura organizativa, de jerarquia de la
plana.

c. Las areas funcionales, que se pierda la razon de ser, existen grupos
multidisciplinarios trabajando sobre dicho proceso.

d. Los encargados deben actuar como supervisores, comportandose
como apocadores.

e. Los colaboradores deberian concentrarse, mas en los requerimientos
de los clientes, y a su vez cumpliendo los estandares de la empresa.

f. El empleo de la tecnologia, para eliminar actividades que no afadan

valor.

1.3.1.2 Pasos para implementar la gestidon por procesos

La gestidn por procesos, debe seguirse de manera general, basandose a los

siguientes pasos:

1. Compromiso de la direccion. La direccién adecuada de los procesos,
debe ser consciente en la necesidad del sistema de la administracién. La
cual se considera critico, el punto de la necesidad de formar e inducir el
cambio (Propenko, 2014).

2. Sensibilizacién y formacién. El equipo encargado para la direccion,

recibe de forma relativa, para que la administracién de los procesos, sean
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considerado la herramienta de cambios, para los colaboradores que
depende de ellos.

3. ldentificacidon de procesos. Consiste partiendo del analisis, de todas las
interacciones que existen con el personal de la empresa, o los clientes
externos.

4. Clasificacion. Los procesos que se identifican, para lograr definir, las
cuales son procesos claves, estratégicos, y los comunmente de apoyo.

5. Relaciones entre procesos. Se logra establecer una matriz, en la que se
logre relacionar entre procesos. Es decir, los diferentes procesos pueden
compartir instrucciones, teorias.

6. Mapa de procesos. Se ha de visualizar la relacion entre los procesos por
lo que se emplean diagramas en bloques de todos los procesos que son
necesarios para el sistema de gestion de calidad.

7. Alinear la actividad a la estrategia. Los procesos importantes que
puedan implantar de forma sistematica para la politica estratégica. Se
considera que, se deberia crear una matriz de doble ingresos, para los
objetivos estratégicos y a su vez manteniendo un grupo de interés, de tal
modo que queda definida la relacién que existan entre ellos.

8. Establecer en los procesos unos indicadores de resultados. Las
decisiones tomadas se basan, en informacion a los beneficios obtenidos.
Es decir, se tienen que basar en las teorias de los beneficios alcanzados
y las metas previstas, que logren permitir analizar la capacidad de los
procesos Yy sistema, asi como el cumplimiento de expectativas de
asociaciones de gran interés que permitan comparar por la misma
empresa. Con el rendimiento obteniendo, la cual es definido en el KPls,
son los mas ajustados a las necesidades, de ser medidos.

9. Realizar una experiencia piloto. Se denomina como la prueba de fuego
para desarrollar implementacion de Ciclo PHVA, manteniendo excelentes
beneficios. Empleando la metodologia de forma primordial, como piloto
escogido. Tras haber logrado que, de la forma dinamica, para el
mantenimiento sea el proceso clave, eligiendo a los demas, para que

amplié la administracion de los procesos en la empresa (Fernandez, 2015)

1.3.1.3 Procesos basicos de la gestion de almacenamiento
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Procesos de la gestion de almacenamiento:

a) Recepcidn: Proceso que permite el control y gestion de lo que ingresa al
almacén desde una importaciéon o compra local hasta la logistica inversa
(devoluciones); la descarga de la mercaderia y su posterior verificacion
(fisico vs documentos).

b) Almacenamiento: Proceso que permite identificar la mercaderia y ubicarla
(guardarla) en un espacio fisico.

c) Control de Inventario: La gestidon de inventario tiene el encargo de velar por
la existencia de los stocks dentro del almacén. Asi mismo, corresponde a
todos los movimientos que se realice de la mercaderia (transferencia) de
una zona a otra.

d) Preparacion de Pedidos (Picking/Surtido): Es el proceso de seleccionar la
mercaderia solicitada segun las caracteristicas que le correspondan (lote,
fecha de vencimiento, fecha de manufactura, etc).

e) Despacho (Embarque): Proceso en el cual se gestiona la salida de la
mercaderia, que va desde la generacion de la documentacion necesaria
(guias de remisién, hoja de packing, etc.); la inspeccion fisica del producto
(fisico vs documentos); hasta el embarque de la mercaderia en el
transporte correspondiente.

Como podemos observar los cinco procesos que soportan la gestion del almacén

cubren del inicio a fin todos lo que sucede, va a suceder y sucedera con los

productos. Por consiguiente, un punto principal en la gestion de almacenes es el

manejo de la informacién (Chuquino, 2015, parr. 3).

1.3.2. Herramientas de Mejora

1.3.2.1 Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing busca mejorar la productividad de las empresas al
descartar procesos que consumen mas recursos de los necesarios. Esta filosofia
de trabajo tiene sus origenes en Japon. En la década de los 50, la famosa
empresa Toyota puso en marcha un sistema de produccion basado en el "Just
in time", un principio que formulaba producir bajo demanda y a solicitud del

cliente. Poco a poco la empresa japonesa empezd a ganar notoriedad, pues fue
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capaz de competir en productividad a nivel internacional. Asi, poco a poco, las
grandes firmas del mundo empezaron a emular las técnicas japonesas y las
englobaron bajo un nuevo concepto: Lean Manufacturing. El objetivo principal
del Lean Manufacturing es lograr la maxima eficiencia al reducir los
'desperdicios’, es decir, los procesos que consumen recursos innecesarios y no
aportan valor al producto. No se trata, en ninguin momento de reducir la calidad,
sino de encontrar métodos mas eficaces para llegar a un resultado igual o mejor.
Con este fin, el Lean Manufacturing propone un modelo de pensamiento
enfocado principalmente en el cliente, donde tres aspectos clave son resaltados:
la capacidad para satisfacer las expectativas del cliente, la eficiencia en el uso
de los recursos y la innovacion como una forma de lograr una mejora continua
en los procesos (ESAN, 2015).

1.3.2.2 Técnicas de Lean Manufacturing

a)Las 5S
Consiste en la forma de aplicar de manera sistematica procesos de orden,

limpieza en los puestos de trabajo, en la manera menos formal metodoldgica,
que existen de las definiciones clasicas para la organizacion en los medios de
produccion (Hernandez y Vizan, 2013, pag. 36). Seiri, Seiso, Seiketsu, que su
significado corresponde al ambito de eliminar lo poco innecesario, ordenar,
limpiar, estandarizar, a su vez creando habito a la filosofia, que tiene como

objetivo (Hernandez y Vizan, pag. 36).
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Autodiscipling Crear hibito

Estandarizaciton Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa v cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario y no ko es

Figura 1. ;Qué son las 5's?

Fuente. (Hernandez y Vizan, 2013, pag. 37).

Seiri (Clasificar)

Incluye separar piezas innecesarias y controlar el flujo de materiales, evitar
obstaculos, elementos distribuibles que generan desperdicio, incrementando las
operaciones de transporte, perder tiempo, cosas que se consideran eliminadas
en el posicionamiento, espacio insuficiente, etc. (Hernandez y Vizan, 2013,
pag.38).

Seiton (Ordenar)

Es la forma de organizar, los materiales clasificados como necesarios para la
operacion, siendo la manera que se encuentre con facilidad, a su vez definiendo

un lugar adecuado, de tal manera logre agilizar la busqueda.

Seiso (Limpiar)

Consiste en la accion de limpiar, e inspeccionando el entorno para identificar los
defectos, para eliminarlo, es decir se logra anticipar para prevenir cualquier
disturbio, mediante la limpieza, se apreciaria si un motor pierde un aceite, si

existen fugas de cualquier tipo, si existen tornillos sin apretar, cables sueltos.
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Seiketsu (Estandarizar)

Se considera un estandar mejorado, la forma mas practica y sencilla de trabajar,
y todos pueden realizarlo. Funciona realizando auditorias e inspecciones
periodicas de las areas de trabajo, del estado de las herramientas y maquinarias.
(Hernandez y Vizan, 2013, p. 6). 40).

Shitsuke (Disciplina)

Se tiene como objetivo en convertir los habitos de utilizacion, de los procesos
que estan estandarizados para aceptar la aplicacion normalizada. La aplicaciéon
que puede ser ligado, para el desarrollo de una cultura de autodisciplina, para

hacer perdurar el proyecto de las 5°s (Hernandez y Vizan, 2013, pag.41).

b) Mudas — Kaizen

Consiste en Mura, Muri, Muda, por las que normalmente se llaman las 3 Mu,
que van siempre juntas, que logran identificar, eliminando todo aquello no agrega
valor, la cual entorpece, para que se producira, para los cambios empresariales,
del proceso de disefio, desarrollando la manufactura de los bienes o los servicios
que hacen de mayor agilidad, para la eficiencia, sin errores, ni defectos capaces
de responder de los requerimientos para las expectativas de los clientes finales
(Ahuja, 2014, parr. 1).

Se logra considerar las tres definiciones importantes en la que un sistema de
produccion de Toyota, tiene como fin las diferentes etapas de las actividades del

proceso.
Siendo considerados de la siguiente manera

1. Muda, es decir cualquier actividad en la que un proceso consume los
recursos que no agregan valor al producto terminado, desde aquel punto
del cliente.

2. Muri. Es la actividad que requiere un estrés, o esfuerzo poco razonable
por parte de la persona, material o equipo, provocando los cuellos de
botellas, o los tiempos inutilizables.

3. Mura. Consiste en la variacién, no prevista en la que se produce
irregularidades en el proceso, de poco desequilibrio, por tal surge la
variacion de la demanda de sobreproduccion de los productos (Tiziana,
2016, parr. 45).
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c) Clasificacion ABC

Es la técnica que se establece de las diferencias del grupo de los articulos que
se manejen de manera determinada, asi como nomas los manejos rutinarios de
los diferentes grupos (Arencibia, 2015, pag. 21).

1. Grupo A. Se forman por los materiales, o productos terminados de alto
valor, que logran sobrepasar el 20% de la cantidad de numero total
representando, sin embargo, que el valor del 70 0 80% se inmovilice.

2. Grupo B. Esta conformado por los articulos de un valor mas o menos
considerable, que logren representar entre un 30 a 40% del numero total
del articulo, sobrepasando que para la repercusion sea inmovilizada, en
un 25% del total.

3. Grupo C. Se forman, por dichos articulos de menos valor que,
representar un gran numero, entre los totales del almacén, que
representan solamente por un pequefo valor de las existencias. Siendo
esta forma que se logra representar en un 85% del numero de los
articulos, que se acostumbran en responder, en un solo del 10%
aproximadamente del valor de los volumenes de almacén. Estos los
comunmente llamados articulos “C” (Arencibia, 2015, pag. 21).

c) Productividad

Se considera en las dimensionas, mas ejecutadas en el desarrollo laboral,
basandose en la produccion, ya que se conoce en poder saber en la que si
estamos realizando un buen uso de los recursos. Segun Carro Y Gonzales
(2012), indica la mejora para el proceso de produccion, es decir la mejora que
significa la relacién, que se favorece las cantidades de los recursos empleados,
ademas una cierta cantidad de los bienes y servicios producidos. Por ende, la
productividad, se considera en el indice, en la que se relaciona lo producido en
el sistema, de entradas o salida, se utilicen recursos utilizados, para generar,
entradas o insumos. Para ello se establece que la mejora se basa en la
productividad industrial, de acuerdo a ello se puede establecer las siguientes

formulas:

Salidas

Productividad = ————
roductivida Entradas
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1.3.3. Herramientas de calidad

a) Diagrama de causa y efecto

Consiste en una representacion grafica, en la que muestra las relaciones,
entre las diversas caracteristicas y los factores o la causas, siendo también
identificados las posibles causas de un fendmeno, que todo tipo de problema,
tenga como funcionamiento de motor o de bombilla, que no logra encender,
y asi de esta manera se puede afrontar con este tipo de analisis
(Galgano,1995, pag.8).

N s
CAUSA D P> . &
—
> e S ‘
(>
F CALISA C -
. CALUSA B

Figura 2. Modelo diagrama Causa — Efecto

Fuente. (Galgano, 1995, pag. 108).

1.4. Formulacion del problema
¢La gestion por procesos permitira incrementar los niveles de productividad en

el almacén de Hipermercados Tottus — Chiclayo 20197

1.5. Justificacion del estudio

a) Justificacioén social
La presente investigacion tendra un gran impacto para el sector retail en

Lambayeque, debido que los resultados permitiran a la gerencia zonal de la
tienda Hipermercados Tottus S.A., tomar como base la gestion por procesos para
proporcionar productos de alta calidad, y con precios bajos para nuestros clientes

finales.
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b) Razones econémicas
Este estudio incluso tendra un método econdémico, ya que, al mejorar la gestién

por procesos, se pueden reducir los costos de almacenamiento, o que se espera
que aumente las ganancias obtenidas a nivel de tienda, asegurando asi

productos de alta calidad a bajo costo.

c) Justificacion teérica
Este andlisis se realiza para incrementar la productividad, en la cual se esta

utilizando hipoétesis decretadas por otros actores para abordar el problema, y

finalmente utilizarlo en futuras investigaciones.

d) Razones practicas
Esta investigacion se propone mejorar el nivel de productividad de

hipermercados Tottus Chiclayo, mediante una gestion por procesos, y el uso de

métodos de manufactura esbelta con tecnologias 5's, Kaizen y ABC.

1.6. Hipétesis
Mediante la gestidon por procesos se mejorara el nivel de productividad del

almacén de Hipermercados Tottus-Chiclayo 2019.

1.7. Objetivos

1.7.1. General

Proponer la gestion por procesos para incrementar los niveles de productividad

en el almacén de Hipermercados Tottus — Chiclayo, 2019.
1.7.2. Especificos

a) Diagnosticar el estado real de la zona de plataforma de hipermercados
Tottus-Chiclayo.

b) Estimar el nivel de rendimiento de la plataforma de Hipermercados Tottus-
Chiclayo 2019.

c) Elaborar la propuesta de gestion por procesos, utilizando la filosofia de Lean
Manufacturing con la técnica de las 5°s, Kaizen, ABC, para mejorar los indices
de utilidad del departamento de plataforma en Hipermercados Tottus — Chiclayo.
d) Evaluar beneficio/costo de las recomendaciones de la gestion por procesos

en el almacén de Hipermercados Tottus.
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Il. PROCEDIMIENTO

2.1. Diseno de estudio

El estudio a realizar titulada “Gestidon por procesos para incrementar los niveles
de productividad en el almacén de Hipermercados Tottus - Chiclayo 2019”,
tendra un boceto de analisis empirico, por lo tanto, no se manipulara las variables
deliberadamente. Quiere decir, en la investigacién que involucra, la variable
independiente no se cambia deliberadamente para observar su influencia sobre

otras variables (Sampieri, 2014, p.185).
2.1.1 Modelo de estudio

El estudio a realizar, serd& de modelo narrativo — cuantitativo, la cual se
desarrollara, un breve estudio, para diagnosticar la situacion actual de la
empresa Hipermercados Tottus S.A.A, siendo la problematica, el bajo nivel de
productividad, ocasionada por las mermas, para ello se tomard como base
investigaciones pasadas, realizadas por otros autores, la cual sera de gran

utilidad para el desarrollo.
2.2 Variable y materializacion

2.2.1. Variables

a. Variable dependiente (X)
Productividad

b. Variable Independiente (Y)

Gestion por procesos.
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Variable Interpretacion ideal Interpretacién operativa Indicadores Técnicas Instrumentos
a) Compromiso de la
direccion.
La gestidon por procesos, |b) Sensibilizacién y
se considera como una formacion.
forma de empresa, a la|c) Identificacion de procesos.
diferencia de la clasica|d) Clasificacion.
funcional, la cual la visiéon | e) Relaciones entre
del cliente es primordial procesos. Tiempo de entrega. Observacion Guia de observacion
Variable Independiente: |sobre las actividades. Es |f) Mapa de procesos. Cantidad de productos. Encuesta Cuestionario de
Gestion por procesos decir, los procesos se|g) Alinear la actividad a la|Distribucion. Entrevistai encuesta
encuentran gestionados, estrategia. Guia de entrevista
de una forma | h) Establecer en los procesos
estructurado y sobre todo unos  indicadores de
se basa a la mejora en la resultados.
organizacion (Fernanda, |i) Realizar una experiencia
2014, pag. 14). piloto.
Tiempo esperado

Eficiencia de la atencién " Tiempo realizado x100 =

"Es la relacion favorable d’?‘;;lajlr'ﬁfn?:s

Variable Dependiente:
Productividad

entre la cantidad de
recursos utilizados y la
cantidad de bienes vy
servicios producidos”
(Carroy Gonzales, 2012).

Eficacia

Entrega recibidas — entregas rechazadas

entrega recibidas

Productividad

Eficiencia x eficacia

Hoja de registro de
datos

Tabla 1: Variables de operacionalizaciéon

Fuente. Elaboracién propia
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2.3 Poblacién y muestra

2.3.1 Poblacién y muestra

En la presente investigacion tendra como poblacién, a los 12 colaboradores, que

normalmente recurren a los almacenes de la tienda Chiclayo 1.

2.3.2 Muestra

Estara constituida, en la totalidad de la poblacion, lo cual son 12 colaboradores.

24 Técnico e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiablidad

241 Técnicas de recoleccion de datos

a) Observacion. Consiste en visualizar, el flujo de operaciones del area de
Plataforma y recepcion, desde el inicio hasta el final, de tal forma que se obtenga
la informacién necesaria.

b) Encuesta.

Consiste en los siguientes procedimientos, en los que se permitira a los
colaboradores explorar cuestiones que tornan subjetiva la situacién actual y esto
a su vez permitira conseguir un analisis importante de la prueba.

c) Conversacion. Sera el modo propio, que permitira interactuar entre el
Gerente de tienda y el investigador, con el propdsito de obtener informacion.

d) Analisis de documentos. Permitira buscar retrospectivas referentes a las
mermas, que se viene dando en la tienda Hipermercados Tottus, para

posteriormente analizarlo.

2.4.2 Herramienta de recoleccion de informacion

a) Guia de inspeccion. Es la ubicacion del elemento de registro seleccionado

por el investigador, también indica la situacién anormal.

b) Cuestionario de encuesta. Consiste en el registro de 11 preguntas cerradas
que iran direccionadas a la muestra de estudio, siendo el propdsito, el

diagndstico de la situacion actual.
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c) Guia de entrevista. Consiste en el registro de 5 preguntas abiertas, que seran
aplicadas al gerente de tienda, cumpliendo el objetivo de la evaluacion del estado

real.

d) Hoja de registro de datos. Consiste en un registro, donde se anotara todos

los datos necesarios, de tal forma que nos logre esquematizar el proceso.

2.4.3 Validez

Para la validar el contenido de los instrumentos, se necesitara la revision de tres

(3) de la especialidad de Ingenieria Industrial.
2.4.4 Fiabilidad

A fin de determinar la fiabilidad, relacionada a la lista de problemas, aplicadas en
los instrumentos, se ingresaran los datos obtenidos al software estadistico SPSS

22, obteniendo el coeficiente Alfa de Cronbach.

Tabla 1. Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

172 11

Fuente. Anexo
Analisis e interpretacion.

Estudiando la estabilidad interna de los 11 items, de la herramienta a los
colaboradores de la empresa, se generd un coeficiente Alfa Cronbach 0,772, la
cual califica el instrumento con una buena consistencia interna encontrandose

apta para su ejecucion.

2.5 Método de estudio de informacion
Cuando la informacién haya sido codificada mediante la matriz y guardando el

archivo sin errores, el autor procede analizarlo. (Hernandez, 2014, p. 272).
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En la investigacion se optara, por el analisis inferencial, es decir con la ayuda del
programa Microsoft Excel, se ingresaran los datos obtenidos, para tabular,

graficar, e interpretar, con el fin mostrar con claridad de los resultados.

2.6 Estado moral

Mi promesa es:
Mantener la autenticidad de la informacion.

a) Respetar la opinidn y confiabilidad de los instrumentos.
b) Citar los autores utilizados, en las teorias.

c) Utilizar de manera responsable la informacién brindada por la empresa.
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ll. CONSECUENCIAS

3.1. Diagnosticar el estado real del almacén y la recepcién.
3.1.1. Resultados de la encuesta

Tabla 2. Nivel de comunicacion en el area

Descripcion Total %
a) Malo 5 42%
b) Regular 4 33%
c) Bueno 2 17%
d) Muy bueno 1 8%
Total 12 100%
Fuente. Elaboracion propia
50% o
40% r"
30% | 2
20% | . P
10% | [
0% '
a) Malo b) Regular c) Bueno d) Muy bueno

Figura 1. Nivel de comunicacién en el area

Analisis e interpretacion.

El 42% indicaron que el nivel de comunicacion es malo, debido que durante el
tiempo que llevan laborando, han querido comunicar alguna irregularidad a sus

superiores, sin tener éxito alguno, el 33% indica que es regular, mencionan que

no existen reuniones mensuales que genere un clima laboral eficiente.

Tabla 3. Estan definidas sus funciones y responsabilidades

Descripcion Total Porcentaje
a) Si 5 45%
b) No 6 55%
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Total 11 100%
Fuente. Preparacion particular

a) Si
45%

b) No
55%

Figura 2. Estan definidas sus funciones y responsabilidades

Analisis e interpretacion.

El 55% indicaron que sus funciones y responsabilidades no se encuentran bien
definidas, debido a la falta de personal, el apoyo que se da a otra tienda para cubrir
vacaciones y el sobre stock de mercaderia que demanda mucho tiempo en separar los
productos por jerarquias, y adicional a eso debe recibir a proveedores, archivar
documentos.

Tabla 4. Realiza funciones adicionales en su labor

Descripcion Total Porcentaje
a) Si 8 73%
b) No 3 27%
Total 11 100%

Fuente. Elaboracion propia
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Figura 3. Realiza funciones adicionales en su labor

Analisis e interpretacion

El 73% indicaron que, si realiza funciones adicionales a sus labores, porque asumen

que estando en almacén no pueden realizar la parte administrativa, como es el manejo

y orden de guias de proveedores o devoluciones.

Tabla 5. Como consideras la participacién de los trabajadores en los procesos

Descripcion Total Porcentaje
Malo 7 64%
Bueno 4 36%
Total 11 100%

Fuente. Elaboracion propia

100%

50%

0%
Malo Bueno

Figura 4. Como consideras la participacion de los trabajadores en los procesos
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Observacion y conclusion.

Un 64% sefalaron, que la participacién del trabajador en los procesos de la
tienda es mala, debido a que la mayoria es personal antiguo, pertenece al
sindicato, sélo se limitan a hacer lo que se le dice y no van mas alla de lo que
pueden hacer, les cuesta trabajar en equipo, a algunos jefes les cuesta delegar,

falta de seguimiento continuo.

3.1.2. Consecuencia del manejo de la reunidn:

Después de realizar la reunion conforme a la planificacion de instrumentos
(Anexo 1), se muestra el siguiente analisis.

Desde apertura de tienda ha habido muchos cambios y con ellos las diferentes
mediciones de productividad, que ha servido mas para mejorar el clima laboral.
Aun tenemos varios puntos por mejorar.

La tienda sdlo hace requerimiento a tres proveedores locales, el resto de pedidos
y ordenes de compra, lo realiza la central de Lima, a través de un sistema
automatico que va generando 6rdenes de compra de acuerdo a la venta
promedio del ultimo mes y un historial de ventas del afio pasado, sumado a un
proyectado de venta, pero para esto es muy importantes que todas las areas
comerciales tengan sus inventarios actualizados, pero por el gran volumen que
nos envian de mercaderia se hace mas complicado, realizar ciclicos y mantener
nuestros inventarios actualizados vy el area de recepcion no tenga ordenes de
compra y transferencias pendientes de cierre en sistema.

La empresa realiza capacitaciones, pero dirigida mas a jefes de area, en temas
de liderazgo, seguridad y salud, las capacitaciones también deberian ser
dirigidas a los colaboradores.

Cuando ingresa personal nuevo, se les induce con sus funciones de acuerdo al
area donde se le ha contratado, se les capacita y se evalua, pero hay una
conformidad en la mayoria de colaboradores.

Como primer filtro de ingreso de mercaderia el personal debe tener claro que es
un area con mucha responsabilidad, iniciativa para resolver situaciones dificiles,
y minucioso para ingresar las 6rdenes de compra al sistema, por es importante
que todos conozcan y estén preparados para diferentes situaciones cambiantes

que hay en el area.
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Es importante tener métricas que nos permitan evaluar diferentes escenarios

para corregir o seguir en busca de la mejora continua.

3.1.3. Resultados del manual de estudio.

Al aplicar el procedimiento de la guia de estudio, a la zona de recepcion y
almacenes (Anexo 3), se concluye lo siguiente:

En cada etapa del proceso de recepcion, el personal cumple con sus horarios de
ingreso, con el uniforme adecuado de acuerdo al area donde labora y sus
respectivos equipos de proteccion personal, el jefe o asistente de area realizan
las charlas de seguridad, y algunas actividades especificas que deben cumplir
en el dia.

Se observa deficiente orden y limpieza en el area, por la gran cantidad de
mercaderia que se tiene en zona de recepcion y en bodegas, no hay espacio
disponible para ubicar los activos que retiran de las diferentes areas, de la misma
forma sucede con los productos de economato.

En las bodegas o almacenes dificulta la distribucién de mercaderia, por la gran
cantidad de mercaderia que recibimos, y los pocos espacios que tenemos para
poder almacenar, el mayor volumen de mercaderia que recibimos es de nuestro
almacén central, que nos envia productos paletizados, totalmente mezclados,
mal distribuidos, lo que genera mayor horas — hombre para desarmar y distribuir
la mercaderia a las zonas indicadas, segun sus jerarquias, sumado a esto,
tenemos herramientas que nos sirven de transporte para cargar mercaderia en
mal estado o algunas no estan operativas.

Se envia personal de apoyo a otras tiendas, lo cual perjudica en la dotacién del

area, esto genera retrasos en el orden y el abastecimiento de la tienda.
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3.1.4 Flujograma de la recepcién de mercaderia.

FLUJOGRAMA DE LA RECEPCION DE MERCADERIA PROVENIENTE DEL CD

EMBARQUE DE UNIDADES

RECEPCION DESCARGA DE UNIDADES L OGISTICAS DESPACHO DE UNIDAD
INICIO
DESCARGA DE LA
- > UNIDAD » SE ALPI\:QEII;?? LOS CIERRE DE LA UNIDAD
gl (PRECINT OS)
INGRESO DE
UNIDADES < A 4
REVISION DE h 4 h 4
+ LﬁEﬁ,[%‘?ODNE - SE EMBARCA LAS FIN
UNIDADES .
LOGISTICAS DE -~
REGISTRO DE RETORNO
UNIDAD NO no
No
SI Si
DECISION CONFORMIDAD

Fuente.

Elaboracién propia

DEL CONDUCTOR
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Descripcion del area de plataforma

1.

La recepcion de mercaderia se refiere al proceso mediante el cual se

ingresa la mercaderia del proveedor al inventario del hipermercado.

Los gerentes de compra y/o jefes de seccidn generan con anticipacion las
ordenes de compra (OC) por la mercaderia a recibir en las plataformas de

cada tienda.

Los productos y cantidades entregados por el proveedor deben
corresponder a una orden de compra especifica.

Los proveedores son atendidos en la plataforma por orden de llegada y
horarios establecidos o citas previas con anterioridad a la entrega, de

acuerdo al tipo del producto y organizacion de la tienda.

Durante la recepcion, las plataformas realizan un proceso de control de
calidad cualitativo y cuantitativo de los productos. Se verifica que los
productos estén correctamente rotulados y empaquetados cumpliendo
con las normas establecidas por DIGESA y DIGEMID y toda normativa

vigente, interna y externa.

Luego la mercaderia recibida y sin observaciones pasa a los almacenes
segun su categoria (jerarquias) cumpliendo el organigrama dispuesto por

la empresa, posteriormente pasa a piso de venta.
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3.1.5 Grafico de observacion del procedimiento para la atencién de

unidades proveniente del CD

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

HOJA: 01 | RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO
EMPRESA: HIPERMERCADOS TOTTUS -
OPERACION 1
DEPARTAMENTO: OPERACIONES TRANSPOR,TE 0
INSPECCION 1
Lugar: Plataforma ALMACEN 1
AL( ) NOMBRE( ) MAQUINA( ) COMBINACION 5
'UAL (X ) PROPUESTO ( ) TOTALES 8
. ) Tiempo SIMBOLOS
N DESCRIPCION (min) ::> v Q
1 Ingreso de unidades 5
2 Registro de unidad 55
3 Descarga de unidad 30 b
4 Revision de la G.R 15 P
5 Traslado al almacén 52 //
6 Almacenamiento de pallets 10.3 <
7 Se embarca unidades logisticd 10 ]
8 Conformidad del conductor 5 o<f
9 Cierre de precintos. N
TOTALES 89 0 1 1 5

Fuente. Realizacién particular

Se representa un grafico de tareas del procedimiento establecido por la tienda

Hipermercados Tottus, la cual el tiempo en que deberia atenderse las unidades

provenientes del CD, es en 89 minutos.
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3.2

Evaluacion de los niveles de productividad de la plataforma del

Hipermercados Tottus — Chiclayo 2019.

Para determinar los niveles de productividad en la plataforma del Hipermercado

Tottus — Chiclayo, se realiz6 de la siguiente manera.

1.

Se realiz6 la toma de tiempos 7 veces, de las unidades que se venian
descargando en la plataforma.

Para determinar el tiempo promedio se realizd, empleando la siguiente
formula.

Sumatoria de tiempo

Tiempo promedio =
pop N° veces de toma de tiempo

3. Se le asignaba la valoracién de acuerdo a la actividad que desempenaba.

4. Para la determinacion del tiempo basico, se emplea con la siguiente

formula:

Tiempo basico = Tiempo promedio x Valoracion

Se le asigna los suplementos de acuerdo al desarrollo y complejidad de
la actividad.

Para determinar el Tiempo tipo, se emplea con la siguiente formula:

Tiempo Tipo = Tiempo basico + Suplemento
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Tabla 6. Estudio de tiempos actual del proceso de atencion de unidades proveniente del centro de distribucion.

TIEMPOS OBSERVADOS .
N° Elementos (EN MINUTOS) ngxggo VA'-O(';’;‘C'ON ;'Eg’l'zg SUPLEMENTOS | _ -\ o6 TiPO
T | T2 | 73| T4 |....] ... | Tn 15%
1 | Ingreso de unidades |5.67|10.2/9.69| 8.2 |{10.3|11.4| 7.5 8.98 75 6.74 1.01 7.75
2 | Registrode unidad | 5.6 [4.25| 3.2 | 45 |68 | 4.9 |2.36 4.52 75 3.39 0.51 3.89
3 | Descarga de unidad |45.6 |42.6|35.6|32.3|36.6 |41.2|39.6 39.07 75 29.31 4.40 33.70
4| RevisiondelaGR | 42 | 32 | 45 |5.69]|2.57 |3.68|4.69 4.08 75 3.06 0.46 3.52
5 A'maci';?gtf”mde 41 | 44 | 38 | 39 | 42 | 40 | 43 41.00 75 30.75 4.61 35.36
g | Seembarcaunidades | 5, 4|51 7155 7| 246|264 | 22.5|23.4 23.51 75 17.63 2.65 20.28
logisticas
7 | Conformidaddel | 5, | 535 | 60|45 (263642 4.21 75 3.16 0.47 3.63
conductor
8 | Cierre de precintos. | 56 | 6.2 | 72 | 3.2 |42 | 56 |4.25 5.18 75 3.88 0.58 4.47
TIEMPO CICLO 112.60
Total, tiempo promedio 130.55
Total, tiempo basico | 97.91

Fuente. Realizacion particular

En el procedimiento de atencion de las unidades provenientes del CD, en la empresa Hipermercado Tottus, se identifica que existe

un tiempo excesivo, en dicho proceso, teniendo un tiempo ciclo de 112.60 minutos
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Eficiencia de atencién

Analizando el estudio de tiempo actual, de siete tiempos observados, se tiene
como resultado que el tiempo total ciclo es de 112.60 minutos, mientras que lo
establecido por la empresa es de 89 minutos, segun lo establecido en el DAP,
de la empresa. Considerandose los datos principales para determinar la

eficiencia del proceso:

89 minutos
Eficiencia del atencién = - x100 = 79%
112.60 minutos

La eficiencia del proceso de atencion, de unidades provenientes del CD, es al
79%,

Tabla 7. Anélisis de la productividad de la mano de obra

Mes Total (Unidades) hH:r:]a;é PV

Octubre 350 1456 0.24 unidad/H- H
Noviembre 420 1456 0.29 unidad/ H-H
Diciembre 560 1664 0.34 unidad/H-H
Enero 478 1248 0.38 unidad/ H-H
Febrero 379 1456 0.26 unidad/ H-H
Marzo 425 1456 0.29 unidad / H-H

Total 2612 8736 H-H 1.8 unid/ H-H

Fuente. Elaboracion propia
2612 unidades

productividad delaM.0 = 8736 H—H

= 0.39 unidad por H — H

El indice de la productividad de la mano de obra, representa que por cada hora

— hombre requerido se atiende 0.39 de unidad proveniente del CD.

600

550 3; 560

500
4; 478

450

2; 420 / 6; 425
400
5; 379

350 ¢11;350

300
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Figura 5. Analisis lineal de unidades atendidas.
Analisis e interpretacion

Al realizar el analisis lineal de las unidades atendidas en la plataforma, del
Hipermercados Tottus, se tiene que, por cada mes, que transcurran las unidades

disminuyen en 5, y por maxima aumenta 418 unidades.

1700

1600

1500

€ 1; 1456 =——g| 2; 1456 5; 1456 == 6; 1456

1400
1300
4; 1248
1200

1100

Figura 6. Analisis lineal de las horas - hombre
Analisis e interpretacion
Al realizar el andlisis lineal de las horas — hombre, que se requirieron en los meses de

octubre a marzo, se tiene que por cada mes que transcurra, las horas — hombres

disminuye en -11.85 y por maxima aumenta 1497.6 hora

0.40
0.38
0.36

0.34 / 3; 0.34
0.32

0.30

0.28 2; 0.29

0.26

4; 0.38

/ 6; 0.29

5; 0.26
0.24 €11, 0.24
0.22
0.20
1 2 3 4 5 6

Figura 7.Analisis lineal de la productividad
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Analisis e interpretacion

Al realizar el analisis lineal de la productividad Unidad — Hora Hombre, se tiene que por

cada mes que transcurra disminuye en 0.006 unidad — Hora hombre, y por maxima

aumenta 0.28 unidad — Hora Hombre

Eficacia

Tabla 8. Evaluacién de productos recibidos y rechazados

Meses Productos recibidos Productos

rechazados
Octubre 65530 unidades 1250 unidades
Noviembre 90530 unidades 1369 unidades
Diciembre 115795 unidades 2584 unidades
Enero 75896 unidades 958 unidades
Febrero 75896 unidades 1254 unidades
Marzo 85236 unidades 1985 unidades
Total 508883 unidades 9400 unidades

Fuente. Elaboracion propia

Eficacia

Para determinar la eficacia en los productos recibos y rechazados, se emplea la

siguiente formula:

Entrega recibidas — entregas rechazadas

x 100

Eficacia = —
f entrega recibidas

508883unidad — 9400unidades

=98.2%

Eficacia = 508883 unidades

Reemplazando los datos de la Tabla 8, se obtiene el siguiente resultado de

98.2%, es decir lo restante es considerado como la merma del proceso.

Productividad

Para determinar la productividad, se empleo la siguiente formula:

Productividad = Eficacia x eficiencia

Productividad = 98.2% x 79% = 77.6%

52



La productividad obtenida, es del 77.6%, considerandose que la plataforma no

esta rindiendo al 100%
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3.2.1 Esquema causa- Efecto del status quo de Hipermercados Tottus

MAQUINARIAS MANO DE OBRA

Falta de
Falta de mantenimiento capacitaciones Descoordinacion,
de los montacargas Desinterés entre areas
Existe maquinarias de mantenimiento Deficiente supervision
depreciadas Personal de las labores
desmotivado ‘ BAJO NIVEL

DE PRODUCTIVIDAD

Falta de procedimientos

Falta remodelacion de ‘ que estandaricen las =
Los almacenes operaciones para ejecutar
Deficiente distribucion > . - Procedimiento inadecuado
4 Unldadeg logisticas para el ingreso de mermas
deterioradas
INFRAESTRUCTURA METODOS

Fuente. Realizacion particular
En el grafico de causalidad, indica que los motivos del bajo nivel de productividad, se debe por los métodos que son empleados por

el personal, no tienen nocion sobre los procedimientos establecidos en la empresa, la deficiente gestion de las unidades deterioradas,

existiendo maquinarias depreciadas, las descoordinaciones de las areas y la deficiente supervisidn que se da del area de plataforma

y las areas de las tiendas.
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3.3 Elaboracion de la propuesta de gestion por procesos, utilizando la
filosofia de Lean Manufacturing con la técnica de las 5°s, Kaizen, ABC, para
mejorar los niveles de productividad en la empresa Hipermercados Tottus
— Chiclayo

Tottuses la cadena de supermercados chilenos perteneciente al

grupo Falabella, con presencia en Chile con 60 locales y Peru con 70 locales.

Fue fundada en Peru en 2002. Esta idea comenz6 como una manera de irrumpir
en el mercado de los supermercados en Chile, cuando en
el 2004, Falabella compro la cadena de supermercados San Francisco, en 62,5
millones de ddlares, la proyeccion de crecimiento era captar el 10 por ciento del
mercado, en el mediano plazo, desde una base en torno al 3%. El primer
Hipermercado Tottus en Chile se inauguré en Puente Alto, Chile en diciembre
del ano 2005, siguiendo el modelo supermercadista que la familia Solari y Del
Rio mantienen en Peru desde 2002, luego de inaugurar el primer Hipermercado

Tottus en Mega Plaza, en Independencia, Peru en ese mismo afio.

Visién

Somos lideres en cada mercado donde competimos por ofrecer el lugar preferido
para comprar y trabajar.

Mision

Ahorrarles dinero a las familias para que vivan mejor.

Valores

Integridad Actuar con respeto, honestidad y compromiso. Ser integro es: Ser
coherente entre lo que digo y lo que hago. Hacer lo correcto Decir la verdad

Respetar las ideas de los demas Cumplir lo que prometo.

Innovacion Buscar nuevas formas de sorprender a nuestros clientes. Ser
innovador es: Ir mas alla de las expectativas de mi cliente. Ser creativo en la
busqueda de soluciones Preguntarme como podria hacer las cosas, diferente.

Compartir mis ideas con mi equipo. Tomar la iniciativa.
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Excelencia Pasion por ser los mejores en lo que hacemos. Ser excelente es:
Tener pasion por productos ganadores. Ser un jcampeodn en el servicio!. Trabajar

como un gran equipo. Hacer que las cosas mejoren. Tener actitud positiva.

Organigrama

=

' E
R

Sefufera de Decshanr Fefatera de Snfusera do cajun
sl
Safatars da Hachn Efutaradn e
Abman o
et de
0 efaheede By EREN N
L

Fuente. Elaboracion propia



Tabla 9. Mejorar la matriz de implementacion.

Instrumentos
Problematica Resultado Finalidad fundamental Requerimiento Duracion Valor
a adaptar
Formato de
Pl g Mejorar y mantener las clasificacion.
an e
[ Desorden de los materiales | Metodologia de | . condiciones de organizacion, Registro del |2 meses 15
] implementacioén de o ] $/1.500
[ Deficiente distribucion las 5°s. las 5 orden y limpieza en el lugar de cumplimiento de la | dias
as5’s
trabajo. metodologia de las
5’s
Carece de capacitacion.
Eliminar los desperdicios
Falta de control de o . . Plan de
- Plan de | (actividades innecesarias) y o
responsabilidades. ) . . ) capacitaciones.
Kaizen implementacion las operaciones que no le 3 meses S/ 1200
Traslado de mercaderia . Formatos
Kaizen agregan valor al producto o a
inadecuado. establecidos.
los procesos
Magquinarias depreciadas
[0 Deficiente clasificacion de
Proporcionar informacion e Procedimientos
los productos.
para la toma de decisiones; establecidos.
[1 Carece de procedimientos. o .
ABC Clasificacion ABC | para analizar el costeo de e Cumplimiento |2 meses $/.900.00
[0 Deficiente organizacion de -
productos, servicios y de la
los espacios de la zona de o
procesos. clasificacion.
despacho.

Fuente. Elaboracion propia

Tabla 10. Mapa de procesos del Hipermercados Tottus
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PROCESQOS
DE COMUNICACION
DIRECCION

. , - _ ANALISIS DE
GESTION DE POLITICA Y REVISICN DEL DATOS; MEJCRA

RECURSOS CBJETIVOS SISTEMA CONTINUA DPO204

PROCESOS DE GESTHON AMBIENTAL

DENTIFHOACIIN ¥
EVALUACIIH DE & §

CLIENTE

PROCESOS DE REALIZACION

PROCESOS DE GESTION DE RIESGOS LABORALES

DEHNTIFIC
DENTIFICACION Y EVALUACKIMN E . GESTHOM DE
E A -TiE R E RIESEOE §
DE ASFECTOE RL M v DE RIEEGOE RL
RL

PROCESOS DE PRESERVACION GESTION

APOYO ODEL PRODUCTD COMPRAS SISTEMAS M o Te FORMACION DPOS0Z
PG OT0505-01 ' = . -
DP DEXX

Fuente. Elaboracion propia



3.3.1. Método de implementacion 5's.
Para iniciar a implementar el método 5°s, primero definimos las actividades que

se van a desarrollar, y posteriormente armar el comité de la implementacion.

Tabla 11. Aplicacion de la metodologia de GANT 5’s

Flparizre s nares Chirpriis % a1 10w 1 1 Torme 19 Sp vy ]

® y C 1| ¥ = W o 8] e
Clasificasdn 5 ik
Serpmnt produchen S shas [ i

innecessrion de
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Limpeda de foda
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S raafiao fa privera 2 din

IrgsrEcidn

Estanzan 2 acun LB H H
S raralizo b prircmir 2 i
USSR Lan

Feriele @l 3
plameias 5

Origen. Representacién particular

Luego que se haya elaborado la programacién de las tareas a realizar, a fin de
aplicar el método 5's., se designo a los encargados de la mejora, las cuales se
menciona en la siguiente (Tabla 8):

Tabla 12. Comité encargado de la mejora

Comité de la mejora
Colaboradores Cargo del comité | Turno
Jefe de Plataforma Supervisor Apertura
Gerente Non Foods Presidente Medio dia
Asistente de Plataforma supervisor Cierre

Fuente. Elaboracién propia

Los encargados de la mejora, tendran que recibir una capacitacion referente a la
metodologia de las 5’s, para que ellos puedan dirigir y ver las medidas

correctivas a emplear.
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1. Implementacion

Antes de iniciar la implementacion se realizara una previa auditoria, empleando

el formato auditoria del (Anexo3), la cual tendra como propésito identificar como

se encuentra en la actualidad el almacén.

Tabla 13. Puntuacion de la primera auditoria

S Puntuacion %
Seiri 2 13%
Seiton 2 13%
Seiso 2 13%
Seiketsu 5 31%
Shitsuke 5 31%
Total 16 100%
Fuente. Elaboracion propia
Seiri
35%
30%
25%
20%
15%
Shitsuke 0% Seiton
5%
0%
Seitketsu

Figura 8. Diagrama radial de la situacion actual del almacén referente a la metodologia 5°s

Fuente. Elaboracion propia

Como diagnostico actual del almacén se tiene que no aplican las tres primeras

“S”, teniendo el almacén desordenado, abarrotado de productos, obstruyendo

las lineas de acceso para los trabajadores.
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Figura 9. Diagnostico actual

¢ Implementacién de la primera “S” Seiri

En la primera “S”, se tiene que realizar la clasificacion de los productos
necesarios e innecesarios. Se encontr6 que se tenia mercaderia
perteneciente al Centro Produccién, comunicando a la jefatura inmediata que
deben estar atentos a la llegada de su mercaderia para evitar las
aglomeraciones, no tener una ubicacién adecuada para los activos que no

necesitan.

Figura 10. /Implementacioén de la primera S
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Se observa el apoyo de la jefatura de perecibles, realizar la clasificacion de los
productos poco utilizado en economato, para designarle cada cosa en su lugar,

separando lo innecesario de lo necesario.

Apoyandose de la Clasificaciéon ABC, se clasifica los productos segun sus costos
obteniendo que el 80% pertenece a la categoria A, el 15% a la categoria B,
mientras que el 5% a la categoria C (Anexo 4).

Tabla 14. Clasificacién de los productos segun sus costos.

items Valorizado
Categoria
Cantidad % S/. %
A 913 1% 19,951,817 80%
B 1,752 22% 3,741,030 15%
C 5,344 67% 1,246,912 5%
Total 8,009 100.00% 24,939,760 100.00%

Fuente. Elaboracion propia

El Beneficio que se obtiene con la aplicacion de la primera S, es tener los
productos mas al alcance a la tienda, evitando tiempo improductivos, de la misma

manera se optimizara los espacios para la atencion de unidades provenientes
del CD.

Tabla 15. Tarjeta Roja
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Fuente. Elaboracion propia
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Figura 11. Implementacién de la primera "S"

Como se observa, se logré clasificar los productos necesarios de los
innecesarios evitando cualquier, aglomeracién y deterioro de las zonas de

evacuacion.
¢ Implementacién del orden “Seiton”

En la implementacion de la segunda “S”, se ubicé los productos por familias,

rotulando los pallets recién ingresados, para evitar confusiones.

Figura 12, Implementacién del Seiton

Tabla 16. Formato empleado para la ubicacion de los productos.
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Control de Tarjatas Rojas

=
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Fuente Elaboracion propia

Beneficios obtenidos después de la aplicacién de la segunda S, es tener el orden
en donde se encuentran los materiales, asi mismo permitira el facil acceso, para

poder rotarlos.
¢ Implementacion del Seiso

En la implementacién de la tercera “S”, se generd el habito de la limpieza,

logrando integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Un trabajo en conjunto con personal de limpieza, jefes de area y colaboradores,
se realiza una programacion para realizar la limpieza general de los anaqueles
de los almacenes de la plataforma, pasillos y equipos, esto nos permitira buscar

las fuentes de contaminacion con el objeto de eliminar sus causas primarias.

Tabla 17. Programacién de la limpieza a realizar

Descripcion Lun | Mar | Mier | Jue | Vie. | Sab. | Dom.
Limpieza de los pasillos de los almacenes X X X X X X X
Limpieza General de los anaqueles X X
Limpieza de la plataforma X X X X X X X

Fuente. Elaboracion propia

La programacion realizada, debera ser supervisada por el Jefe de Plataforma,
siendo el responsable de dicha area.
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PLANIFHCAR LA LIMPESA

l

ELABORACHS DEL FLAN DE
LIMIFIELA

!

FREPARAR LITEMSIL NS
PARA LIMPIESA

l

IVPLEMESTAR PLAN DE
LIMIFIELA

l

EVALLACIN

Figura 13. Pasos para la implementacion de Limpieza

Los beneficios que se obtendran, en cultivar la filosofia de la limpieza es evitar
tiempos muertos en el proceso, al ver cosas inutilizables regadas, ademas

mejorara en la clasificacion de los productos.
¢ Implementacion del Seiketsu

Enla cuarto S, es la encargada, y la muy usada en el visual management. Siendo
la técnica que ha logrado representar utiimente en el proceso de la mejora
continua. Empleandose en la produccion calidad, seguridad. En este caso es la
encargada de capacitar al personal la metodologia, para garantizar el

cumplimiento de dicha metodologia.
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Tabla 18. Formato para el seguimiento de la cuarta S

NOMBRE DEL RESPONSABLE

PUESTO

MAYO /| JUNIO

SEMANA

Fuente. Elaboracion propia

Para el seguimiento de las tres S, anteriores se anotara en dicho formato

cualquier irregularidad y en la reunién que se tenga se mencionara para poner

solucionar cualquier impase.

Los beneficios que se obtendran en la aplicacion de las cuarta S, es cultivar la

metodologia con los colaboradores con el propdsito de mejorar los tiempos, con

la finalidad de ser mas eficientes.

Implementacion de la Shitsuke

En la implementacion de la quinta S, siendo la encarga de supervisar las 4S

anteriores, se empleo el check list de mantenimiento de las 5°s, siendo de gran

utilidad para la empresa, para ir en un proceso de mejora continua, evitando de

esta manera tiempos improductivos.
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Tabla 19. Check list - Mantenimiento de las 5°s
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Fuente. Elaboracion propia

Mediante la aplicacion del check list de mantenimiento se determina el resultado

sobre el avance del método 5°s.
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Tabla 20. Evaluar el progreso del método 5°s

S Actual Mejorado
Puntuaciéon % Puntuaciéon %

Seiri 2 13% 16 20%
Seiton 2 13% 16 20%
Seiso 2 13% 16 20%
Seiketsu 5 31% 16 20%
Shitsuke 5 31% 16 20%
Total 16.00 101% 80 100%

Fuente. Elaboraciéon propia

e ACtUa| === \lejorado

Seiri; 20%
Seiri;/13%
Shitsuke; 31% \ .
Y Sei Seiton; 20%

Shitsuke; 20% J/

Seisr.13%
Seiketsu; 20% Seiso; 20%

Seiketsu; 31%

Fuente. Elaboracion propia

Se determina que el avance del proceso de aplicacidén de la metodologia de las
5’s se esta realizando con éxito, para ello, se cuenta con diferentes formatos que

establece la metodologia.

Antes [sin B 5) Dpspues (con & 5]

Figura 14. Avance de la aplicacion de la metodologia de las 5°s
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Costos de la implementacion de la metodologia de las 5°s

Item Cantidad IM::? da Costo/Und Total
Encargado de la mejora 1 S/ 1150.00 S/.1,150.00
Cartulinas 200 Unidad S/. 0.35 S/.70.00
Cinta de embalaje 36 Unidad S/ 1.70 S/.61.20
Plumones 24 Unidad S/ 1.80 S/.43.20
Tijeras 2 Unidad S/ 2.00 S/.4.00
Cutters 4 Unidad S/ 1.00 S/.4.00
Ponente 1 Unidad S/ 40.00 S/.40.00
Material didactico 10 Unidad S/ 0.50 S/.5.00
Racks 4 Unidad S/. 400.00 S/.1,600.00
Stickers 50 Paquete S/ 2.00 S$/.100.00
TOTAL $/.3,077.40

Fuente. Representacion particular

El valor de implementar el método 5°s, es de S/3,077.40, la cual seran asumidos

por la tienda.

Implementacion del Kaizen

Para iniciar la implementacion de la herramienta del Kaizen, se sefiala los
principales desperdicios que ocurre en el Hipermercados Tottus, siendo el
Sobrestock, la acumulacién de productos en los altillos, zonas de recepcion,

trastiendas, no hay espacio suficiente para los puntos de ventas.

Es decir, su gestion consume gran cantidad de horas y recursos.

Figura 15. Principal desperdicio del Hipermercado Tottus
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Otros de los problemas es la acumulacién de unidad esperando para descargar,

y existiendo productos esperando para ser ingresos a sala.

Figura 16. Proveedores esperando ser atendidos
Recirculaciones, es decir movimiento de productos hacia altillos y no a punto de
ventas, siendo que algunos pallets devueltos desde sala a trastienda por falta de

espacio.

Figura 17. Recirculaciones de los pallets
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Quiebres de stock, este desperdicio ocurre al buscar productos en bodegas o

trastiendas (caminatas, digitacion, impresion de papeles, busqueda, etc).

Fl
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Figura 18. Quiebres de stock

Mejora aplicada Kaizen
Siendo un flujo para minimizar del lead time de todas las etapas sucesivas del
proceso que estan conectadas entre el cliente, la tienda y proveedor.
Objetivo

¢ Mejora en el flujo continuo de las cantidades ajustadas a la venta

e Lean time minimo en todo el proceso

e Reaccién rapida de la demanda al cliente.

¢ Alta flexibilidad ante cambio de demanda.

¢ Incremento de la calidad debido a la identificacion a tiempo de problemas.

e Reduccién de los inventarios al reducir los pasos del proceso.

e |ncremento del nivel de servicio.

Pensamiento Pensamiento
tradicional lean
Altos inventarios Lead times cortos
A -
= e
1 = Alta capacidad de
Alta disponibilidad R s
Aldta Aldra
satisfaccion del satisfaccion del
cliente cliente
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Figura 19. Beneficios que se obtendra la aplicacién de las herramientas.

Ayudado de la metodologia de las 5°s, se espera los siguientes beneficios.
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Figura 20. Resultado Homogéneo de los productos

Como resultado homogéneo de los productos se tiene que anteriormente se

recarga solo, en el primer dia, y en la mejora se logra visualizar que los dias

estan balanceados con la finalidad de evitar sobre stock de productos.
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Tabla 21. Cumplimiento del calendario de Proveedores

s TOTTUSE
PROVEEDDR HORA PEOGEAMADS | HORA PROMEDIO OBSERVACION
Yugocorp 11:00 08:45 NO CUMPLE
rersidad Productos LY 10:00 11:00 WO UM PLE
Protisa 10:20 11:39 WO CUMPLE
Icunsa Pescados Qg0 0F556 005 CUMPLE
Paralso 11:00 11:40 aom4an CUMPLE
Limelley 14:30 14:00 oo:30 CUMPLE
Elinherly 130 10:39 oo:na CUMFPLE
Hielos del narte 10:00 10:42 oo:d CUMPLE
El Comercio OE:00 0715 CUMPLE
Cisna 11:00 11:50 WO CUMPLE
Chimu 0%:00 05:42 00;42 CUMPLE
La Calera 1420 14:30 0000 CUMPLE
Bimho 0g:20 10:10 WO CUMPLE
Backus 15:30 14:27 WO CUMPLE
Induamarica Arroz 15:20 1555 0025 CUMPLE

Fuente. Elaboracién propia

Se observa el cumplimiento de la hora de llegada de los proveedores a tienda.
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Innovacion y mejora continua

Mejora 1

La innowacion so
estakiliza y sa
sigue
desarrallando en
pROUARAOS pasos

Tiempo

Figura 21. Avance de la filosofia Kaizen

Tabla 22. Costo de la implementacion de la filosofia Kaizen

DETALLE CANT. COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Manual de la
implementacién 1 S/.150.00 S/.150.00
Especialista en la
flosofia 1 S/.1,800.00 S/.1,800.00
Archivadores 5 S/.17.00 S/.85.00
Utiles de oficina 4 S/.20.00 S/.80.00
Viaticos % S/.400.00 S/400.00
TOTAL S/.2515.00

Fuente. Representacion particular

El importe para implementar la filosofia Kaizen, se estima de S/ 2515.00 nuevos

soles, siendo asumido por parte de la tienda.

74



3.3.2. Implementacion de la clasificacion ABC

Para la implementacién de la clasificacion ABC, se tendra el siguiente alcance:

Tabla 23.Nivel de alcance de los procedimientos

PROCESO
PRINCIPAL ACTIVIDADES SUB-ACTIVIDADES ENTRADA SALIDA
Colocacién de EPP y preparacion del area Residuos comunes.
» Personal. Generacion de
Generacion de AST Materiales para almacén. Polvos.
Camion. Generacion de
DESCARGA Y RECEPCION DE | Descarga de materiales de la camioneta al almacén Camioneta Ruidos.
MATERIALES Grua Emisiones
EPPs vehiculares.
. . . AST Materiales
Descarga de materiales del camion o plataforma al almacén | ggcalera descargados de
Vehiculos.
Uso de Epp Personal.
- - - Materiales descargados de Residuos comunes.
ALMACENAMIENTO DE Almacenamiento de materiales en el almacen vehiculo. Materiales en su
PRODUCTOS Carretillas. respectivo almacén.
. Almacenamiento de materiales en contenedores EPPs Generacion de
Almacén Energia Eléctrica Polvos.
Colocacioén de EPP y preparacion del area
DESPACHO Y DEVOLUCION DE Seleccioén / se araci)(;:dc-fl material a despachar I\P/Ieartztiir:és Almacenados
MATERIALES P P ) Residuos comunes.
Despacho de materiales a los usuarios desde almacén Documentacion.
Colocacién de EPP y preparacion del area
— — ; Personal.
ENVIO DE MATERIALES Seleccion / separacion del material a despachar Materiales Almacenados .
Despacho de materiales a los usuarios de las diferentes Documentacion. Residuos comunes.
sedes desde almacén
Colocacién de EPP y preparacion del area Personal. A ]
- - Agua guas residuales
ORDENAMIENTO Y LIMPIEZA DE |Ordenamiento de materiales en anaqueles - o Residuos comunes.
. . Utensilios de limpieza (trapeador, . .
ALMACENES Limpieza de almacén escoba) Residuos Peligrosos
EPP ) (pilas usadas)
Inventario de materiales almacenados. S
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INVENTARIO Y CONTROL DE
MATERIALES

Inventario de materiales almacenados.

Personal.

Documentos (Formatos)
Utiles de oficina.

EPPs

Uniforme Térmico

Residuos comunes.

TRABAJOS DE OFICINA

Digitacién de informacion en la computadora

Personal.
Energia eléctrica.
PCs.

Impresiéon de Documentos

Impresora.
Mobiliario.

Papel.

Utiles de Oficina.
Toners

Mobiliario

Residuos comunes.
Residuos Peligrosos
(Toners)

Facilitador

Jefe de Area/Empresa
Contratista

Duefo de Contrato

a. Planos

b. Memoria Descriptiva

c. Procedimiento Constructivo/Operativo
d. Procedimiento Operativo

Nombre y Firma del Supervisor Responsable del Proceso

Nota: En funcién a la complejidad del proceso a ser analizado, la informacién adicional siguiente podria ser requerida:

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 24. Clasificacién de los productos

Total de
Productos . % Total en soles %
unidades
A 25368 51% 126840 56%
B 15769 32% 47307 21%
C 8569 17% 51414 23%
Total 49706 100% 225561 100%

Fuente. Elaboracion propia

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

21%

M Total de unidades

Figura 22. Clasificaciéon de los productos

23%

H Total en solesl

Total en soles1

Total de unidades

Segun la clasificacion de los productos, segun en unidades se tiene el 51% de

clasificacion A, y por la rentabilidad el 56%
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Procedimiento de apilamiento de productos

1. Objetivos

Establecer un sistema estandarizado que permita mantener el area ordenada y
espaciada, y de este modo tener un apilamiento adecuado en las instalaciones del
almacén, que garanticen condiciones mas seguras en la presente actividad,
suprimiendo la exposicion propia, garantizando la salud de nuestros colaboradores
y el cuidado de nuestra infraestructura.

2. Relevancia

Este recurso es para todo el personal que labora dentro de las instalaciones de los
Almacenes de la tienda Hipermercados Tottus.

3. Definiciones

Almacén: Recinto donde se guardan mercaderias.

Mercaderia: Bienes, productos, materias primas e insumos, incluyendo material de
embalaje y contenedores, los cuales determinan la clasificacién de la mercancia.
Mercancia Perecible: Aquella que por su naturaleza y o atendiendo a su fecha de
vigencia tiene vida util limitada.

Material Peligroso: Material que por sus caracteristicas representa un riesgo para la

Seguridad, Salud y Medio Ambiente.

Pallet: Un pallet es una plataforma horizontal y consistente empleada para apilar,
transportar o manipular diferentes mercancias gracias a la utilizacion de gruas

hidraulicas o carretillas elevadoras que permiten su levantamiento y movimiento.

MSDS (Material Safety Data Sheet): Documento que proporciona informacion
relacionada con materiales y quimicos peligrosos como minimo deben contener las
siguientes secciones: Identificacion, Informacion fisica, Ingredientes, Informacion de
danos por fuego y explosion, Informacion de riesgos contra la salud, Medidas de
primeros auxilios, Informacién de reactividad, Procedimientos antes fugas y derrames,
informacion de proteccion especial, Manejo y almacenamiento, Informacién reguladora,
Informacion toxicoldgica, informacion ecolégica, Condiciones de depésito, Informacién
de transporte u otra informacién importante del fabricante.

Material de Cargo Directo: Material que se carga directamente a las cuentas del
usuario y que no necesita mantener un stock minimo de uso inmediato; no requiere
tenerse en custodia o almacenarse.

Material de Stock: Material que por su naturaleza requiere ser almacenado para

garantizar la seguridad, medio ambiente y operatividad de la empresa, se reflejan dentro
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de los Valores de Inventario y requiere un seguimiento y control mediante cédigos de

almacén y niveles de Inventario.

4. Responsable

Responsables de Almacén

Analizar y poner en practica el presente procedimiento.

Realizar el analisis seguro de trabajo (AST) antes de realizar la tarea.

Utilizar sus implementos actualizados (herramientas, EPP) asegurandose su
inspeccion antes del inicio de la tarea.

Notificar al supervisor inmediato ante la ocurrencia de un incidente.

Revisar las Hojas de Seguridad del Producto (MSDS) del producto lo amerite.
Rotular los materiales recibidos de acuerdo al estandar determinado por RTMP
(Orden de Compra, Fecha, Guia de Remisién Remitente RTMP, usuario).
Cumplir con el método de Almacenamiento FIFO para los materiales con
rotaciones altas y fechas de vencimiento limitadas.

Almacenar y ubicar los materiales en los lugares asignados para cada producto.
Llevar un control estricto de stocks, de materiales recepcionados y despachados.
Generar los reportes Respectivos informando periédicamente de los materiales
Despachados y almacenados en nuestras instalaciones.

Verificar y gestionar una adecuada iluminacion y ventilacién en todas las

instalaciones de almacén.

5. Frecuencia de Inspecciones

El documento debe ser revisado una vez por afio o cada vez que se genera un
cambio en el procedimiento.

Al inicio de la descarga, verificar que la zona cumpla con las condiciones
adecuadas y que las herramientas tengan el color de inspeccion del mes.
Revisar el MSDS antes de la descarga de los materiales peligrosos (si aplica).
Verificar los implementos de seguridad del transportista antes de la descarga
(conos, cufias y bandejas).

6. Riesgos Potenciales y Su Control
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RIESGOS CONTROLES

Golpes Aplicaciin del PPM Uso de Epp Requerido

Cortes Trabajo con Concentracidn, uso de Ropa manga larga y guantes de cuero

Peligro Ergondmico No cargar mds de 25 KG, mantener postura cormects, realizar pausas activas , Evitar movimientos repetitivos por mucho tiempo
Atrapamiento Verificar |a opilacion Correcta, no usar sortijas, no usar objetos colgantes , usar guantes de seguridad

Contaminacion Piel Uso de Guantes de neapreno manga larga

Contaminacion Ambiental | Apilar los Recipientes correctamente dentro de bandejas de contencion

Tormentas Electricas Parar los trabajos y Buscar Refugio

7. Requerimientos

Sélo el responsable del area sera el autorizado de dar inicio a la tarea.

Solo puede estar presente en la zona de trabajo, el personal que esté autorizado
para ejecutar las labores establecidas y que cumpla con los requisitos
establecidos.

Todo colaborador con otorgamiento se le proporcionara su Equipo de Proteccion
Personal (EPP) y utilizara las herramientas y equipos adecuados, segun su

procedimiento.

8. Equipos de proteccion personal
Equipo de proteccion basica y especifica.

9. Entrenamiento

Los responsables de almacén, verificaran periédicamente la fecha de vigencia
de los cursos para el desarrollo de las actividades encomendadas.

Los responsables de almacén, revisara los procedimientos y los pondra en

practica cumpliéndolos al minimo detalle.

10.Procedimiento
Antes de realizar el apilamiento de los materiales se debera determinar la
ubicacion respectiva de la mercaderia en las instalaciones del almacén.

Verificar la limpieza del area en la que se almacenaran los materiales.
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Revisar de forma periddica el estado del envase, las estanterias, calidad del
producto y fecha de vigencia; de encontrarse un producto no conforme este debe
ser aislado, eliminado previa coordinacion con el jefe inmediato y/o area
involucrada.

Verificar y gestionar una adecuada ventilacion e iluminacién en todas las
instalaciones de los almacenes.

Respetar las lineas de demarcacion de todos los almacenes, y asegurarse que
todos los pasillos permanezcan libres de objetos que dificulten el transito.

Apilamiento de materiales en piso

La persona que realiza sus actividades diarias, es responsable de usar su equipo
de proteccidon personal y guantes de seguridad (cuero/badana), que se les
brinda.

El lugar donde se va realizar el apilamiento debe ser plano, libres de humedad
con la finalidad de realizar una pila segura y firme.

El apilamiento de materiales se debera hacer colocando una parihuela o material
aislante de piso de tal forma que los materiales a apilar no entrenen en contacto
directo con el mismo.

Para obtener un apilamiento seguro, los productos se deben entrelazar entre si,
desde la formacion del apilamiento.

El apilamiento de materiales no debera exceder la altura de 1.50 metros, ya que
cuando mas alto sea, mas inestable se vuelven las pilas, corriendo el riesgo de
caer y producir lesiones al personal.

La separacion entre apilamiento debe ser como minimo 90 cm, de tal manera
que el personal se desplace libremente transportando el material requerido y

evitar riesgos de caida, tropiezos.

9.3 Apilamiento en estantes

Antes de comenzar con el apilamiento de materiales en estantes estos deberan
ser inspeccionados, estableciendo su conformidad y garantizando su capacidad
de apilamiento.

Todos los estantes deben estar fijos y anclados a la pared.
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Los productos pesados se colocaran en la parte inferior o media del estante y los
productos livianos en la parte superior, garantizando su ubicacién correcta y
segura.

Los objetos livianos que se coloquen en la parte superior de los estantes deberan
estar adecuadamente ubicados y asegurados con cuerdas de seguridad con la
finalidad de garantizar el transito seguro de los trabajadores y usuarios dentro de
las instalaciones de los almacenes.

Todos los materiales almacenados en partes altas de los estantes se deberan
bajar haciendo uso de una escalera que se encuentre debidamente
inspeccionada.

El Peso de Los materiales y productos no deben sobrepasar los 50 KG limites
de peso maximo permitido por peldafo de estanteria.

Tabla 25. Costo de la implementacion del Kaizen

Descripcion Unidad Cantidad Uici’tztr(i)o Costo total
Experto % 1 S/.600.00 S/.600
Provision % 1 S/.250.00 S/.250
Documentacion Und 8 S/.18.13 S/.145
Tecnologia Und 1 S/.420.00 S/.420
Fotocopias 500 S/.0.10 S/.50
break Unid 30 S/.7.00 S/.210
Total S/.1,525
Fuente. Representacion propia
Tabla 26. Coste de implementar mejoras
Detalle Costo soles
Kaizen S/2,515.00
ABC S/ 1,525.00
Metodologia de las 5°s S/ 3,077.40
Total S/ 7,117.40

Fuente. Representacioén particular

El importe estimado para implementar mejoras es de S/ 7,117.40 nuevos soles
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Tabla 27. Estudio de tiempos mejorado del proceso de atencidn de unidades provenientes del CD

TIEMPOS OBSERVADOS TIEMPO VALORACION | TIEMP SUPLEMENTOS
N° Elementos (EN MINUTOS) SROMEDLO ) BASlcg TIEMPO TIPO
T1 | T2 | T3 | T4 | ... | oee. | T 10%
1 Ingreso de unidades |2.37| 3.2 | 45| 23|34 |42 | 3.2 3.31 75 2.48 0.25 2.73
2 | Registrodeunidad | 5.6 |4.32|3.23(3.26 | 4.3 | 2.6 |2.36 3.67 75 2.75 0.28 3.03
3 | Descargade unidad |36.2|40.2 |34.5|29.5|34.6 | 42.3|29.5 35.26 75 26.44 2.64 29.09
4 | RevisibndelaG.R | 4.2 | 3.2 | 4.5 |5.69|2.57|3.68|4.69 4.08 75 3.06 0.31 3.36
5 A'mac‘;’:]‘lg‘ti:’”to d¢ | 41 | aa | 38 |39 | 42 | 40 | 43 41.00 75 30.75 3.08 33.83
6| Se emlgzri‘s‘ﬁc‘;';idades 15.2|10.6|12.6 | 14.6 | 16 |15.2|16.2 14.34 75 10.76 1.08 11.83
7 Conformidad del 52(32|62|45)|26]36 |42 4.21 75 3.16 0.32 3.48
conductor

8 Cierre de precintos. 56 | 6.2 (7.2 ]|32]|42 | 56 |4.25 5.18 75 3.88 0.39 4.27

TIEMPO CICLO 91.61

Total, tiempo promedio 111.05
Total, tiempo basico ‘ 83.28

Fuente. Representacion particular

En cuanto al tiempo dedicado a mejorar el programa de atencion de moviles provenientes del CD, es de 91.61 minutos,

considerandose un tiempo regular y aceptable para elevar los niveles de productividad.
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Eficiencia de atencién mejorada

Tiempo establecido

Eficiencia de atencién mejorada = - —
Tiempo utilizada

89 minutos

Eficiencia de atencién mejorada = - x 100 =97.2%
91. 61 minutos

La eficiencia de atencion mejorada, de las unidades provenientes del CD, es de

97.2%, considerandose una mejora en el proceso.

Tabla 28. Andlisis de la productividad de mano de obra

Mes (Un-li-g;?jles) Horas - hombre PV (Unidad/ H-H)
Abril 650 1456 0.45
Mayo 595 1456 0.41
Junio 585 1456 0.40
Julio 580 1248 0.46
Agosto 560 1456 0.38
Setiembre 550 1456 0.38
Total 3520 8528 2.48

Promedio diario 12 unidades

Fuente. Elaboracion propia

3520 unidades
8528 hora hombre

productividad = = 0.41 unidad por hora hombre

La productividad, nos indica que por hora hombre se atiende a 0.41 unidad.

Tabla 29. Evaluacién de los productos entregados y rechazados

Meses Productos recibidos (unidades) Productos rechazados (unidades)

Abril 66530 250
Mayo 90530 369
Junio 115795 584
Julio 75896 450
Agosto 75896 254
Setiembre 85236 985
Total 509883 2892

Fuente. Elaboracion propia
Empleando la férmula para determinar la eficacia, se obtiene lo siguiente:

o Productos recibidos — productos rechazados
Eficacia = x100
Productos
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Eficacia = 509883 — 2892 100 = 99.4%
ficacia = 09833 x = 99.4%

La eficacia mejorada del proceso de atencién de unidades es el 99.4%,

demostrandose la viabilidad para la mejora de los productos.
Productividad
Productividad = Eficaciax eficiencia
Productividad = 97.2 %x 99.4% = 96.61%

Tabla 30. Analisis de beneficio obtenido

Tiempo del ciclo anterior (min) 112.6 minutos
Tiempo del ciclo mejorado (min) 83.22 minutos
Beneficio obtenido (min) 29.38 minutos
Unidades promedio al dia 12

Beneficio en minutos diario 352.56

Costo por hora de la unidad 30
Rentabilidad conseguida en soles S/10,576.8

Fuente. Representacion particular

3.4. Evaluacion del indicador beneficio/ costo de implementar mejoras
S/ 10,576.8

5/ 711740 148

Beneficio/costo =
El indicador beneficio/costo es de S/1.48 nuevo sol, es decir por cada S/1.00
invertido, se genera S/.0.48 nuevo sol.
Rendimiento mejorado durante la etapa de recuperacion

_ S/ 7,117.40
~ S/ 10,576.8

PRI = 0.672 semestral

0.672 semestral x 6 meses= 4.032 meses = 4 meses
0.032 meses x 30 dias= 0.96 dia= 1 dia

Por lo tanto, la etapa de restauracidn para implementar mejoras es de 4 meses

y 1 dia.
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IV. CONTROVERSIA

En el estudio se ha determinado, que se ha venido generando pérdidas
cuantiosas, en lo que respecta merma y pérdida de mercaderia, por el mal
almacenamiento de los productos que son vendidos en la misma tienda retail, es
por este motivo se planted la gestion por procesos obteniendo un beneficio de S/
10,576.8 nuevos soles, empleando instrumentos de ingenieria, métodos de las
5’s, Kaizen, Clasificacion ABC, se mejor6 la productividad en general en un
96.61%, mientras que Gonzales, Hernandez, Fernandez y Padron (2015),
empleo los procesos de auditoria para los procesos, la cual consistia en evaluar
la documentacion, por lo que tuvo como resultado que mediante dicha aplicacién
se logra corrobar la educacion de los doctores, la categoria de excelencia,
previamente especificado en la otorgada, mientras que para Llafes, Isaac,
Moreno y Garcia (2014), basandose a la gestion por procesos a la gestidon
integrada por procesos bajo el alcance de conjuntos que son integrados
normalizados emplea la metodologia para analizar y sintetizar. Gémez (2016)
mediante la propuesta de mejoramiento del proceso de fabricacion del producto
de zanjadora, mejorando en los tiempos en un 80% de la tareas, logrando la
mejor distribucién, de las actividades comerciales, mientras que Moreno (2017)
disefia la sugerencia para mejorar el rendimiento de la produccion, mediante la
cual tiene como resultados que lo idéneo para el estudio, son las tolerancias de
las maquinas, equipos es de 13.72%, por tal se determina que el tiempo se
considera basico que es de 14.10, coincidiendo Pérez, Flores, Medina, Nogueira
y Oviedo (2017) en su propuesta de estudio reducir las paradas de la maquinas,
mediante el cual su desempenio se ha elevado en un 50% y logra una rentabilidad
de s/ 2685987.5, determinando la posibilidad del proyecto. Para Chalén (2017)
mediante el modelo de gestidn por proceso, a través de la metodologia PHVA,
propone optimizar los procesos de la empresa, incrementa el valor agregado en
un 22.22% culminando que la etapa de disefio, el valor aumente
consideradamente en un 27, cumpliendo las politicas del seguimiento continua
a las mejoras para mantener un excelente nivel de calidad de los procesos.
Mientras que Tapia (2017), muestra la relacion de la gestion de riesgo y
productividad en 0,983**, esto expresa encontrarse en un alto grado de

correlacion provechoso entre las variables.
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V. CONCLUSIONES

La situacion del almacén Hipermercado Tottus S.A, referente a la situacion actual
de la plataforma de recepcién, se concluye que existe cuellos de botella en la
atencion de unidades provenientes del CD, generando que se incremente los
costos en la espera de unidades. Se realiz6 la evaluacién de la productividad de
los meses de octubre a marzo, teniendo como resultante una eficacia del 98.2%
y una eficiencia del 79%, y como productividad el 76%. Se realizé la proposicion
de administracion por procedimiento, con ayuda del método 5°s, Clasificacion
ABC, y la técnica de la Kaizen, obteniendo un beneficio de S/ 21,153.6,
mejorando la eficacia en un 97.2% y la eficiencia en un 99.4%, como
productividad un 96.61%. Estimandose la relacion beneficio/costo de la
implementacion, se tuvo como indicador S/. 1.48, significando que la utilidad de
cada sol empleado obtendra un beneficio de 0.48 y con un periodo recuperacion

de la mejora 4 meses 1 dia.
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VI. RECOMENDACIONES

El estudio de la administracion por procedimiento debe involucrar a todos
los colaboradores de la empresa, no solo debe quedar como una
declaracion de compromiso firmada por todos los colaboradores, sino
deberia ser una implementacion visto como una filosofia de trabajo.
Evaluar constante el comportamiento de los niveles de productividad del
almacén del Hipermercados Tottus., con el propdsito de eliminar los
cuellos de botellas, del mismo modo obtener beneficio a favor de la
empresa.

Realizar capacitaciones constantes que sirvan de reforzar a los
colaboradores de los beneficios que se obtendran, mediante la gestion
por procesos, dichas capacitaciones deberan se regidas por los gerentes
de turno.

Realizar de manera constante las politicas establecidas por la empresa,
para posteriormente ser comunicados a los trabajadores, con el propdsito

de no verse perjudicados en el rendimiento de ellos mismos.
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ANEXO

Anexo. 1. Validaciones de expertos

Titulo del Proyecto: Gestidn por procesos para incrementar los niveles de productividad
en gl almacén de Hipermercados Tottus - Chiclays 2018

Datos del estudiante:
Datos del Experto:
Especialidad:

Experiencia profesional (afios):
Experiencia docente [afios):

Jasé Luis Carridn Goruales

Ing. Carlos Humberto Catillo Crespo.

Mag Gerencia de la Calidad y Product vidad

12 afios

8 afios como docente en i Universidad de Lima.

instrucciones: Delerminar si el instrumento de medicidn, redne los indicadorss
mencionados y evaluar si ha sido excelente. muy bueno, bueno, regular o deficiente.
eclocando un aspa (X} en el casillera correspondients,

|n' Inicageres Defianic i | Ewcaipnne n-.fl—- S n-l:r-|
By
1 | Caridad y Las Bty stin =
precisidn redactadas en forms dara ¥ )(/ |
precisa. sin ambigledsces.
1 | Coherancia las  preguntas  guardan |
relacién con la hipbtesis, las }\,/| | .

Drganitacian
5 | Confiabilidad Muml i |
porgue se sphcade o tesn |
Cantrol de
S0
Orden
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Titulo del Proyecto: Gestidn por procesos para Incrementar los riveles e productividad
en ¢l almacén de Hipermercados Tottus - Chiclayo 2018

Datos del estudiante!

Datos del Experto:
Especialidad:

Experiencia profesional (afos):

José Luis Carridn Gonzales
Ing. Radl H. Evzaguirre Péres

Mg Gerenca y Mantenimients

17 sfos

Callao.

10 afics coma docente en la Universidad Nacional cel

lwmmﬁﬂMhWthﬂ
mmmmum:emmmmmmhmwnm
tolocando un aspa (X] en el casiliers corretpond ente.

W _u-uj Defwician Trcmierte ::- [ e —
|
1 | Clarided y Las  preguntas  estan !
precision redaciades en forma clars y X |
Il Cohsfencia Lis  preguntss  gusedan |
molacion com la hipéiein, e
| varlables e indicadores del K
15
[3 | walida: Las  preguntas han  mda |
redactadss tenlende en
Eupnta la valides de portenads X
¥ eriterio.
ll Organizacicn | La estructura e adecusda
Comprends |3 predeniacds,
agradecimeente. ErEN X
S | Confibilided | B imbruments & confables
porque se apliicado o test ){\ ,
retest ! | |
6 | Control ge Presenta slgunes preguntas ' {
LENgD distractoran pars controler |y
cantarmingsidn de lien X
FERpUBILEE. -
7| Orden Lap preguntas y resctivas han |
tde redactadas utifizanda s
mﬁHMIH-K
particular
B | Muarco de Lis preguntss  han  sido | |
faferencia redaciadas de  acusede &l K




10 | Inocuidad Las preguntas no consBtuyen Wy : ' '

Observaciones: Ninzuna observacidn en ambos instrumentos

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado 2 b pobiaritn sslecripnads Chiclayo =
partir de 12/12/2018.

[ "
o me7

Firma del experio
DN /037 ¥003
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Sxperiencia profesional (afesy: 7 afos

Experiencia docents [afas):

Instroeciones: Oeterminar s & instrumento
MenCionades v evaluar sl ka sida
eolocando un #=pa (K] en of casilern

Ingenieria.

iﬂmmmh:hmm*

doe mediciin, redne los eudirEgory
m.mmhmﬁ#nm
correipondiente.

!TI Indaden;

Impigsse | Mgy

Claidad y
Pratssin

reficlades en farma ocars y |

Coherenca

X

i__[l—t-ﬁ—‘

1
!

|

Crpanizacen

Cenfiabilidas

Conbrgd ge

XK|>X|2X[>C|> |[X [ >
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FrCUITLIcka: lngune. el de |

ENERSiS v eetd on sslackie g

partir da 12/12/2018.
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Anexo. 2. Analisis de fiabilidad

Anailizis de confiabilidad
Método de consistencia interna- Alfa Cronbach

Encuesta a los colaboradores de la empresa retail Hipermercados

Totius 5.4
1. Analisis de lox cazos
Feumen de procecamsents de caze
M Sa
Cazas Valido 11 100.0
Excluido 0 Ki}
Toml 11 100,0

& Lo dliscingeidn gor [lds 3¢ boaiss dn todod [ad

viriadles dal procddiseidnic.

Expadenrican de fishilidad

Alfa de Crombach M de alemento:

2, Interpretacion
Al analizar 13 consistencia imterns de los 11 fems, del instruments a los colsboradores de la
empresd, s generc un coeficients Alfa Cromback 0,772, la cual califica &l mstrumento con una

buens consistencia intemna enconirindose apta para su ejecucion.
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Anexo. 3. Resultados de los instrumentos

Tabla 31. Procesos mas dificultosos

Descripcion Total Porcentaje
a) Atender despachos de otras areas
10 91%
Anexo. 3. Resultados de los instrument
b) Atender LzslsxunidadgsS ¢ e incg)gsresos(.)S nsirumentos
0 0%
c) Ingreso de mermas al sistema.
1 9%
d) Subir y bajar pallets de mercaderia.
0 0%
Total 11 100%

Fuente. Elaboracion propia

c) Ingreso de
mermas al
sistema.
9%

a) Atender
despachos de
otras dreas

91%

= 3) Atender despachos de otras areas = b) Atender las unidades de ingresos.

c) Ingreso de mermas al sistema. = d) Subiry bajar pallets de mercaderia.

Figura 23. Procesos mas dificultosos

Analisis e interpretacion.

De los 100% de trabajadores encuestados. El 91% indicaron que el proceso mas
dificultoso es atender despachos de otras areas, debido que cuando estan
atendiendo, las unidades de ingreso, las areas de la tienda solicitan
requerimiento que se debe dar prioridad para la venta de la tienda, y en otros
casos, se cruza con atender unidades perteneciente al Centro de Produccion,
mientras que el 9% indicaron el ingreso de la merma, debido que en el turno del
cierre, solo se destina un solo trabajador, y es el encargado de liquidar las

mermas, asi mismo realizar el cierre de plataforma.
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Tabla 32. Como te sientes con las capacitaciones

Descripcion Total Porcentaje
Insatisfecho 8 73%
Satisfecho 3 27%
Total 11 100%

Fuente. Elaboracion propia

80%
60%

40%

20%

0%
Insatisfecho Satisfecho

Figura 24. Como te sientes con las capacitaciones

Analisis e interpretacion.

De los 100% de trabajadores encuestados. El 73% se encuentra insatisfecho,
con las capacitaciones que le brinda la tienda, debido que no es comunicado de
manera general, con la finalidad que puedan asistir la mayor parte, y existen caso
que solo se llena la hoja de asistencia, mientras que el 27% indica que esta
satisfecho debido que al ingreso de la tienda, los capacitaron por primera vez,

de manera obligatoria.
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Anexo. 4. Inventaria realizado

L ACEITE DE QLIVA PURC X 500 ML EL QLIVAR

3 ACEITE DE OLIVA EXTRA VIRGEM X 1LT OLIVAR

¢ ACEITE DE OLIVA EXTRA VIRGEN X 200 OLIVAR

» ACEITE DE QLIVA VIRGEN X 500ML EL OLIVAR

8 ACEITE DE QLIVA VIRGEN X 200ML EL OLIVAR

8 PACK ACEITE DE O LIVA EX VIR+VINAGR

¢ ACEITE DE QLIVA PUROC X 200NML

B ACEITE DE QLIVA PURDC X S00NML

» ACEITE DE QUIVA PURC X 1LTR

i ACEITE EXTRA VIRGEN ¥ 300ML. EL OL

FACEITE DE OUIVA SUAVE ¥X1000CC

L ACEITE OLIVA EXTRA VIRGEN SABOR INTENSOXS00ML
3 ACEITE DE OLIVA EXTRA VIRGENXILT

o ACEITE DE QLUIVA EXTRA VIRGEMNXS00ML

» ACEITE DE QUIVA EXTRA VIRGEMNX200ML

0 ACEITE DE QUIVA VIRGEMNXZ00ML

L ACEITE DE QLIVA EXTRA VIRGEN GOURMETXS00ML
¢ ACEITE DE QUIVA EXTRA VIRGEN GOURMETX2Z50ML.
? JARRA ACEITE OLIVA EXTRA VIRGENX250 ML.

P ACEITE OLIVA EXTRA VIRGEN PREMIUMZSD ML

0 ACEITE OLIVA EXTRA VIRGEN PREMILIM 750 ML

i ACEITE EXTRA WIRGEN 250 GARRAFA

8 ACEITE OLIVA O35 VIRGEM X 500 ML

¢ ACEITE OLIVA OS5 VIRGEN 200 ML

0 ACEITE OLIVA O5 EXTR VIRGEMN S00ML

L ACEITE OLIVA O3 EXTR VIRGEM 200 ML

i ACEITE OLIVA O35 WIRGEM 1LT

0 BOTELLA DE ACEITE DE OLIVA SUPER SUAVE X 500 ML
# BOTELLA DE ACEITE DE OLIVA EXTRA VIRGEN X 1 LT.
i BOTELLA DE ACEITE DE SACHA INCHI X 250 ML.

F ACEITE DE OLIVA EXTRA VIRGEN TOTTUS X500ML

5 ACEITE DE OLIVA EXTRA VIRGEN TOTTUS X1L

B A o ey o g m e a5 s e puemom @ ompmye mpe

EL OLIVAR
EL OLIVAR
EL OLIVAR
EL OLIVAR
EL OLIVAR
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
EL OLIVAR
HUERTO ALA
EL OLIVAR
ACAVILLE
ACAVILLE
ACAVILLE
ACAVILLE
ACAVILLE
ACAVILLE
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
EL OLIVAR
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLIVOS DEL!
OLEOMEGA
TOTTUS
TOTTUS

P o m g

I EE R SR = I T R R TR R R SR R T T R SR R SR R R T S S e i e e i i i

)

Fuente. Elaboracién propia
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Anexo. 5. Articulo en ingles

Abstract

ﬂﬂ_-fnﬂrn: This work assesses how the abidities d.-l.v\dnpar]
during Kaizen evenes impact three varables: employees’
atritwde, motvanion, and impact on cthe woerk anes, Ma-
tevtali wnd methidi: We vsed a quantstative, explanatory
and cross-design approach m a Mexcan company wherne
Kamzen evens occur on o dily basis. As 2 sechniguee of
stutstical analysis, we wed structoral equation model-
ing employing Partal Least Squares (PLS). Readn awd
dficuifwr: We found thar che abalitses developed during
Kaizen events have a sigmificant positive influence on
the three vanaldes srudied. Addieonally, we found thar
maotivarion positively inflocnees che tmpace on the work
arem. Finally, we docoversd a relaconship beeween che
employess’ aststude coward thear work and their motiva-
sion. That relatsonship is part of the synergy that begins
with the abalities developed dunng Karen eventes and
concludes with an impace on the work area. Camclusson:
The abilities developed during Kaizen evenes influence
employess’ aststude toward chesr work, motivation and
work afea smpact. Likewse, the amtitude toward work
affeces morivation, snd ths varable '|'.H::i|.t|.1.':'1].' affects the
work area. Wi recommend thar future studies of Kaizen
environmenss analyze whether che employees’ artitade
toward work affects the impact on the work drea and
whether the studied varialiles influence the organizations
productivity and profizalulicy.

Resumen

Ofperrew: Esze enibago valora la influenca gue senen Las
habilidades desurrolladas en eventos Kairen, solwe tres
variables: aceitud de los ermpleadis respecto a su erebayo,
motivaciin @ impacto en el area de trabajo. Malerade §
didtoaui: Se realizd una investigacion cusntitativa, expli-
vaniva y cramsversel, en una emipresa mexcana que rediza
eventos Kairen, Como técnica de andlisis se wrilizg el
masdeludo de ecuscones sscructurales empleando Minimos
Cuadrados Parcalizados (PLS). Bemltadtn ¢ Dasinir: Las
halvilidades oltenidas e este tipo de eventos impactan
pusttiva y stgrificstvamente solwe lus varables esmudiadas.
Se idemisficd que el drea laboral combien se ve influsda
por ki mastvacion. Finelmente, o de resalrar Lo relaciom
entre li actstud de [os empleados respecto a su trabdjo y
b motwvacion, b cual forma parte de la concarenacion
wrmaoss que i oo las habilidades desarmolladas en
eventos Kairen v finaliza con el mpscto en el drea labo-
ral. Conclairenes: Las habalidudes dessrrolladas en eventos
Kaizen mfuyen en actitud de los empleados respecto asu
trabuajo, motivacion e impacts del anca laboral. Asimismo,
la mceirwd ded crnpd:'.ldu hucm el trabago mpacea i la moei-
vaciom y esta varable influye prsstivamiente sobre el drea
de trabujo. Se reoomienda que foturos esredees valoren,
s en ambsentes Kaizen: s actrtod del empleado hacma su
trabuajo fmpacta sobire o drea labworal; v si las vanables
estudiadas mfluencan la producervidad v rencabilsdad de
las organmaciones,
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Anexo. 6. Articulo ingles I

Impact of 55 on productivity, quality, organizational climate and industrial
safety in Caucho Metal Ltda.

Impacto de las 58 en la productividad, calidad, clima organizacional v seguridad
industrial en la empresa Cauchometal Lida.

Eileen Julieth Hernindez Lamprea' Zulieth Melissa Camargo Carrefio
Paloma Maria Teresa Martinez Sanchez'

Recibido 21 de agosto de 2013, aceptado 23 de mayo de 2014
Received: August 21, 2013 Accepted: May 23, 2014

ABSTRACT

This paper describes a first approach of 55 impact on the study factors of quality, productivity, industrial
security and organizational climate in the manufacturing area of Small and Medium Enterprises (SMEs)
in Colombia, through a case study carried out in a small company located in Bogotd, in order to evaluate
whether the 58 methodology could be considered as an effective tool to improve manufacturing companies.
A visnal diagnosis was chosen to identify the area that presented the greater amount of clutter and dint. Once
the location was identified, surveys, performance measures and a nisk landscape were performed. focusing
on the study factors, in order to understand the initial situation of the area. Subsequently, the implementation
of 58 was carried out and then three measurements were taken to monitor the performance of the study
factors, so as to know if they followed a trend during the measuring period. The results show the existence
of a positive relationship between the study factors and the implementation of the 58 methodology, since
an increase of productivity and quality was evidenced, based on the performance measures as well as an
improvement of the organizational climate and a decrease of the risks identified in the workshop.
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Anexo. 7. Clasificacion ABC

e oo |4 DT | GLAETREE | ' | SROWEER ‘*"“"‘ﬁﬂ' jf_,. SR | e
L |Gl et | el SR 1P, fifj:i t.;a*HELHA- AL J}I:[:l:‘ﬂ’a
| G 1 o[ i RRRE T TR BRI i
= 1 e - Lt ) bl TEK TR v
4 i o BERE W & i) A T 2o0a|
4 1 T ey T VIR
S i A el Gl B L5 i R
£ i §i| Sl Aty B L N § teuerdt:
4 il T REEL Eeld & Fecat| T 1P} SR
& i e R InhE A i) & Lyt
p § f| gmsl  fEnEs g Ll BN R
i i T GERN]  fnonn B XL e T
i G| L L ] R S
i i i e G B £ 5 i
e [ T R SRNER & HHE STy P
7 i | RiEER e HEL™ S s Pk B L 1
i | GERE  GilaER] & = Al ST
W 1 L S LR
Lo 1 g A < it R S
& i b I L SHAT & FrTh N P
= 7 W elE WDHER] o e

Anexo. 8. Formatos de almacén

N°
EMPRESA:
ARTICULO: PROVEEDOR
ALMACEN CASILLERO N° UNIDAD:
FECHA MINIMO MAXIMO MINIMO MAXIMO
LIMITES REVISADOS EN:
FECHA N° DE FACTURA; REMISION; UNIDADES COSTOS VALORES
REFERENCIA; ENTRADA SALIDA EXISTENCIA UNITARIO DEBE HABER SALDO
TARJETA DE ALMACEN
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Anexo. 9. Medicién de tiempos de recepcion

sss TOTTUS
Medicldn de Tlempos de Recepoldn

RESFOMSOALE | 4icarda Tknda: e

BELa HE:
REATT-Fi T = REH AT ] - ] (R} 1= 1] E:l.-:_l:_ _-l:-:__1|:|
110RIME  |[CHIMY niE ]
HuUBaE  |Fealiss PR .0
110RHE  |PARASD it 1ol
110aa1E  |LIMDLEY [ H 0
14NN |SALM [ 1K 2H1
i20adis  |PEACALDOE [ s
TAUEGIE B O S PR 20
12."15.152113 GHH'.i B c:-,.;;-; L
ki o F R el el a Fe e T [FHF H L 1]
120011E  |HIELS DEL NORTE iirls JLRSL]
1AUBMITE  |MIREELY [P e
1200a1E  |ARROL KDL ilirln e
faNeaiE  |B LoMSREG s
1206LM10  |DrACD 1hA
12NN Sl UM
140B21E | TILAPW L
1AUEEIIE UM .
130Ba1E  |CIBHE L
1E0s1E  |LINDLEY 1 a1
1A0RAHE  |BACEIS ittrla 1l
RER T TR [ =—{ YL R PR o .20
1ANRIND |7 SOMEREI0 [H HOM |
140BdiE  |GHMY arx - 1 s
ADERETIR [FRTISH e U |
1d0BA1E  |PICOL L
140BaME  |HFIMEERLY L]
TAUEANE  |FPARA NG .a
1A0RAMA  |PESEADDS ik 3|

_taussis |2 oM eax | b
AN |l [ .
1GUEEIE | YUSOCORR gxe | o
14NN LMD AN KOARTE [HHEHH th
1530kAHE  |PRITISA bt
(ERTETT- T HT I (W] s B [ ]

_-1;:-.'051-21_313- : CALBERA E- l.';'l::l.'- |:|-';1:|_ )
1SUBIIIE  [ARROE RO, | omm oo |
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Anexo. 10. Medicion de almacén

TOTTUS CHICLAY D 1

DODTCA POE Y HF: HICIAA ; 26/05,/2017
BODEGA EXPLAMNADA
ETATUS
Total Poskdones | Posicioncs | Pallets en| Falets cn Raahis CRNIPATRY
COMENTARKIS BE SO0BRESTOCK
Uhizarianes | Drnpadas W Piua Platainrma | Febernns

WL AL ITER T ACITHN] 132 a0d a a2 b SURRE-STOEH
HisaH Hll A | il 5 Il SORKE-SIIHE
HigG AR T3 T3 o 4 1) SODRL-STOCN
Calzand al 3l o a (1]
WESTLIAR O a8 &5 i} [x] (1]
AUDIC B VDB a3 43 0 = 2 SOERE STOCK
LIKEA BLANCA ot | fidl il 11 1 LK
RESTC DE ELECTRO 5 5 0 T (1] SOERE STOCK
PGIC l_ﬁl 235 Z 42 E
BHARROTES 133 133 ] 15 3 Exiisio g2 8 aallets de arros, & palkets o aciile ¢ & pallets 42 masootas
LIaUIDCS a8 15 7 11 2 SONRE-STOCK, txreens oe J pal bes ds hearss
| ORIy LIMP. Bl T3 2 1G 5] SODRL-STOCH Eenn e 11 g et ie pafia e
TOTAL BODERA 553 SEd 2 4 14 SOBRE-STOCK
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