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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general determinar en qué medida
la aplicacion de las herramientas Lean Logistic mejora la productividad en el
centro de distribucion de la empresa Group del Peri Antonio’s E.l.LR.L, Lima
2022. Para determinar este problema utilizamos el diagrama de Ishikawa, luego
el diagrama de Paretto para organizar las causas que originan el problema
resultando en la demora para realizar la programacién de despacho de producto
terminado, incidencias en el proceso de despacho y baja confiabilidad de
producto terminado. Las soluciones planteadas fueron: elaborar cronograma de
inventario de producto terminado segun el ABC, aplicacion de las 5S en el
proceso de despacho e implementacion de indicador ERI. La investigacion fue
de tipo aplicada, cuantitativa y de disefio pre-experimental. Luego de la
aplicacion se obtuvieron los siguientes resultados para las variables
independientes: el cumplimiento de 5S aument6 a un 72%, el Takt Time a 1.43
min/m3, en el porcentaje de actividades de valor agregado a 0,2770% y para el
indicador ERI aumenté hasta un 97%. Y para la variable dependiente, usando la
prueba T de Wilcoxon la eficiencia aumentd a 54,30%, mientras que la eficacia

hasta un 94,33%. Ademas de aceptar la hipotesis planteada en la investigacion.

Palabras claves: Lean Logistic, productividad, 5S, AVA, Takt Time
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ABSTRACT

The main target of this research was to establish in which way the application of
Lean Logistic improves productivity in the distribution center of the company
Group del Peru Antonio's E.I.R.L, Lima 2022. To decide this problem we used
the Ishikawa diagram, then the Paretto diagram to organize the causes that
generate the problem resulting in the delay to carry out the dispatch schedule of
the finished product, incidents in the dispatch process and low reliability of the
finished product. The proposed solutions were: develop a finished product
inventory schedule according to ABC, application of 5S in the dispatch process
and implementation of the ERI indicator. The research was of an applied,
guantitative and pre-experimental design type. After the application, the following
results were obtained for the independent variables: 5S compliance increased to
72%, Takt Time to 1.43 min/m3, in the percentage of value-added activities to
0.2770% and for the indicator ERI increased up to 97%. And for the dependent
variable, using Wilcoxon's T-test, the efficiency increased to 54.30%, while the
efficacy increased to 94.33%. In addition to accepting the hypothesis raised in

the investigation.

Keywords: Lean Logistics, productivity, 5S, AVA, Takt Time



I.  INTRODUCCION

En la actualidad el mundo ha venido sufriendo las consecuencias de la propagacion
del virus Sars-Cov2 que aparecio a finales del afio 2019 en la provincia de Wuhan,
China. Esto origin6 que muchos paises tomen medidas drasticas, afectando de
manera directa o indirecta muchos sectores empresariales entre los que se
encuentra el sector logistico, que tuvo que readaptarse de diversas formas para
continuar con el abastecimiento de sus cadenas de suministro manteniendo un nivel
de productividad éptima en cuanto a la satisfaccion de los clientes. En una
publicacion de La Revista Logistec del afio 2020 menciond que todas las industrias
enfrentan el desafio de seguir operando de manera productiva y asegurar el
abastecimiento de la poblacion a pesar de las restricciones y factores disruptivos;
pensando nuevamente en implementar protocolos, tecnologias y métodos que le
permitan adaptarse a una nueva realidad. Para la Comision Econdmica para
América Latina y el Caribe (2020, p.2) se determin6 que la principal razén por la
gue la productividad de las diversas cadenas de suministros cae debido a las
medidas restrictivas impuestas por los diversos paises del mundo, comenzando
con sus principales actividades generadoras de ingresos y aumentando
progresivamente el desempleo en paises como Estados Unidos. Ademas, se
estimd que la caida de la produccion de bienes cayé en 17% con respecto al afio
anterior del estudio. Es asi como llegamos al estudio de la Organizacion
Internacional del Trabajo (2020, p.3) donde los niveles de productividad decayeron
debido a la progresiva pérdida de la mano de obra generada por el cierre de las
diversas empresas, lo cual generaba desempleo sumandole los diversos contextos
sociales que atraviesa cada pais de la region Sur y por los masivos contagios
sufridos por el personal operativo. Para el World Bank (2018, p.10) la cadena de
suministro mas productiva llegé a ser la alemana con un indice de desempefio de
4.19 sobre cinco, en comparacion con nuestro pais que tiene 2.78 ubicandose en
el puesto setenta y cuatro. El trabajo de Capurro (2020, p.1622) sostuvo que el
mundo post-pandemia sera muy diferente, porque ya hay gente que se encuentre
mucho mas sensibilizada acerca de lo que es esta pandemiay de la importancia de
aplicar metodologias que permita incrementar la productividad logistica e instaurar

una mejora organizacional no solo dentro del almacén, también en toda la empresa.



Para lograr este cambio en la metodologia, el articulo publicado por Beetrack (2018)
nos menciono que la metodologia Lean Logistic, es de gran ayuda, debido a que
esta aporta muchos beneficios a la cadena de suministro, el mejor ejemplo de una
compafia que aplicd la metodologia Lean Logistic a sus procesos logisticos es
Amazon, ya que lograron optimizar los procesos, actualmente evitan gastos
innecesarios que repercute tanto en el servicio recibido por parte del cliente como
en el costo que este paga por él, otro ejemplo es la transnacional Mi Coca-Cola, en
este caso, se usO un software y herramientas logisticas que les han permitido
optimizar los procesos de planificacién de productos, planificando ruta del producto
con anticipacion y adaptarlas al entorno cambiante de las carreteras. En nuestro
pais, la realidad de este problema no es tan diferente de los demas ya que en el
articulo de EY Peru del afio 2020 se menciono que las cadenas de suministros no
son lo suficientemente productivas y cuentan con una mala gestién de sus costos.
Para lo cual se propuso que deben de hacerse mas resilientes y comenzar a
“construir cimientos” abordando problemas del dia a dia implementando técnicas o
metodologias que poco a poco permitan planificar estrategias mas soélidas.
Asimismo, en el articulo publicado por Conexion ESAN en el afio 2020 concluyo
gue la falta de la capacidad de respuesta de las cadenas de suministros se da por
la afectacién que han sufrido las empresas por las restricciones implantadas por el
gobierno y un cambio en los habitos del consumidor. Solo por mencionar que, hasta
principios de junio, Indecopi reportd mas de 6012 reclamos de consumidores que
habian tenido problemas con la entrega de su pedido en pandemia. Y es asi, como
llegamos a la empresa Group del Peru Antonio’'s E.ILR.L, que produce y
comercializa productos plasticos desde el afio 2016, actualmente es una de las
principales empresas peruanas abocadas al rubro de los envases plasticos
descartables, con presencia fuerte en el mercado nacional con su principal marca
“Revolucion” y con una clara vision de seguir expandiéndose internacionalmente,
la empresa siempre busca innovar y mejorar sus procesos, con el fin de poder
cumplir con las exigencias del rubro en el que se encuentra, es por ello que debido
a la pandemia se tomo la decision de restructurar el area logistica, y a la vez hacer
frente ante una ligera disminucion de la demanda por la ley del plastico que prohibe
el uso de EPS y PS-cristal. Dado estos inconvenientes, la empresa busca que la

cadena de suministro no era lo suficientemente eficiente para seguir siendo una



empresa lider en su rubro. Para comenzar con el estudio hemos realizado un

analisis bajo el diagrama de Ishikawa, que como indica Blog de la calidad (2018) es

una herramienta que permite identificar las causas que pueden haber generado un

potencial problema. Para identificar las diversas causas se realiz6 la técnica de la

lluvia de ideas que, como indica Atlassian (2022) es la consideracion de ideas por

parte de una o mas personas con el fin de crear o encontrar las causas que originan

un problema. Para lo cual las hemos organizado bajo las dimensiones de las 6M y

los tipos de desperdicio a la que pertenecen:

TABLA 1: Causas que generan problemas

N° Tipo de
Tipode M Causas Solucién
P Causa Muda Lean
Gestionar con el area de calidad un plan de
Método C01 | Los procedimientos no estan claros capacitacion a los responsables de cada Procesos
proceso en el almacén
. . Establecer un horario para que los operarios Esperao
. Demora en registrar la maquila de producto .
Método C02 X X entreguen los formatos al responsable de tiempo
terminado en el sistema ] s .
almacén y picking a primera hora muerto
Falta de coordinacion en la hora de llegada Proponer que este proceso pase a ser
Método C03 | de los camiones de los clientes para recoger | gestionado por el drea de logistica en un
sus pedidos mediano plazo
No se registran los ingresos de producto Establecer un horario fijo para que el
Método C04 | terminado proveniente de los traslados responsable de almacén y picking realice los Procesos
internos a tiempo en el sistema ingresos durante el turno
Demora en realizar la programacion de Elaborar un cronograma de inventarios de los
Método C05 prog . productos que tienen clasificacién "A" y "B" Procesos
despacho de producto terminado .
en el almacén
. L. . . Coordinar con el area comercial para que
. Baja rotacidn de inventario de productos que . .
Método C06 : et e mejore las estrategias de ventas de estos Stocks
tienen clasificacién "C .
tipos de productos
Coordinar con el area de recursos humanos
Mano de co7 No se tiene un plan de capacitacion al para que se disefie un plan de capacitacién al Talento
Obra personal de almacén personal, para que se ha dictado por los jefes
inmediatos
Mano de ., Proponer que se contrate una movilidad para
C08 | Alta rotacion de personal P q P Talento
Obra que traslade al personal
Mano de Elaborar un plan de capacitacién de los jefes
C09 | Malllenado de formatos . X P p. ) Procesos
Obra inmediatos a los operarios
Coordinar con el area de SOMA charlas de
Mano de . L . N .
Obra C10 | Mala manipulacién de parihuelas concientizacién en el uso de las herramientas
del almacén
_ No se tiene ratios que controlen los procesos - L
Medicién C11 , 9 P Implementar indicadores de gestion
del almacén
— . . Designar una persona que supervise el .
Medicion C12 | Incidencias en el proceso de despacho 5 .p q P R La no calidad
proceso de picado de producto terminado
. s . . Aumentar la cantidad de productos "A" y "B"
. Baja confiabilidad de inventario de producto . . . P y
Medicion C13 X a inventariar teniendo en cuenta las ventas Stocks
terminado - .
del ultimo trimestre
. — Coordinar con el area de calidad para que
Medio Falta de cultura de orden y limpieza por los . . P q. ) .
. C14 . capacite y de apoyo en la implementacién de | Movimientos
Ambiente trabajadores .
metodologia 5s
Realizar andlisis de rotacion de inventario de
Medio c1s Falta de espacio para almacenar producto forma trimestral e informar al area comercial Sobre
Ambiente terminado y produccién para que puedan mejorar la Produccion
planificacién de demanda
Medio S Gestionar un plan de mantenimiento -
. C16 | Problemas con la iluminacién X P . Movimientos
Ambiente preventivo al grupo electrégeno




Medio

Definir espacios para la merma de producto
terminado, materiales, herramientas y

. C17 | Falta de sefializacién en el almacén L X Movimientos
Ambiente elaboracién de maquila de producto
terminado
Maquinaria . -
q No se tiene plan de mantenimiento de L .

| C18 estocas Implementar un plan de mantenimiento para | La no calidad
Herramienta las estocas
Maquinaria L L , Espera o

Demora en la facturacidn y emision de guias . . = . .
| C19 . . . . Cambiar el tipo de servicio de internet tiempo

. de pedidos por la baja velocidad del internet
Herramienta muerto
. . . Realizar un analisis para determinar la
) Herramientas para realizar maquila de . X .

Materiales c20 . . L cantidad de herramientas necesarias para

producto terminado son insuficientes . R

realizar la maquila de productos
No se tiene un plan de abastecimiento de
. . . ) . Implementar un plan de control y

Materiales C21 | cajas de carton, cintas y film para realizar la Procesos

maquila de producto terminado

abastecimiento de materiales

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla que hemos presentado, se pudo apreciar el total de causas obtenidas

mediante la lluvia de ideas, organizadas bajo las dimensiones de las 6M que

servirdn para armar el Diagrama de Ishikawa, y a su vez hemos identificado el tipo

de desperdicio a la que pertenece cada una de las causas identificadas. Estas

posibles causas fueron evaluadas en base a criterios que nos permitiran determinar

cuales son las que tienen un mayor impacto en la generacion del problema

principal. Luego se procedio a elaborar el diagrama, y posteriormente a analizarlo

de acuerdo a la siguiente figura:




FIGURA 1: Diagrama de Ishikawa
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En el diagrama de Ishikawa se pudo apreciar que todas las causas identificadas

fueron organizadas bajo las dimensiones de las 6M, siendo todas ellas creadas a

partir de problemas reales observados en el centro de distribucion de la empresa

Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. y apuntando todas ellas hacia el problema raiz

de la investigacion: La baja productividad en el almacén. Se procedi6 a

correlacionar cada una de estas causas identificadas y analizarlas para observar el

impacto que tiene cada una de ellas, y que permitié escoger las mejores soluciones

para aquellas que generan mayor inconveniente.

TABLA 2: Relacion de las causas con los criterios de evaluacion

Criterios

Causa

Causas

Tipo de Muda
Lean

Factor

Causa Directa

Solucion

Factible

Medible

Bajo Costo

Total

%

Co1

Los procedimientos no
estan claros

Procesos

1

2

3

1

2

11

4.60%

C02

Demora en registrar la
maquila de producto
terminado  en el
sistema

Espera o tiempo
muerto

13

5.44%

Cco3

Falta de coordinacion
en la hora de llegada
de los camiones de los
clientes para recoger
sus pedidos

3.77%

Cco4

No se registran los
ingresos de producto
terminado

proveniente de los
traslados internos a
tiempo en el sistema

Procesos

14

5.86%

C05

Demora en realizar la
programacion de
despacho de producto
terminado

Procesos

11

4.60%

Co6

Baja  rotacion  de
inventario de
productos que tienen
clasificacion "C"

Stocks

14

5.86%

Cco7

No se tiene un plan de
capacitacién al
personal de almacén

Talento

3.35%

Cco8

Alta rotacién de
personal

Talento

2.51%

C09

Mal llenado de
formatos

Procesos

11

4.60%

c10

Mala manipulacion de
parihuelas

3.77%

C11

No se tiene ratios que
controlen los procesos
del almacén

15

6.28%

C12

Incidencias en el
proceso de despacho

La no calidad

16

6.69%

C13

Baja confiabilidad de
inventario de producto
terminado

Stocks

16

6.69%

Ci4

Falta de cultura de
orden y limpieza por
los trabajadores

Movimientos

12

5.02%




Falta d i
alta de espacio para Sobre

C15 almacenar  producto L 2 2 2 2 3 3 14 | 5.86%
X Produccion

terminado

c1e | Problemas con lal o ientos 1 1 1 2 1 1 7 |2.93%
iluminacién

cyy |Falta de seflalizacion |\ i ientos 1 1 1 2 1 2 8 |3.35%
en el almacén
No se tiene plan de

Cc18 mantenimiento de La no calidad 1 1 1 2 2 2 9 3.77%

estocas

Demora en la
facturacién y emision
C19 de guias de pedidos
por la baja velocidad
del internet

Espera o tiempo

1 1 1 2 3 1 9 |3.77%
muerto

Herramientas para
realizar maquila de
producto  terminado
son insuficientes

C20 1 1 1 3 1 3 10 | 4.18%

No se tiene un plan de
abastecimiento de
cajas de cartdn, cintas
y film para realizar la
maquila de producto
terminado

Cc21 Procesos 2 2 1 3 1 3 12 | 5.02%
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Fuente: Elaboracién propia.

La presente tabla nos mostro las causas enfrentadas a los criterios de evaluacion
decididos que son: Factor, causa directa, solucibn (mencionando que si se
soluciona esta causa se soluciona el problema principal), factibilidad, nivel de
medicion y bajo costo. Todas ellas con respecto al problema principal. Para lo cual
escogimos tres calificaciones que nos permitieron determinar el grado de
repercusion de cada una de ellas, las cuales son expresadas de la siguiente

manera:
(1) Poco significativo

(2) Medianamente significativo
(3) Muy significativo

De los resultados obtenidos se observo que fueron tres causas las que tienen
mayor incidencia, las cuales fueron: Demora en realizar la programacion de
despacho de producto terminado (C05), Incidencias en el proceso de despacho
(C12) y Baja confiabilidad de inventario de producto terminado (C13). Esto nos
permitié realizar nuestro diagrama de Paretto el cual, de acuerdo, a Rock Content
(2019), permitira asignar un orden de prioridades y asi tener una mejor toma de
decisiones. Para elaborar el diagrama de Paretto, se necesitd los porcentajes

acumulados, ordenadas de mayor a menor, expresados en la siguiente tabla:




TABLA 3: Tabla de porcentajes y porcentajes acumulados

N° Causa | Total % Acumulado | % Acumulado
C12 16 6.84% 16 6.84%
C13 16 6.84% 32 13.68%
C11 15 6.41% 47 20.09%
co4 14 5.98% 61 26.07%
Co6 14 5.98% 75 32.05%
C15 14 5.98% 89 38.03%
Co2 13 5.56% 102 43.59%
C14 12 5.13% 114 48.72%
Cc21 12 5.13% 126 53.85%
co1 11 4.70% 137 58.55%
C09 11 4.70% 148 63.25%
C05 11 4.70% 159 67.95%
C20 10 4.27% 169 72.22%
co3 9 3.85% 178 76.07%
C10 9 3.85% 187 79.91%
C18 9 3.85% 196 83.76%
C19 9 3.85% 205 87.61%
co7 8 3.42% 213 91.03%
Cc17 8 3.42% 221 94.44%
C16 7 2.99% 228 97.44%
co8 6 2.56% 234 100.00%

TOTAL | 234 | 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Acorde a lo obtenido en el siguiente cuadro, podemos explicar que acorde a la Tabla
3 los resultados que mayor incidencia tuvieron, son las causas 12 y 13 con un total
16 en las dos primeras y representados con un 6.84% de porcentaje obtenido. Lo
cual nos demostré que son causas que tienen mayor probabilidad de generar el
problema principal, que es la baja productividad del almacén, descrito en el
diagrama de Ishikawa. A continuacion, se plasmé el Diagrama de Paretto el cual
nos permitié observar, en un orden de mayor a menor, cada uno los porcentajes de

incidencias de las causas halladas:



FIGURA 2: Diagrama de Paretto

Diagrama de Paretto
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Fuente: Elaboracién propia

El diagrama adjunto nos permitio observar coémo las causas anteriormente descritas
se colocaron como las causas del problema principal y se pudo observar que el
80% de las causas descritas fueron representadas por los 10 primeros enunciados
gue son los mas potenciales a generar la baja productividad en el almacén. Ante lo
observado se plante6 como problema principal: ¢En qué medida la aplicacién de
las herramientas Lean Logistic mejora la productividad en el centro de distribucién
de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 20227 Teniendo a su vez los

siguientes problemas especificos:

e Problema Especifico 1 En qué medida la aplicacion de herramientas Lean
Logistics mejora la eficiencia de la gestion del almacén del centro de distribucion

de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 20227

e Problema Especifico 2 4En qué medida la aplicacion de herramientas Lean
Logistics mejora la eficacia de la gestion de almacén del centro de distribuciéon de

la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 20227

A continuacion, se procedié a justificar nuestra investigacion, que de acuerdo a
Hernandez y Mendoza (2018, p.40) es el por qué se ha hecho la investigacion
exponiendo cada una de sus razones, y por el cual el estudio es necesario e
importante. Habiendo también criterios por el cual debemos justificarla, dejando en

claro que la presente investigacion no necesariamente debe cumplir cada una de



ellas. Por ejemplo, tenemos el campo de la conveniencia, nuestro proyecto sirvié
para mejorar la productividad del centro de distribuciones de la empresa Group del
Peru Antonio’s E.I.R.L. Pasando al ambito de la relevancia social podemos decir
gue les permiti6 a los trabajadores ser mas sensibles acerca de lo que es la
metodologia Lean, siendo precisamente ellos los principales beneficiados y con la
posibilidad de extrapolarlos a sus ambitos personales. En el campo de la
implicacion préctica permitié resolver problemas del dia a dia como los ingresos de
documentaciones y manejo de maquinarias y/o herramientas dentro del almacén.
En cuanto al valor tedrico, la presente investigacion tuvo como finalidad demostrar
gue la aplicacion de lean logistic sirvié para mejorar la productividad en el centro de
distribuciones de la empresa Group del Peru Antonio’s E.l.R.L. y a su vez generar
conciencia acerca de la importancia de estas herramientas para investigaciones
futuras. Hablando de la utilidad metodoldgica, la presente investigacion se basé en
la aplicacion del método cientifico desarrollada bajo un enfoque cuantitativo, y
aplicando la teoria basada en la experimentacion. Para lo cual, guardando relacion
con nuestro problema principal, se plante6 el objetivo principal de esta
investigacion, el cual es: Implementar herramientas Lean Logistic mejora la
productividad en el centro de distribucidon de la empresa Group del Peru Antonio’s

E.l.LR.L, Lima 2022. También se plantearon los siguientes objetivos especificos.

e Objetivo Especifico 1. Determinar en qué medida la aplicacion de herramientas
Lean Logistic mejora la eficiencia en el centro de distribucion de la empresa Group
del Peru Antonio’s E.l.R.L, Lima 2022

e Objetivo Especifico 2: Determinar en qué medida la aplicacion de herramientas
Lean Logistic mejora la eficacia en el centro de distribucion de la empresa Group
del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022

También se llegé a plantear hipétesis, que se desarrollé a medida que se avanzaba
con la investigacion. Siendo la hipo6tesis general la siguiente: La aplicacion de las
herramientas Lean Logistic mejora significativamente la productividad de la gestion
de almacén en el centro de distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s

E.l.LR.L, Lima 2022. Y a su vez se plantearon las siguientes hipétesis especificas:
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e Hipodtesis Especifica 1: La aplicacion de herramientas Lean Logistic mejora
significativamente la eficiencia de la gestion de almacén del centro de distribucion

de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022

e Hipotesis Especifica 2: La aplicacion de herramientas Lean Logistic mejora
significativamente la eficacia de la gestion de almacén del centro de distribucion de

la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022.
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MARCO TEORICO

En el presente capitulo se redactaron los conceptos que enmarcan nuestra
investigaciéon y los antecedentes tanto a nivel internacional como nacional
abordando los temas de Lean Logistic y la productividad, a su vez las herramientas
gue los diversos autores han empleado para solucionar la problematica en su
momento. Para ello presentamos la fundamentacion teérica de las variables Lean

Logistic y productividad.

En el @mbito nacional se tuvo al autor Gamarra (2020) que en su tesis dedicada a
la aplicacion de Lean Logistic para mejorar la productividad en la toma de
inventario, se plante6 determinar como la implementacion de esta metodologia
incrementd la productividad en su empresa de estudio. Teniendo un enfoque
cuantitativo, de tipo descriptiva y aplicando un disefio no experimental. Mediante la
cual logré aumentar la productividad en 22.08% respecto a su valor previo, la cual
era de 67.93% previa a la aplicacién, y posterior a ella el valor de la productividad
fue de 82.93%.

Asimismo, se reviso la tesis de Contreras (2017) donde tuvo como objetivo principal
mejorar la productividad aplicando herramientas Lean Logistic en su area logistica.
Aplicando la técnica de la observacion durante 60 dias e ingresando los datos
obtenidos a unas fichas de observacién creadas por el autor. El método utilizado
fue de tipo aplicada, disefiada de manera cuasi experimental. Llego a la conclusion
de aumentar la productividad mediante un estudio estadistico, luego de un analisis
pre aplicacion de la metodologia y un post aplicacion de la metodologia, donde

alcanzé una diferencia de 27.43% con respecto al inicio de su estudio.

En la tesis de Condori (2021) buscé aplicar la metodologia Lean Logistic mediante
un modelo basado en la eliminacién de desperdicios y asi incrementar la
productividad del area. Fue una investigacion de tipo aplicada, de disefio pre-
experimental y explicativa. Ademas de tener un enfoque netamente cuantitativo.
Por lo cual se logré minimizar los desperdicios generados en el proceso logistico
de atencion de pedidos, la estandarizacion y el control de indicadores. A su vez,
incrementando la productividad en un 22% y teniendo un costo-beneficio del
61.63% sobre el total.
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En la tesis de Leon y Terrones (2020) se habld de la implementacion de Lean
Logistic para mejorar la productividad del area logistica donde tuvieron como
objetivo principal identificar si la aplicacion del Lean Logistic mejora la
productividad. Elaborada bajo un enfoque cuantitativo, disefio cuasi experimental y
nivel explicativo. Donde se llegd a la conclusién de que antes de la aplicacién la
productividad tuvo un valor del 50.94%, mientras que luego de la aplicacion se llego
a un valor del 74.23% llegando a una mejora de la productividad del area de estudio

en un 45.72% y a su vez reduciendo las quejas de los clientes.

Se tomo de referencia la tesis de los investigadores Alvarado y Bravo (2019) donde
aplicé el VSM para mejorar un centro de distribuciones. La presente investigacion
fue de tipo explicativa, de caracter cuasi experimental. Teniendo un enfoque
cuantitativo, los investigadores lograron reducir el tiempo de valor no agregado
hasta un 70% tomando en conjunto todas las operaciones que realiza su centro de

distribucién.

Para Garcia (2019), en su tesis basada en la aplicacién de herramientas Lean
Logistic para mejorar la productividad de su almacén respecto a los procedimientos
poco comprensibles. Creada con la finalidad de buscar una alternativa de solucién
mediante las herramientas Lean Logistic. Aplicé un modelo aplicado-descriptivo y
de diseiio pre-experimental. Utilizando una base de datos proporcionada por la
empresa en estudio obtuvo que el proceso de despacho mejoré en un 16.14%, logré
reducir sus costos y garantizd el incremento de la productividad en un 86%
garantizando que la correcta utilizaciéon es muy beneficiosa para la mejora del area

de almacén de la empresa.

También tuvimos la tesis de Espejo (2017) que tuvo como objetivo principal aplicar
la metodologia Lean Logistic para mejorar la productividad del &rea logistica en una
empresa del sector retail. Recopil6 informacion mediante la observacion in situ,
teniendo un enfoque cuantitativo, un disefio pre-experimental y de tipo explicativo.
Con lo que pudo elevar la productividad de su almacén del 36.10% hasta un 84%

permitiendo reducir el tiempo que un empleado recibe un pedido.

Finalmente, en la tesis de Davila (2018) que tuvo como objetivo principal determinar
el impacto de la implantacién de un modelo basado en herramientas Lean Logistic,

13



teniendo un enfoque experimental de grado pre-experimental y de tipo aplicada.
Recalcando que el presente antecedente tiene enfoque cuantitativo, logra concluir
que la aplicacion del modelo optimizé en un 25% la gestion operativa, permitiendo

también un ahorro anual de S/. 41,688 soles.

También se revisaron algunos aportes que hicieron autores a nivel internacional
como Wronka (2017) quien tuvo como objetivo principal demostrar supuestos de la
metodologia Lean aplicadas al sector logistico en la que menciona casos de
estudio de empresas dedicadas al sector de hidrocarburos en Alemania,
demostradas bajo un enfoque cuantitativo, determindé que la aplicacion de las
herramientas Lean en el area de logistica permite solucionar hasta el 98.06% de
los problemas presentados siempre y cuando estos no se encuentren limitados solo
a reducir desperdicios, también tiene la capacidad de mejorar la productividad,
facilitar procesos y también operar de una forma diferente, de una manera mucho

mas inteligente.

También tuvimos la tesis de Souza y Arruda (2018) quienes tuvieron como objetivo
principal aumentar el nivel del sistema logistico mediante el uso de herramientas
lean, demostraron de forma cuantitativa y mediante un disefio aplicado que,
simplificando procesos innecesarios, y asi reduciendo costos eliminando
desperdicios y tiempos muertos se aumenta el nivel del sistema logistico en un

70.18% a su vez maximizando la satisfacciéon del cliente.

Asimismo, tuvimos a Tawhid [et al] (2020) quienes tuvieron como objetivo principal
elaborar una estrategia sostenida de abastecimiento basada en el uso de
herramientas Lean Logistic, siendo esta de caracter cuantitativo, y mas que nada
de tipo explicativa. Llegaron a la conclusion de que la metodologia Lean Logistic
llega a mejorar hasta en un 80% los niveles de abastecimiento permitiendo una
correcta distribucién de mercancias y facilitando el ingreso y salidas de las mismas

hacia otros paises.

Por su parte, Gonzalez (2018) en su tesis sobre la simulacion de una integraciéon
basada en Lean Logistic tuvo como objetivo principal optimizar procesos logisticos
mediante herramientas Lean. Considerando como la aplicacién de la metodologia
Lean a operaciones logisticas buscan reducir los desperdicios logisticos como los
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tiempos de esperas, confiabilidad de inventarios, sobreproduccién, reproceso,
etcétera. Por la cual genero resultados cuantitativos y teniendo una investigacion
de tipo aplicada el presente autor determind que sus costos logisticos se reducieron
de un 20% a un 9%, a su vez logré mejorar sus procesos en un 85% luego de la

implementacion de su tratamiento.

Para Zhang [et al] (2016) mencioné que la metodologia Lean es una de las dos mas
poderosas herramientas para mejorar procesos, y por mas que haya sido aplicada
en su mayoria en el ambito de la manufactura. Tuvo un enfoque cuantitativo, y a su
vez mostrando un nivel netamente explicativo. El autor buscé implementarlo para
mejorar las operaciones logisticas. En su estudio, hizo encuestas a 410 empresas
donde obtuvo respuestas utiles de 32 de ellas y también identificaron los factores
afectaban la implementacion de las herramientas Lean. También se encontré que
el 37.5% han implementado como minimo herramientas Lean mejorando sus costos
y productividad. Llegando a la conclusién en que la metodologia Lean han logrado

un mayor estandar que cuando no la implementaban.

Finalmente revisamos el estudio realizado por Vicente [et al] (2016) donde busco
principalmente demostrar como una correcta aplicacion de la metodologia Lean
Logistic permite disminuir los riesgos ergondémicos y a su vez mejorar la
productividad de la empresa en estudio. Demostrado bajo un enfoque cuantitativo,
y de caracter netamente experimental, la autora concluyé permitié6 diagnosticar
condiciones ergonémicas y logré aumentar la productividad de los trabajadores en

un 74.09% con respecto al comienzo de su estudio.

Las teorias nacionales e internacionales expuestas en el presente capitulo,
respaldan esta investigacion y estan estrechamente relacionadas con las variables
de la misma siendo: Lean Logistic y productividad, por lo cual a continuacion se
explica la relevancia de las mismas. Empezando por nuestra variable

independiente, Lean Logistic.

Para los autores Villasefior Contreras y Galindo Cota (2020, p. 13) los origenes de
Lean, surgieron de la compafiia Toyota, como una forma de producir, con la cual
se buscaba tener una menor cantidad de desperdicio y una competitividad igual a

la de las compafiias automotrices americanas. La importancia de Lean fue definida
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por Reato y Socconini (citado por Ordofiez 2021, p. 25) como un proceso continuo
y sistematico de identificacion y eliminacion de elementos superfluos o redundantes
— los residuos de identificacion o desperdicios a los que se alude en este libro, es
decir cualquier actividad que no agregue valor en el proceso, pero aumente costos
y mano de obra, mientras que para Socconini Luis (2016, p.17) indicé que el objetivo
de Lean es, acercarnos cada vez mas a entregarle al cliente exactamente lo que
quiere (calidad, costo y entrega), en el momento preciso que lo necesita, ni antes
ni después.

Lean Logistic es definida por Villasefor y Galindo (2020, p.81) como un sistema pull
con frecuentes y pequefias cantidades para abastecer entre cada una de las
compafias e instalaciones a lo largo de todo el proceso de produccion, asi mismo
para el autor Socconini (2019, p. 248), en su libro acerca de como crear una Lean
Company la mencioné como una filosofia de trabajo, cuya finalidad es eliminar
todos los desperdicios de la cadena de suministro. Esta cadena de suministro,
incluye los procesos de abastecimiento, mientras que para Garcia (citado por
Gamarra 2020 p. 21) lean logistic o logistica esbelta es una metodologia ajustada
basada principalmente en la fabricacion ajustada. El objetivo principal de la logistica
es el inventario, y lean es acelerar las operaciones, mejorar la eficiencia, eliminar
el desperdicio y eliminar los factores que no agregan valor, es decir, Lean Logistic
es la practica necesaria para aumentar la productividad y la eficiencia, lo que lleva
a un negocio mas competitivo. Para Leon (Citado por Ledn 2020, p. 13) mencion6
gue la importancia de Lean Logistic se basa en eliminar excedentes, acciones y/o
actividades no valoradas, a su vez permite revalorizar la produccién en diferentes
procesos dentro de la empresa para que pueda brindar producto final al comprador,
convirtiendo en valor lo irrelevante. Por consiguiente, se concluyé que Lean Logistic
es una filosofia que busca maximizar el valor del cliente minimizando todo lo que
no genere valor a los procesos. Permitir tener los procesos necesarios para que la

produccion o abastecimiento no se detenga.

La primera dimension 5S, fue definida por los autores Villasefior y Galindo (2020,
p.18), como cinco palabras japonesas que describen una metodologia util de
mejora de la eficiencia en el lugar de trabajo basada en el control intuitivo y la

fabricacion ajustada. Las cinco palabras o términos son:
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e Seiri (Clasificacion): Separar los articulos necesarios de los innecesarios.

e Seiton (Organizar): Asignar un lugar para cada objeto.

e Seiso (Limpieza): Dar mantenimiento a los objetos.

e Seiketsu (Estandarizar): Sistematizar los procesos y los métodos de trabajo.

e Shitsuke (Disciplinar): Repetir con regularidad las primeras 4S

Mientras que Socconini (2019, p. 131) definié las 5S como, la disciplina para lograr
mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la estandarizacion de
habitos de orden y limpieza, que consiste en cinco etapas, de las cuales una sirve
de fundamento para la siguiente. Se dice también que, si una empresa fracasaba
en la implementacion de las 5S definitivamente lo haria en implementar cualquier
otra metodologia. Para Bonilla (Citado por Galindo 2017, p. 19), defini6 las 5S como
una de las estrategias que sustentan el proceso de Mejora Continua (Kaizen)
utilizado en la manufactura esbelta, cuyos origenes coinciden con el movimiento
total de calidad que tuvo lugar en Japon en la década de 1950, con el objetivo
principal de lograr un cambio en la actitud de los empleados hacia la gestion de
tareas. Como indicador de nuestra investigacion, el autor Bonilla (citado por Galindo
2017 p, 26) menciond que la estrategia de las cinco “S” se propone como metas
especificas: Responder a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminar
desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion etc.
Para lo cual se concluyé que las 5S es una técnica que mejora la limpieza, la
organizacion y la utilizacion del lugar de trabajo, lo que ayuda a aumentar el tiempo
dedicado, la satisfaccion de los empleados y crear un ambiente de trabajo

agradable.

En la siguiente definiciobn tenemos al Value Stream Mapping (VSM) definida por lo
autores King [et al] (2015, p. 13) como un diagrama de procesos que muestra cada
paso en la produccion de un bien o servicio, se le considera como un componente
importante de cualquier iniciativa Lean dando como resultado un resumen
importante de todos los desperdicios y efectos negativos que afectan el desarrollo
normal del flujo. A su vez, para el autor Buzon (2019, p. 73) cuenta su historia como
una herramienta que apareci6 por primera vez en el afio 1999, descubierto en una
investigaciéon que los autores llevaron a cabo en la multinacional japonesa Toyota.

Menciona a su vez, que existe dos tipos de VSM siendo el primero uno actual donde
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se realiza la visién que se tiene en el ahora y se traza las posibles mejoras a
realizar. La siguiente es la futura en la que se refleja el escenario al que se puede
llegar con las medidas ya implementadas. En la pagina 87 podemos observar las

diversas simbologias que hay en el VSM, plasmadas en la siguiente tabla:

TABLA 4. Simbolos del VSM

Simbolo Definicién

PINTA

Proceso

Proveedores o clientes

Cuadro de datos. Generalmente se encuentra debajo de cada

proceso con el fin de recoger los parametros principales de los

mismos

A Inventarios, a la vez se indica el nimero de dias
m Transporte, se dibuja el medio de transporte que se utiliza ya
D 0] | sea avidn, camidn, tren, etcétera

Flecha que indica push. Se empuja la produccion al siguiente

NuUmero de operarios en el proceso.

Flujo de informaciéon manual

— Flujo de informacion electrénico

Fuente: Buzon, José (2019, p.73)

Por lo que podemos decir, que el VSM es una herramienta de control de procesos
gue nos permitira observar la cantidad de despilfarros que se pueden generar
durante los procesos que se realizan en el centro de distribucion. A su vez, sumado

al takt time, nos permitira identificar las actividades que no generan valor.

Una de las herramientas que utilizaremos para elaborar el VSM es el Takt Time, en
la que el autor Rajadell (2021, p. 179) la definio de la siguiente forma: Takt es una
palabra alemana que significa ritmo. Por lo que el takt time es el tiempo de
produccion basado en la demanda del cliente o la frecuencia en la que un producto
sale de la linea de produccion. El takt time también fue definida por los autores
Villasefior Contreras y Galindo Cota (2020, p.100) como la demanda del cliente

convertido en minutos o segundos y es una métrica de resultado. Establece la
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velocidad de produccién, controla la sobreproduccion y procesa el inventario,
mientras que para Rincondo [et al] (citado por Mandujano 2021 p. 45) definio al Takt
Time como Tiempo medio de produccion por unidad necesaria para satisfacer la
demanda del cliente, el tiempo esta tratando de controlar el ritmo de la linea de
produccion, entiendo como una tecnologia de control relacionada con la produccién
sincrona. Como indicador de la investigacion, Takt Time fue definido por Teng [et
al] (citado por Mandujano 2021 p. 46) como la cadencia, que es una funcion del
tiempo que determina la rapidez de un proceso debe ejecutarse para satisfacer la
demanda del cliente. Por ultimo, el tiempo ciclo se divide por la cadencia, para
determinar el nimero de células necesarias para el sistema. Ante lo expuesto, se
llegd a la conclusion de que el takt time es la relacion directa del tiempo que

disponemos para realizar un proceso entre la demanda que genera el cliente.

Por otro lado, tenemos lo que es el AVA (Analisis de Valor Agregado) definido por
los autores Enriques [et al] (2015, p.76) como una herramienta esencial para poder
verificar si un proceso es eficiente. Cuando un proceso cumple con el valor
agregado quiere decir que se satisface las necesidades del cliente. Este analisis se

divide en:

e Actividades que generan valor:

o Valor agregado para el cliente (VAC).

o Valor agregado para la empresa (VAE).
e Actividades que no generan valor:

o Preparacion (P).

o Inspeccion (1).

o Espera (E).

o Movimiento (M).

o Archivo (A).

Mientras que para Costa Condo (2016 p. 59) la definié6 como el analisis de cada
actividad en el proceso para determinar su contribucion en el cumplimiento de las
expectativas del cliente final. El objetivo siempre ha sido optimizar las actividades
gue agregan valor al proceso y minimizar o eliminar las actividades que no agregan
valor. Las organizaciones deben asegurarse de que cada actividad en el proceso

agregue valor real a todo el proceso. Como indicador el porcentaje de actividades
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gue no generan valor fue definida por los autores Villasefior Contreras y Galindo
Cota (2020, p.145) como el valor que es tipicamente creado por el productor a
través de una combinacion acciones, algunas de las cuales crean valor y algunas
necesarias para darle la configuracion necesaria de acuerdo al disefio y al proceso.
Por lo que se concluyd que el andlisis de valor agregado es el analisis de cada
actividad con el fin de optimizar aquellas que no agregan valor y a partir de ellas

crear nuevos valores para la satisfaccion del cliente.

Se definio6 el indicador de la confiabilidad de inventarios, que para la empresa Cartic
Consultores (2021) definié en su articulo que la palabra confiable es un término que
debe de describir un inventario y que la baja confiabilidad se da generalmente por
un mal proceso de control de inventarios para lo cual se basa en alguna de las

siguientes situaciones:

e Embarcar o utilizar un producto con existencia en el sistema pero que no
existe fisicamente.
e Comprar productos que piensan que no existe fisicamente pero si hay.

e Los inventarios de cierre de mes no reflejan la realidad

Menciono también que un descontrol en los inventarios puede provocar un impacto

en la rentabilidad, como, por ejemplo:

e Venta perdida por falta de stock.
e Mermas por compras innecesarias.
e Tiempos improductivos.

e Mayor probabilidad de sufrir un robo

Para evitar estas situaciones se deben cumplir los principios mas importantes de

incremento de la confiabilidad y control de inventario, las cuales son:

e Orden: Se refiere a tener una limpieza en cuanto al catadlogo de productos.

e Oportunidad: Tener una forma facil de registrar entradas, salidas y
transferencias que sucedan en el momento.

e Congruencia: Tener una forma efectiva que permita dar de alta todos los
tipos de movimiento que suceden en el almacén

e Autoridad: Mantener un control rutinario de lo que se tiene en el almacén.
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e Responsabilidad: Definir politicas responsables que permitan asumir los

errores que puedan encontrar en el proceso.

Para la Red SMS Latinoamérica (2019) sostuvo que la confiabilidad del inventario
se relaciona estrechamente con la exactitud de los mismos y que mide el grado de
similitud que hay entre lo registrado y lo que se ha verificado. Los problemas de

exactitud de inventarios son especificamente dos:

e Faltante: Cuando lo registrado es mayor a lo encontrado durante el inventario
e Sobrante: Cuando lo registrado es menor a lo encontrado durante el

inventario.

Para lo cual, cuando se hace un inventario se deben observan temas como:

Excesiva cantidad de inventarios.

e No se encuentran los inventarios que el sistema indica que si existen.

e Se observan productos en mal estado que no se reportan como tal en el
sistema.

e Gran cantidad de producto que regresa por despacho con errores.

e No cuadran los conteos fisicos con los sistemas de control.

Asimismo, se procedi6 a buscar marcos conceptuales de nuestra variable
dependiente, que de acuerdo a Baena (2017, p. 93) la defini6 como los cambios
sufridos por los sujetos como resultado de la manipulaciébn por parte del
experimentador. Una vez definido que es una variable dependiente, explicamos
entonces que la productividad para la autora Nemur (2016, p. 6) la definié
explicitamente como “el arte de ser capaz de crear, generar o mejorar bienes y
servicios”. Y la que puede llegar a alcanzarse considerando todas las entradas y
salidas. Para Fassbender y Silva (citado por Mandujano 2021 p. 25) La
productividad, en economia, se definié como la relacion directa que existe entre los
insumos utilizados y el producto final obtenido. Por ende, se concluy6 que aumentar
la productividad es producir mas con el mismo consumo de recursos. Por otro lado,
el autor Juez (2020, p. 19) mencion6 que la productividad tiene como propdsito
medir el resultado de la eficiencia por haber utilizado los recursos. Y que cuantos
menos recursos se utilice para producir mas o lo mismo, mejor sera la eficiencia. Y

también el mismo autor (2020, p. 23) menciond su importancia porque permite que
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la calidad de vida social dentro del area de trabajo mejore afectando positivamente
en casi todos los aspectos que valora el colaborador (sueldo, rentabilidad, etcétera)
especialmente en lo econd6mico. Por lo que se resumid, diciendo que la
productividad es el factor que permite a una empresa crecer especialmente en el
ambito econdmico, mientras se utilice menos recursos para producir lo mas o lo

mismo.

Nuestra cuarta dimension es la eficiencia, que segun Fleitman (citado por Rosales,
2020, p. 12) definida como el resultado entre comparar el rendimiento verdadero de
una persona con la aceptacion de algun método en rendimiento. Para el autor Uribe
(2017, p. 134) la eficiencia se definid como la optimizacién del uso de los recursos,
con el fin de conseguir el mejor resultado de los esperados. Como tal, para llegar a
ello, se consigné que materiales se utilizaron o aprovecharon, de acuerdo al
resultado obtenido. También tuvimos al autor Planellas (2021, p. 15) que dijo que
para medir la eficiencia es necesario precisar la cantidad, cuantificar los recursos
gue se destinan a la innovacion de una empresa. Asimismo, de acuerdo a lo
plasmado como indicador la eficiencia, de acuerdo a lo que definié Forbes (2019),
gue consiste en realizar una tarea buscando la mejor relacion posible entre los
recursos empleados y los resultados obtenidos. Tiene que ver con el «cémo». El
modelo para la mejora de la eficiencia se apoya en tres pilares basicos: personas,
procesos Yy clientes y se logra con personas competentes o0 con capacidades,
actitudes, aptitudes, habilidades y experiencias. Dicho esto, se resumio que la
eficiencia es el factor que permite encontrar el mejor rendimiento de nuestra area
de trabajo midiendo tanto los recursos como los objetivos que se tienen panificados,
y que mientras mejor gestion de los recursos haya para utilizar los menores posibles

mayor sera el resultado esperado.

Por dltimo, se definio nuestro dltimo indicador, la eficacia. De acuerdo al autor Uribe
(2017, p. 134) lo determiné como el logro de los resultados, con respecto a la
ejecucion de las tareas, a hacer lo que se debe de hacer, de la manera correcta y
gue indica el nivel de cumplimiento segun lo planeado. Es mas abocada al aspecto
humano, como la capacidad para lograr lo que nos proponemos. Para Planellas
(2021, p.16) se necesito poner objetivos y revisar el nivel de cumplimiento de las

mismas, ello determina el nivel de la eficacia. En el articulo de la Escuela Europea
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de direccién y empresas (2019) defini6 la eficacia como el nivel de consecucion de
metas y objetivos por lo que hace referencia a la capacidad que tienen las personas
para conseguir todo aquello que se proponen, sin tomar en cuenta el nimero de
empleados. También la defini6 como la capacidad de lograr el efecto que se desea
o el que se espera. Finalmente la definimos como indicador, que segun Forbes
(2019) fue definida como el llevar a cabo tareas de la mejor manera en el tiempo a
disposicion, y a su vez hacer tareas que conduzcan a la consecucién de los

resultados. Tiene mas que ver con «gqué» cosas se hacen en lugar del «cémo».
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.  METODOLOGIA

3.1 Tipoy disefio de Investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Tipo de investigacion:

Para el autor Valderrama (citado por Contreras 2017, p.51) indic6 que una
investigacion aplicada busca entender para poder producir, actuar,
construir y modificar, le preocupa la pronta aplicacion sobre una realidad
especifica. Por lo que, de la cita en mencidon se concluyé que nuestra
investigacion es de tipo aplicada debido a que se estudié si la
implementacion de las herramientas Lean Logistic mejora la productividad
del centro de distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L.
Hernandez y Mendoza (2018, p. 4), dijo que un enfoque cuantitativo se
basa en la recopilacion de datos para probar las hipotesis planteadas
teniendo como respuesta medidas numéricas, hechas comunmente
mediante un analisis estadistico con el fin de crear modelos a seguir y
poner a prueba diversas teorias, por lo que un tipo de investigacion
cuantitativa, tiene como propdésito mirar la situacion numeéricamente y
realizar célculos pertinentes, que luego se analizan y con la finalidad de
presentar la situacién en tablas y gréficos. Por lo expuesto por los autores,
se llegd a determinar que el enfoque de la presente investigacion es
cuantitativa puesto que los resultados son netamente numéricos y que

una vez plasmados permitira generar recomendaciones.

Disefio de la investigacion:

Segun Concytec (2018, p. 2) definié que el disefio de investigacion
experimental incluye el trabajo sistematico, utilizando el conocimiento
existente obtenido de la investigacion y/o la experiencia practica, para
fabricar nuevos materiales, productos o equipos, iniciar procesos, nuevos
sistemas y servicios o mejorar significativamente los sistemas y servicios
existentes, a su vez Hernandez y Mendoza (2018, p. 129), le dio una
acepcion cientifica, refiriéendose a un estudio en el que una o0 mas

variables independientes se manipulan intencionalmente (causas
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presumiblemente previas), para analizar las consecuencias de la
manipulacion sobre uno mas variables dependientes (efectos
consecuentes). Para Galarza (2021 p. 4), defini6 al disefio de
investigacion pre experimental como un sub-disefio de la investigacion
experimental en que la variable independiente cuenta con un solo nivel,
es decir un solo grupo de experimentacion, el cual recibe la intervencion
gue el investigador aplique. La variable dependiente debe ser medida con
algun instrumento en dos momentos: pre y post-test, mientras que
Hernandez y Mendoza (2018, p. 141), definié que la investigacion pre
experimental seria plasmado matematicamente de la siguiente manera:
Un grupo fue evaluado antes de probar la estimulacion o el tratamiento,
por lo que, al aplicar el tratamiento, se aplica la prueba post-estimulo. Por
lo expuesto, se llegd a la conclusion que la presente investigacion es de
disefio experimental ya que se estuvo en el lugar de estudio in-situ

tomando datos, observando incidencias y resolviendo casos.

FIGURA 3. Disefio de investigacion pre experimental

G 01 X o2

Fuente: Hernandez Sampieri 2018
Donde:

e G: Grupo experimental
e O1I1: Pre test.
e X: Lean Logistic

e (O2: Post test

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente

Herramientas Lean Logistics
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(BAUDIN, Michel. 2018. p. 135) La definié como la dimensidn logistica del lean
manufacturing y adaptada de acuerdo a las demandas de los diferentes articulos.
Teniendo como objetivos: Entregar los materiales correctos, en los lugares
correctos, en las cantidades correctas y en la presentacion correcta. También
busca la eliminacién de desperdicios en el proceso logisticos, sin descuidar las

entregas.
Dimensiones

5S, (Lorente & Adalvert, 2016) Nos dijo que Las 5S son herramientas
implantadas inicialmente en las industrias japonesas; se centran en potenciar el
aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones gracias a su
simplicidad y agilidad por realizar pequefios cambios y mejoras con el fin de

experimentar y aprender con ellas.

Indicador: Cumplimiento de las 5S

Porcentaje obtenido

%C limiento de las 55 =
YoCumplimiento de las Total de puntaje

VSM, (Garcia y Amador, 2019) Se le conoce como una herramienta que permite
una representacion grafica del estado actual y un estado futuro del sistema de
almacenamiento, enfocado méas hacia el cliente final se busca que las

actividades que generan mayor desperdicio sean eliminadas.

Indicador: Porcentaje de actividades que generan valor.

%AV = va
T T

Donde:
%AV: Porcentaje de actividades que generan valor
TVA: Tiempo de valor agregado

TT: Tiempo total
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Confiabilidad del inventario, Se pudo definir como las diferencias entre el
inventario fisico y el tedrico (es decir, las cantidades que se encuentran en el
sistema de informacién), presentando desigualdades en cualquiera de estos dos

elementos.
Indicador: ERI

Nro de diferencias

" Total de diferencias
Variable Dependiente
Productividad

(Allen y R. Evans. 2019. p.33) La productividad se defini6 como la proporcién
entre los productos de un proceso y los insumos. Cuando los productos
aumentan respecto a un nivel constante de insumos, o cuando la cantidad de
insumos disminuye respecto de un nivel constante de productos, la productividad
aumenta. Asi, una medida de productividad describe cuan bien se usan los

recursos de una organizaciéon para generar productos.

Eficiencia, Nos menciond que consiste en realizar una tarea buscando la mejor
relacion posible entre los recursos empleados y los resultados obtenidos. Tiene
que ver con el «xcomo». El modelo para la mejora de la eficiencia se apoya en
tres pilares basicos: personas, procesos y clientes y se logra con personas
competentes 0 con capacidades, actitudes, aptitudes, habilidades vy

experiencias.
Indicador: indice de eficiencia

Indice d ciencia = 1 (Trdespacho) 100
ndice de eficiencia = Ts despacho X

DONDE:
Tr despacho=Tiempo real despacho = (Tr Picking + Tr Carga)

Ts despacho= Tiempo estimado despacho = (Ts Picking + Ts Carga)
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3.3

Eficacia, (Forbes, 2019) Definido como el llevar a cabo tareas de la mejor manera

en el tiempo dispuesto, hacer tareas que conduzcan a la consecucion de los

resultados. Tiene que ver con «qué» cosas se hacen.

Indicador: indice de eficacia.

TPPAD

X1
TPRPD 00

Indice de eficacia =

Donde:

TPPAD: Total de pedidos atendidos por dia

TPRPD: Total de pedidos recibidos por dia

Para una mejor apreciacion de nuestra matriz operacional, podemos observar

los Anexo 1y Anexo 2.

Poblacién, muestray muestreo

3.3.1.

3.3.2.

Poblaciéon

Tamayo (citado por Condori, p. 26) definié a la poblacién como un grupo
de entidades o elementos con propiedades similares que se pueden
observar en el espacio y cuando determinar donde investigar, mientras
gue para Herndndez y Mendoza (2018, p. 174) la poblacion era un grupo
de casos que concuerdan con algunas especificaciones, con las
definiciones expuestas lineas arriba, procedemos se definié la poblacién
para nuestra investigacion, siendo 240 pedidos atendidos en el lapso de

cuatro semanas.

Muestra

Para Hernandez [et al] (citado por Espejo 2017, p. 57) definid la muestra
como parte o segmento representativo de la poblacién es tan necesario
como sea necesario, con la mayor objetividad y fidelidad posible, para que
los resultados obtenidos en la muestra puedan generalizarse a todos los
componentes de la poblacién, con el propdsito de realizar la investigacion
de rescate, para Arias (citado por Condori 2021, p. 27), la muestra fue
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definida como el sub-conjunto representativo y finito que se extrae de la
poblacion, con lo expuesto, se llego a la conclusién que para la presente
investigacion se requiere extraer una muestra representativa mediante

una técnica de muestreo aleatorio.

3.3.3. Muestreo

Para Valderrama (citado por Gamarra 2020, p. 36) el muestreo se definio
como una porcion seleccionada de la poblacion utilizada que prueba si
una hipotesis es verdadera o falsa para resolver un problema de
investigacion. Para los fines de esta investigacion se extrajo una muestra
representativa siendo en total 123 pedidos atendidos de un total de 240
pedidos atendidos en el centro de distribucion de la empresa Group del
Peru Antonio’s E.I.R.L, la cual se podra observar mejor en el Anexo 10 de

la presente investigacion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Técnicas

Las técnicas de recoleccion de datos fueron definidas por Pino [et al] (citado por
Espejo 2017, p. 57) un conjunto de reglas y procedimientos que le permiten al
investigador establecer una relacion con el objeto que est4d examinando o
investigando. Segun Pefiuelas (citado por Espejo 2017, p. 58) estas técnicas eran
medios para obtener informacién, incluyendo observaciones, entrevistas y
encuestas de opinién. Por lo que se concluy6 que la técnica investigacion mas

eficiente es la observacion.
Instrumentos de recoleccion de datos.

Para Tamayo y Tamayo (citado por Ledn 2020, p. 24) definié a los instrumentos
de recoleccion de datos como documentos que simplifica los datos para facilitar
la comprensién y evaluacién de las preguntas planteadas, mientras que para
Hernandez y Mendoza (2018, p. 199) las herramientas de recoleccion de datos

adecuados eran aquellos formatos que registran los datos observables reales que
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representan los Conceptos o variables que el investigador piensa que son los

correctos.
Para la presente investigacion se utilizaron los siguientes instrumentos:

e Ficha de registro de cumplimiento de 5S (ver Anexo 3).

e Ficha de registro de medicion de VSM (ver Anexo 4).

e Ficha de registro de medicion de exactitud de inventarios (ver Anexo 5).
e Ficha de registro de medicion de eficiencia (ver Anexo 6).

e Ficha de registro medicién de eficacia (ver Anexo 7).
Validez del instrumento

Para Hernandez y Mendoza (2018, p. 204) lo consideré como el nivel en que un
instrumento realmente mide la variable en estudio basado en el juicio de expertos
en el tema. Para la presente investigacion se utilizé el juicio de tres expertos de la
Universidad Cesar Vallejo, los cuales se encargaron de validar el certificado que
contiene los instrumentos para cada una de las variables expuestas en esta
investigacion para lo cual se puede observar los certificados de validacion

aprobados desde el anexo 8 hasta el anexo 13.
Confiabilidad del instrumento

Para Hernandez (citado por Contreras 2017, p. 55) la confiabilidad de un
instrumento se refirid a que grado de medida su aplicacidon constante al mismo
individuo u objeto produce resultados similares. Para la presente investigacion los
datos que se recolectaron para los instrumentos de medicién son datos reales de
la empresa Group del Peru Antonio’s E.l.LR.L. se consideran datos reales de

fuentes secundarias.

3.5 Procedimientos.

Nuestro estudio comenzd identificando la situacion encontrada actualmente en
la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, para lograr esto, se aplicé la técnica
de la observacion y el analisis de la documentacion, siendo detallado de la
siguiente manera: Como primer paso se realiz6 un diagndstico sobre la situaciéon

actual de la productividad del centro de distribucion de la empresa Group del
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Peru Antonio’s E.I.R.L, para ello, se procedi6 a analizar los formatos de picking
y carga de todos los pedidos atendidos programados en un periodo de tiempo
de treinta dias, el lugar de estudio contd con siete estocas manuales, que sirven
para movilizar la mercaderia, con dos montacargas con capacidad de dos
toneladas, y un total de veinticinco operarios de almacén, de los cuales siete
pertenecen al area de almacén y picking, mientras que dieciocho pertenecen al
area de despacho y cuenta con cinco choferes. Luego de ellos mediante una
discusion con las partes implicadas, se concluyd que la solucibn mas apropiada
es aplicar herramientas Lean Logistics, con la cual podremos mejorar
significativamente la productividad del Centro de Distribucién de la empresa
Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. Una vez efectuado el analisis documental a la
variable independiente, se obtuvo que las estrategias para cada dimension de la
variable son las siguientes: 5S, Value Stream Mapping (VSM), Confiabilidad de
Inventario (ERI), y los indicadores son: Nivel de cumplimiento de las 5S,
Porcentaje de VA y ERI.

Dimension cumplimiento de las 5S
Desarrollo de la etapa: Nivel de cumplimiento de las 5S.

En esta etapa procedimos a usar nuestro instrumento de medicion (Ver Anexo
3), para poder definir la situacién actual nuestra dimension 5S, esto ya que la
empresa en estudio no contaba con un formato de evaluacion 5S para el centro
de distribucion. Para el desarrollo de esta etapa se usdé como referencia la
implementacion de las 5S en las diferentes plantas de produccién de la empresa.
Nuestro objetivo principal con la implementacion fue poder reducir los
despilfarros, como por ejemplo reducir tiempos muertos en localizar un producto
por no tener ordenado el almacén, demora en realizar el picking de productos
por tener los pasillos principales obstruidos. Por ello una se plante6 una reunién
con los encargados de las dos areas del almacén, para poder concientizar a todo
el personal que trabaja en el almacén, en donde se pudo acordaron los

siguientes puntos:

¢ lIdentificar que objetos son necesarios para poder realizar el trabajo.
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e Designar un lugar para los objetos necesarios y los objetos usados con
poca frecuencia.

e Proponer a gerencia tener una zona para la merma de producto
terminado.

e Solicitar a gerencia un periédico mural para poder colocar los resultados
de las ultimas tres evaluaciones, para que todo el personal que trabaje o
venga de visita pueda ver los resultados de cumplimiento.

e Realizar las reuniones con los dos equipos para concientizar al personal.

e Los cuales sirvieron como base para lograr que el cumplimiento de las 5s
mejore, lo cual ayudo a que la productividad del almacén.

e Designar equipos 5S.

En el formato de revision de las 5S podemos relacionar aspectos que abarcan la
filosofia descrita en el marco tedrico, teniendo como criterios de evaluacion los
ndameros cero y uno que permitird saber de una forma absoluta si se cumple o
no se cumple el criterio a evaluar. A parte se tiene dentro del mismo formato una
caja donde se puede redactar las observaciones necesarias que permitan

facilitar la solucion de un criterio no atendido.
Dimensién VSM
Desarrollo de la etapa: Porcentaje de valor agregado

Para esta etapa, se comenz6 identificando las actividades que componen los
procesos del centro de distribucién a lo cual mediante las partes implicadas se
procedi6 a tomar los tiempos respectivos por procesos y a analizarlas
conjuntamente con algunos datos obtenidos de la empresa. Realizada mediante
la observacion se ingresaron al formato de medicion de toma de tiempo (ver
Anexo 4), luego se procedio a relacionar el tiempo expresado en minutos,
algunos datos que fueron proporcionadas por el area de operaciones de la
empresa como lo fueron: la demanda mensual, la cantidad de operarios por turno
y la cantidad de inventario. Luego, se procedié a calcular la produccién bruta
obtenida de la cantidad de productos que realizan los trabajadores por los
minutos que dura cada actividad. Se calcula también, un porcentaje de
operatividad definida como el porcentaje de tiempo en que los trabajadores estan
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ocupados haciendo las actividades que corresponden a cada proceso. Producto
de ello es la produccion real, basado en el producto de la produccion bruta, el
namero de operarios y el porcentaje de operatividad. Luego de ello, procedemos
a calcular el tiempo de ciclo que viene a ser la relacion directa entre el tiempo y
la produccion real. Una vez obtenido los tiempos de produccion, se procede a
calcular la demanda diaria debido a que la data proporcionada por la empresa
solo esta expresada en meses. Luego, se calcul6 el Lead Time medido entre la
cantidad de inventario y la demanda. Por lo que con estos datos se pudo calcular
el TVA, que viene a ser la sumatoria de tiempos de ciclo por proceso, se calcula
también el tiempo de valor no afiadido que viene a ser nuestro Lead time pero
expresado en minutos con lo que se puede calcular el tiempo total que dura un
procesoy a la vez obtener el porcentaje de valor afiadido siendo, como se mostré
en la matriz de operacionalizacion la relacion directa entre el TVA y el tiempo
total. Con lo expuesto también se pudo calcular el tiempo de ritmo de produccion,
para ello se comenzo por recolectar los datos de pedidos atendidos, tanto en m3
como unidades. A partir de ello mediante el uso de la herramienta Microsoft
Office Excel se hallaron los tiempos detallados m3, picking, packing y carga. En
nuestro analisis relacionamos los dias laborados, las horas laboradas por dia,
los tiempos productivos y no productivos, el tiempo neto disponible y la demanda
el cliente porque para medir el takt time de los subprocesos del centro de

distribucion se requiere relacionar el tiempo con la demanda del cliente.
Dimension confiabilidad de inventario
Desarrollo de etapa: Exactitud de inventario (ERI).

Para desarrollar est4 etapa se realizaron las consultas a los encargados de
programacion de despacho, cual es el principal motivo de la demora, en donde
la respuesta fue la baja confiabilidad del inventario, es decir la gran diferencia
gue solia ocurrir entre stock fisico vs stock de sistema, siendo este uno de los
problemas que la presente investigacion buscO reducir para aumentar
significativamente la productividad del almacén. Para ello se elabor6 el desarrollo
de una plantilla, la cual se clasifico a los productos en tres categorias A, By C
basandonos en las ventas del ultimo trimestre, cuya finalidad fue aumentar la

cantidad de cédigos con clasificacion A y B inventariados, de igual forma sirvio
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para poder establecer un cronograma de inventario, el cual cumple los siguientes

lineamientos:

e Los productos con clasificacion A se deben de inventariar 3 veces por
semana.

e Los productos con clasificacion B se deben de inventariar 2 veces por
semana.

e Los productos con clasificacion C se deben de inventariar 1 vez por
semana.

e Todos los productos cuyo ultimo inventario fue antes de la Gltima NC.

Los productos que los encargados de programacion indiquen que tienen

diferencias, o se ha tenido incidencias con la programacion.

Para evaluar los resultados de inventario se uso el instrumento de medicion (Ver
Anexo 6), para poder ver el cumplimiento de inventario por producto, para
posteriormente analizar el origen de la diferencia y comunicar a gerencia los

motivos.
Dimension eficiencia
Desarrollo de etapa: indice de eficiencia

Para el desarrollo de esta etapa, nos dimos cuenta que no se tiene un control de
tiempo en ambos formatos, la causa de esto fue que no se tenia tiempos
estandares de los tres procesos que son: picking, packing y carga, para ello
realizamos el estudio de tiempos de los procesos mencionados para poder
identificar la situacién actual, y posteriormente proceder a estimar tiempos de
despacho, y poder compararlo contra el tiempo que se demoraba el proceso real.
Nuestro principal objetivo en esta etapa fue hacer que el porcentaje de eficiencia
se encuentre en los rangos de 95% a 100% de cada pedido atentado. Tanto para
el analisis pre empleamos nuestro instrumento de medicion (Ver Anexo 6),
analizando todos los pedidos atendidos en un mes, mientras que para nuestro
analisis post solo analizamos 123 pedidos, ya que fue la muestra que se obtuvo

de una poblacion de mas de 200 pedidos.
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Dimension eficiencia
Desarrollo de etapa: indice de eficacia

Se desarrollo analizando la cantidad de pedidos promedio ingresado por un dia
y los pedidos promedio atendidos por dia basandonos exclusivamente en el
rendimiento del trabajador con las metas fijadas por dia. Tomando tiempos y
registrandolos en el formato de medicion de eficacia (Ver anexo 7) lo cual
mediante una relacion directa entre los pedidos atendidos y los pedidos
ingresados por dia. Estas mediciones permiten saber que tan productivo es un
trabajador cuando se le ponen las metas del dia de una forma clara y concisa en
lugar e realizar la labor de una forma empirica como hasta antes de aplicar

nuestra metodologia se venia haciendo.
Analisis situacional de la empresa.

La empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. es uno de los productores y
comercializadores mas importantes del mercado limefio, iniciando operaciones
desde el afio 2016 la empresa ha crecido a un ritmo vertiginoso permitiendo
posicionarse en el mercado local gracias a un correcto funcionamiento de sus
areas de gerencia, produccion, finanzas, logistica y ventas. La empresa busca
expandirse a paises vecinos como Colombia y Chile, por lo que mejorar la
metodologia es importante para que se pueda abastecer la demanda del cliente

y permitir un crecimiento sostenido de la empresa.

La misién de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. es ofrecer productos
gue cumplan con altos estandares de calidad siempre en el momento exacto que

el cliente lo requiera.

La vision es que al afio 2026 seré la empresa lider del mercado Latinoamericano
en cuanto a la fabricacion y exportacion de productos plasticos marcando el nivel

con altos estandares de calidad de productos y servicios ofrecidos.
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FIGURA 4. Organigrama de la empresa Group del Pera Antonio's E.I.R.L.
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Como se menciond durante el desarrollo de este proyecto, la empresa busca
expandirse a otros mercados, por lo que se comenzo el analisis de las variables
tomando en cuenta resultados de los pre-test aplicados a los problemas
encontrados Los datos son ingresaos en el checklist correspondiente (Ver Anexo
15) donde se observa como el cumplimiento de las 5S es muy baja llegando con
solo un 29% de cumplimiento, esto debido a que en un principio si se cuenta con
la metodologia implementada. Sin embargo, el problema radica que estos no se
han venido cumpliendo para lo cual adjuntaos algunas evidencias fotograficas

halladas en el almacén.
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TABLA 5. Organizacion de los productos en el almacén

T e
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%

= A

Fuente: Elaboracién Propia

Por lo que a continuacion, se muestran los resultados que se obtuvieron al haber

medido el porcentaje de cumplimiento mediante el checklist correspondiente:

FIGURA 5. Grafico de barras del pré-analisis
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Fuente: Elaboracion Propia
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TABLA 6. Resumen de cumplimientos del mes de Diciembre

Resumen de cumplimientos del mes
de Diciembre

N° Periodo 2021-12
% Cumplimiento 42%

% Clasificacion 50%
%0rden 29%
%Limpieza 60%
%Estandarizar 29%
%Disciplina 40%

Fuente: Elaboracion Propia

En lo expresado, nosotros observamos en la Figura 5 los resultados del pre-
analisis para nuestra variable “5S” donde se puede observar que, para la primera
S que significa clasificacién, el porcentaje de aplicacién es de apenas el 50%
siendo apenas ligero que el promedio obtenido durante el periodo de
observacién. Por otro lado para el porcentaje de orden es de un 29% siendo muy
por debajo del promedio. Lo cual indica que en orden el centro de distribucion de
la empresa Group del Peru Antonio’s E.ILR.L. es demasiado deficiente.
Observando el porcentaje de limpieza, se puede decir que es la que mejor se
cumple con respecto al promedio siendo de este un 60% en cuanto a su
porcentaje de cumplimiento. Luego, en cuanto a la estandarizacién se tiene un
deficiente 29% por lo que se concluye que en este aspecto la empresa tiene muy
malas formas de aplicar herramientas que permitan cumplir con lo referido a este
indicador. Finalmente, en cuanto a la disciplina se tiene un 40% que no es un
porcentaje excesivamente negativo. Sin embargo, esta por debajo de la media

del porcentaje de cumplimiento lo cual lo hace urgente su intervencion.

Como se explicé anteriormente, para el Takt Time hemos recolectado diversos
tiempos de trabajo tanto neto como no productivo, con el fin de poder calcular lo
que es el ritmo de produccién o en este caso el ritmo de despacho que se tenga
en el centro de distribucién de la empresa Group del Perd San Antonio’s E.I.R.L.

siendo los siguientes datos obtenidos:
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TABLA 7. Datos del pre-analisis para el Takt Time

Produccion bruta por tuno pre-test
Proceso 1 min 675 min
Picking 0.05 34
Packing 0.143 97
Carga 0.125 84

Fuente: Elaboracién Propia

En este primer cuadro, se puede observar la produccion que tiene un solo
operario dividido en cada proceso que conforman el centro de distribucion de la
empresa en estudio. Podemos observar, que un solo operario puede producir
0,05 m3, también vemos que para el packing el resultado es de 0,143 m3y en

la carga se obtuvo 0,124 m3.

TABLA 8. Resultados del pre-andlisis para el takt time

Comp. TKT vs Procesos Pres-test 0

Proceso | TKT (m3/min) Timp. (m3/min)
Picking 1.50 1.97
Packing 1.50 1.01
Carga 1.50 0.69

Fuente: Elaboracion Propia

En el cuadro adjunto, podemos observar como el takt time se reduce a una
valoracion de produccién por minutos trabajados.El takt time obtenido es de 1.50
m3/min y se puede observar que en el picking el tiempo takt es de 1.97 m3/min
siendo muy superior del ritmo de trabajo obtenido. En el packing, se obtuvo un
valor de 1.01 m3/min sobre 1.50 m3/min siendo ligeramente inferior y en el
proceso de carga se obtuvo 0.69 m3/min sobre 1.50 m3/min siendo muy inferior

al tiempo obtenido.
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FIGURA 6. Grafico de barras para el mes de Diciembre
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Fuente: Elaboracion Propia

Podemos analizar en la Figura 6 que tenemos podemos observar que el proceso
de carga es el que mejor ritmo de produccién tuvo, ya que se logré sacar 0.69
m3 por minuto, empleando 14 operarios trabajando al 83% de operatividad, en
el proceso de packing se observé que se realiza packing de 1.01 m3 por minuto,
esto se logro empleando 9 operarios trabajando con un nivel de operatividad del
77% finalmente el proceso de picking esta por encima del tiempo takt time, ya
que en un minuto se logra sacar 1.97 m3, empleando 13 operarios trabajando

con un nivel de operatividad de 78%.

Por otro lado, para poder realizar el VSM, donde se busca calcular el porcentaje
de valor afiadido al producto se comenzé por recolectar tiempos en el formato
correspondiente (Ver Anexo 4) para lo cual, conjuntamente con los datos
proporcionados por la empresa referenciados en la explicacion de la dimension
de la variable en mencion procedimos a calcular el tiempo disponible que viene
a ser el resultado del tiempo total medido por el nimero de turnos que hay en el
almacén. Luego, se procedié a calcular la produccion real expresados en la
cantidad que despacha el almacén por turno trabajado. Para continuar con la
recoleccion de datos y analisis obtenido del estudio de tiempos, hallamos el
tiempo de ciclo que viene a ser el tiempo que tarda entre la produccién real que
se encuentra en el centro de distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s
E.l.LR.L. Otro de los datos que se necesitaron y que amablemente fueron cedidos

por la empresa, viene a ser la demanda que para efectos del presente estudio
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se tuvo que transformar en m3 por dia. Por ultimo procedemos a calcular el Lead
time que viene a ser la cantidad de producto inventario entre la demanda
obtenida. Con estos datos procedemos a calcular el TVA (Tiempo de valor
afiadido) que se calcula como la suma de los tiempos de ciclos y el TVNA (tiempo
de valor no afiadido) se expresa como el lead time expresado en minutos. Para
que, buscando obtener el porcentaje de tiempo de valor afiadido se obtiene de
la relacién directa entre el TVA y el tiempo total. Con todos estos datos, se logré
diagramar el VSM actual del centro de distribucion de la empresa Group del Peru
Antonio’s E.I.R.L. (Ver Anexo 16).

TABLA 9. Primera parte de caculo de datos para el VSM

Descripcion Simbolo U:,:::Z?dge Picking Packing Carga
Numero de turnos NT und 1 1 1
Jornada laboral JL hrs/turno 12:00:00 | 12:00:00 12:00:00
Tiempo inefectivo Tl hrs/turno 0:45:00 0:45:00 0:45:00
Tiempo disponible D seg/dia 40500 40500 40500
Produccion bruta PB m3/turno 34 97 84
N° Operarios NO und 13 9 14
% Operatividad TO % 78% 77% 83%
Produccion real PR m3/turno 342.23 668.92 980.44
Tiempo de ciclo TC seg/m3 118.34 60.55 41.31
% Defectos PNC % 15% 1% 7%
Tiempo de cambio de producto TCP min 10 20 15
N° Operarios NO und 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Asi como podemos observar en el cuadro adjunto, se completa cada uno de los
datos que se explicaron en el prologo de la pre-aplicacion e esta dimension.
Podemos observar que el picking tuvo mayor tiempo de ciclo, siendo de 118.34
seg/m3 a comparacion de los otros dos subprocesos que existen en el centro de
distribucion. Se cumple también que este subproceso es el que mas defectos
posee siendo del 15% con respecto a la produccion real. Adicionalmente a ello,
adjuntamos los resultados de los calculos de la demanda:

TABLA 10. Célculo de la demanda

Descripcion Simbolo Unidad de Valor
Medida pre-test 1
Demanda mensual DM und/mes 78,865
Dias habiles por mes DH dias/mes 26
Demanda diaria DD m3/dia 3,033

Fuente: Elaboracion Propia

41



Lo que podemos observar en el cuadro adjunto es la demanda (proporcionada
por la empresa) para la cual hemos transformado de meses a dias para efectos
del estudio siendo esta un total de 3,033 m3/dia. Para continuar con el analisis

del VSM, procedemos a calcular el Lead Time detallado en el siguiente cuadro:

TABLA 11. Célculo del lead time

Descripcién Simbolo Unidad de Valor pre-
Medida test 1
Inventario (m3) INV und 8,394
Lead time (dias) LTI dias 3

Fuente: Elaboracion Propia

En el cuadro se detalla como el Lead Time del pre-andlisis se calcular en 3 dias,
por lo que se interpreta como el tiempo que el producto recorre la cadena de
valor desde el inicio hasta el final. Terminando muchas veces cuando se entrega
el producto al cliente. Para concluir con el analisis terminamos de detallar el
siguiente cuadro donde se llega a la respuesta en cuanto al porcentaje de tiempo

de valor afnadido.

TABLA 12. Calculo del valor agregado para el pre-analisis

Descripcion Unidad de Valor
Medida pre-test 1
TVA (tiempo de valor afiadido) min 3.00
TNVA (tiempo de no valor afiadido) min 4320
Tiempo total (TT) min 4323
Touch time % 0.0694%

Fuente: Elaboracion Propia

Procedemos a explicar los resultados obtenidos comenzando por el TVA
(Tiempo de valor afiadido) siendo la suma de todos nuestros tiempos ciclos que
lega a ser en total 3 minutos, lineas abajo observamos el TNVA (tiempo de no
valor afladido) siendo nuestro valor de Lead Time pero expresado en minutos,
para el pre-andlisis llega a ser 4320 minutos. Para lo que el tiempo total (TT) es
la sumatoria del TVA y el TNVA siendo 4323 minutos. En conclusion, se puede
decir que el tiempo que no genera valor es el 99.9306% del tiempo total del
proceso, lo que se busca con la presente investigacion es aumentar el porcentaje

de las actividades que generan valor sobre el tiempo total.

A continuacion, se reviso el ultimo de nuestros indicadores, que es el porcentaje

de confiabilidad del inventario donde nosotros debemos comparar todo aquello
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qgue se encontré en el sistema con la informacion que se recauddé mediante la
observacion. La empresa tenia un problema que los inventarios nunca
coincidian, es decir que todo aquello que se encontraba en el almacén no era lo
mismo que habia en el sistema lo cual generaba que se hicieran compras
innecesarias, almacenamiento de productos con muy baja rotacion, etcétera.
Durante la ejecucién del proyecto, fuimos observando diversos factores que nos

hicieron llegar a la siguiente conclusion.

TABLA 13. Cuadro resumen de la exactitud de inventarios (ERI)

Stock Sistema Diferencia % ERI
UDM UDM
AnaO 62,466 11,256 82%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 13 observamos que después de la observacién se tuvo un total de
62,466 UDM existencias que es lo que el sistema de la empresa indica en otras
palabras, es lo que deberia de encontrarse en el almacén. Sin embargo,
observamos que existe una diferencia de 11,256 UDM lo cual indica que existe

apenas un porcentaje de cumplimiento de ERI de solo un 82%.
Desarrollo de la implementacion

En esta etapa del proyecto se busca implementar las metodologias Lean Logistic
con el fin de mejorar la productividad en el centro de distribuciones de la empresa
Group del Peru Antonio’s E.I.LR.L. Para comenzar con ello, se establecié un
cronograma donde se detalla paso a paso las actividades que se realizaran

dentro de la unidad de analisis.
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TABLA 14. Detalle de actividades para el proyecto

COD. Nombre de la actividad Fe_cha_ de Fecha fin Duraclién N”
inicio endias | Semana
Act-01 | Elaboracion de formatos 29/11/2021 | 01/12/2021 2 1
Act-02 | Aprobacidn de formatos 02/12/2021 | 03/12/2021 1 1
Act-03 | Analisis de situacion actual 02/12/2021 | 04/12/2021 2 1
Act-04 | Recoleccidn de bibliografia 02/12/2021 | 15/12/2021 13 1
Act-05 | Recoleccion de datos andlisis pre 06/12/2021 | 28/12/2021 22 2
Act-06 | Andlisis de resultados en el pretest 29/12/2021 | 03/01/2022 3
Act-07 | Evaluacién de datos obtenidos 03/01/2022 | 03/01/2022 0 4
Act-08 | Aplicacién de Mejoras 04/01/2022 | 25/01/2022 21 4
Act-09 | Recoleccién de datos andlisis post mes 1 | 26/01/2022 | 27/01/2022 1 5
Act-10 | Evaluacion de datos anélisis post mes 1 30/01/2022 | 31/01/2022 1 6
Act-11 | Recoleccidn de datos andlisis post mes 2 | 01/02/2022 | 26/02/2022 25 6
Act-12 | Evaluacion de datos anélisis post mes 2 26/02/2022 | 28/02/2022 2 7
Act-13 | Redaccién de informe 01/03/2022 | 08/03/2022 7 8
Act-14 | Presentacién de informe 1 11/03/2022 | 11/03/2022 0 9
Act-15 | Correccidn de informe 12/03/2022 | 15/03/2022 3 9
Act-16 | Ingresar datos en spss 16/03/2022 | 17/03/2022 1 10
Act-17 | Resultados estadisticos del post-test 18/03/2022 | 19/03/2022 1 10
Act-18 gz:ozzza;g:giarrisi;‘:::os antesy 21/03/2022 | 24/03/2022 | 3 11
Act-19 | Andlisis de resultados de 25/03/2022 | 31/03/2022 6 11
Act-20 | Elaboracidn de informe 01/04/2022 | 05/05/2022 34 12
Act-21 | Revision 1 de informes 06/05/2022 | 06/05/2022 0 13
Act-22 | Correccidén de informe 07/05/2022 | 12/05/2022 5 13
Act-23 | Presentacion final de informe 13/05/2022 | 13/05/2022 0 14
Act-24 | Correccidn de informe final 15/05/2022 | 19/05/2022 4 15
Act-25 | Sustentacidn 20/05/2022 | 20/05/2022 0 18

Fuente: Elaboracion Propia

Este listado de actividades nos permite visualizar a detalle que actividades se
van a realizar conforme se vaya avanzando con el proyecto. La cual se toma
desde la aprobacion del proyecto de investigacion hasta la presentacion de
resultados para su posterior evaluacion. Con estos datos, se puede realizar el
Diagrama de Gantt (Ver Anexo 13) que servird para observar a detalle cada
actividad que se realizara durante el proyecto y gestionarlo de la manera mas

eficiente.
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Andlisis situacional de la empresa post-aplicacion del tratamiento.

Una vez que se finalizé el analisis y discusion de los datos obtenidos para las

variables independientes en el pre-test, se procedio a realizar la implementacion

de mejora para cada indicador expuesto en el presente trabajo. Para nuestra

primera dimensién, cuyo indicador es el porcentaje de cumplimiento de 5S, se

procedi6 a revisar la implementacion que se realizé en el 2017, con ello como

punto de partida se procedio a realizar las siguientes acciones para cada una de

las “S”, que se detalla continuacion:
Clasificacion:

e Reunién con dos trabajadores del area de picking y dos operarios del
area de despacho, junto con los encargados de ambas areas, con el
objetivo de identificar los objetos necesarios para realizar los trabajos.

e Charla de concientizacion de las 5 “S”, con la finalidad de que todo el
personal pueda entender los beneficios de aplicar las 5 “S”.

e Clasificar los productos y objetos dafiados, con la finalidad de que pueda
ser identificados con facilidad por los trabajadores y ser llevados al lugar
designado.

e Elaborar un plan de accién los productos y objetos dafiados.

Orden:

e Se procedio a designar un lugar dentro del almacén, para que se tenga
todos los objetos necesarios para realizar las actividades.

e Designar un lugar para los objetos que se utilizan con poca frecuencia.

e Designar una zona para todos los productos que se merma.

e Coordinar con el area de calidad la elaboracion de rétulos para los
productos que son considerados como merma.

Limpieza:

Coordinar con la empresa encargada de realizar la limpieza para que se

trape 2 veces el almacén.

Elaborar una rutila de limpieza, considerando a ambos equipos.
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Estandarizar:

e Coordinar con el &rea de seguridad, charlas de concientizacion de uso y
cuidado de los EPP’s .

e Coordinar con el area de mantenimiento que equipos y/o herramientas
requieren mantenimiento, para colocar un rotulo para poder tener

identificado ello.
Disciplina:
e Elaborar un cronograma de implementacion de 5 “S”

Una vez que se logré implementar los puntos mencionados de forma previa, los
resultados de este indicador presentaron mejoras muy significativas
evidenciadas en las siguientes fotografias tomadas después de la aplicacién el

tratamiento.
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TABLA 15. Organizacion de los productos post-aplicacion

Fuente: Elaboracién Propia

Se puede observar un ambiente mucho mas limpio y ordenado a diferencia de
como se habia encontrado al principio del estudio. La cultura organizacional de
la empresa y el apoyo de las areas involucradas permiten que haya un mejor
aprovechamiento del espacio. Esto se ve reflejado en los resultaos obtenidos
tras el andlisis del porcentaje de cumplimiento, generado del checklist de

cumplimiento (Ver Anexo 14). Mostrandose la siguiente variacion:
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FIGURA 7. Evolucion de cumplimiento de las 5S
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Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede observar en la figura 7, la mejora de mes de observacion (pre-
test) al primer mes con la implementacion de las 5 “S”, se obtuvo un 56% de
cumplimiento de las mismas, es decir se observo una mejora de un 16%, para el
siguiente mes el porcentaje que se obtuvo de cumplimiento fue de un 72%,
siendo la mejora con el mes anterior de un 16. Finalmente, en el grafico se
observa de forma clara que el porcentaje de cumplimiento entre el mes 1 y mes

3 se logré una mejora del 30%.

La obtencion del Takt Time, como ya se redacté en el pre-test, este indicador
nos permite saber cual es el ritmo de produccion del centro de distribucion, para
este punto con la mejora del primer indicador (Porcentaje de Cumplimiento 5S),
aument6 de forma significativa nuestro caculo de Takt Time, esto se debe a que
el proceso de picking es el cuello de botella, y al tener el almacén mas ordenado
o0 con mayor cumplimiento de las 5S, la ejecucién de este proceso se vio

beneficiado.
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TABLA 16. Takt time post aplicacion del primer mes

Descripcion Simbolo | Unidad de Medida Valor post-test 1
Taktime TKT seg/m3 41.00

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla podemos observar el valor del takt time obtenido del calculo del
tiempo disponible y la demanda obtenida del proyecto. Por lo que como resultado

podemos ver que el tiempo takt es 41 seg/m3.

TABLA 17. Datos de post aplicacion del primer mes para el takt time

Produccion bruta por tuno post-test 1
Proceso 1 min 675 min
Picking 0.059 40
Packing 0.154 104
Carga 0.133 90

Fuente: Elaboracion Propia

En el primer mes de aplicacion, observamos la duracion de los procesos que
conforman el tiempo de trabajo el centro de distribucion llega a ser de 675
minutos. Por lo que, comparando con la produccién por minuto, un operario es
capaz de producir 0.059 m3 en el proceso de picking, para el packing se obtuvo
0,154 y en la carga 0,133 m3.

TABLA 18. Resultados de post aplicacién del primer mes para el takt time

Comp. TKT vs Procesos Post-test 1

Proceso TKT (m3/min) Timp. (m3/min)
Picking 1.46 1.62
Packing 1.46 1.04
Carga 1.46 1.04

Fuente: Elaboracion Propia

El takt time obtenido para el primer mes de aplicacion fue de 1.46 m3/min, siendo
el proceso de picking obtenido 1,62 m3/min, en el proceso de packing se obtuvo
1,04 m3/miny en la carga 1,04 m3/min donde podemos observar a primera vista
como los tiempos de packing y carga se normalizan estando por debajo del

tiempo takt obtenido.
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FIGURA 8. Variacion del takt time (post-analisis) en el primer mes

Takt time vs Tiempo procesos post-test 1

2.00
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1.00

0.50

0.00
Picking Packing Carga
s Timp. (m3/min) 1.62 1.04 1.04
e TKT (M3/min) 1.46 1.46 1.46

Fuente: Elaboracién Propia

Como se observa en la figura 8, tenemos al proceso de carga el cual esta por
debajo del tiempo tak time, ya que en un minuto se realiza la carga de 1.04 m3,
este proceso emplea 8 operarios con una operatividad de 90%, luego viene el
proceso de packing, que de igual forma al anterior proceso esta por debajo del
tiempo tak time ya que en un minuto se realiza 1.04 m3, este tiempo se logra con
7 operarios y una operatividad de 89%, finalmente podemos observar que el
picking de los productos es el que esta superando al tiempo takt, ya que en un
minuto se pica 1.62 m3 de producto terminado, esto se logré utilizando 12

operarios con operatividad del 78%

TABLA 19. Takt time post aplicacion del segundo mes

s . Unidad de
Descripcion Simbolo Medida Valor post-test 2

Taktime TKT seg/m3 41.00
Fuente: Elaboracién Propia

Obtenido del VSM, podemos determinar que en un valor de seg/m3 se ha
obtenido un resultado de 41.00 seg/m3 aumentando con respecto al valor

obtenido al pre-analisis.
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TABLA 20. Datos de post aplicacién del segundo mes para el takt time

Produccién bruta por tuno post-test 2
Proceso 1 min 675 min
Picking 0.07 47
Packing 0.2 135
Carga 0.167 113

Fuente: Elaboracién Propia

Los datos obtenidos muestran un ritmo de produccién mucho mas optimizado,

en todos los tres procesos donde incluso el proceso mas complicado o que

presenta mayor cuello de botella, el proceso de picking, se ha visto beneficiado

reduciéndose a 0.07 min.

TABLA 21. Resultados de post aplicacion del primer mes para el takt time

Comp. TKT vs Procesos Post-test 2
Proceso TKT (m3/min) Timp. (m3/min)
Picking 1.43 1.62
Packing 1.43 1.26
Carga 1.43 0.87

Fuente: Elaboracion Propia

Finalmente en el segundo mes de aplicacién podemos observar que el proceso

de carga se mantiene por debajo del tiempo takt time, con la variacion que en

este mes solo hemos empleado 7 operarios, los cuales han trabajo al 98% de

operatividad, mientras que para el proceso de packing se logro obtener realizar

1.26 m3 por minuto, para lo cual se emple6 44 operarios trabajando con el 99%

de operatividad, finalmente el proceso de picking sigue mostrandose superior al

tiempo takt time, pero se logré una mejora muy significativa ya se obtuvo 1.62

m3 por minuto, empleando 9 operarios, los cuales trabajaron a un 98% de

operatividad.
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FIGURA 9. Variacion del takt time (post-andlisis) en el segundo mes

Takt time vs Tiempo procesos post - test 2
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Fuente: Elaboracion Propia
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Finalmente podemos concluir que a medida que el porcentaje de cumplimiento

de las 5S aumente los procesos de carga, packing y picking seran mas eficientes,

y a su vez se empleara menos mano de obra, lo cual es un ahorro de recursos

para la empresa.

Para la dimension el VSM, se buscé plantear un mapeo de valor futuro, por lo

cual tras haber aplicado metodologias como el 5S y el takt time se ha vuelto a

tomar tiempos a las actividades y se observa una notable mejora en la que se

puede observar en el Anexo 19 y analizando lo obtenido, procedemos a

interpretar nuestros resultados:

TABLA 22. Datos obtenidos del VSM para el primer mes de aplicacién

Descripcion Simbolo U:\;:::gj:e Picking Packing Carga
Numero de turnos NT und 1 1 1
Jornada laboral JL hrs/turno 12:00:00 12:00:00 12:00:00
Tiempo inefectivo Tl hrs/turno 0:45:00 0:45:00 0:45:00
Tiempo disponible D seg/dia 40500 40500 40500
Produccion bruta PB m3/turno 39.83 103.95 89.78
N° Operarios NO und 12 7 8
% Operatividad TO % 87% 89% 90%
Produccion real PR m3/turno 415.77 647.61 646.38
Tiempo de ciclo TC seg/m3 97.41 62.54 62.66
% Defectos PNC % 10% 2% 4%
Tiempo de cambio de producto TCP min 8 15 12
N° Operarios NO und 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia




Asi como podemos observar en el cuadro adjunto, se puede observar en el
primer mes de aplicacion que el picking tuvo mayor tiempo de ciclo, siendo de
97.41 seg/m3 a comparacion de los otros dos subprocesos que existen en el
centro de distribucién. Se cumple también que este subproceso es el que mas
defectos posee siendo del 10% con respecto a la produccion real.

Adicionalmente a ello, adjuntamos los resultados de los célculos de la demanda:

TABLA 23. Resultados del primer mes de aplicacion para la demanda

Descripcion Simbolo Unidafi de Valor
Medida | post-test 2
Demanda mensual DM und/mes 76,856
Dias habiles por mes DH dias/mes 26
Demanda diaria DD m3/dia 2,956

Fuente: Elaboracion Propia

Lo que podemos observar en el cuadro adjunto es la demanda (proporcionada
por la empresa) para la cual hemos transformado de meses a dias para efectos
del estudio siendo esta un total de 2,956 m3/dia. Para continuar con el analisis

del VSM, procedemos a calcular el Lead Time detallado en el siguiente cuadro:

TABLA 24. Calculo del lead time después del primer mes de aplicacion

Descripcion Simbolo Unidafj de Valor
Medida | post-test 2
Inventario (m3) INV und 6,417
Lead time (dias) LTI dias 2

Fuente: Elaboracion Propia

En el cuadro se detalla como el Lead Time del pre-andlisis se calcular en 2 dias,
por lo que se interpreta como el tiempo que el producto recorre la cadena de
valor desde el inicio hasta el final. Terminando muchas veces cuando se entrega
el producto al cliente. Para concluir con el andlisis terminamos de detallar el
siguiente cuadro donde se llega a la respuesta en cuanto al porcentaje de tiempo

de valor afadido.
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Descripcion Unida.d de Valor
Medida | post-test 2
TVA (tiempo de valor afiadido) min 4.00
TNVA (tiempo de no valor afiadido) min 2880
Tiempo total (TT) min 2884
Touch time % 0.1387%

TABLA 25. Calculo del valor agregado para el primer mes de aplicacion

Fuente: Elaboracién Propia

Procedemos a explicar los resultados obtenidos comenzando por el TVA
(Tiempo de valor afiadido) siendo la suma de todos nuestros tiempos ciclos que
llega a ser en total 4 minutos, lineas abajo observamos el TNVA (tiempo de no
valor afladido) siendo nuestro valor de Lead Time pero expresado en minutos,
para el pre-andlisis llega a ser 2880 minutos. Para lo que el tiempo total (TT) es
la sumatoria del TVA y el TNVA siendo 2884 minutos. En conclusién, se puede
decir que el tiempo que no genera valor es el 99.8613% del tiempo total del
proceso, lo que se busca con la presente investigacion es aumentar el porcentaje

de las actividades que generan valor sobre el tiempo total.

Luego se procedido a analizar los resultados del mes final de aplicacion,

detallados de la misma forma en la siguiente tabla:

TABLA 26. Datos obtenidos de la post-aplicacion del VSM

Descripcion Simbolo U:,:::si:e Picking Packing Carga
Numero de turnos NT und 1 1 1
Jornada laboral JL hrs/turno 12:00:00 12:00:00 12:00:00
Tiempo inefectivo Tl hrs/turno 0:45:00 0:45:00 0:45:00
Tiempo disponible D seg/dia 40500 40500 40500
Produccién bruta PB m3/turno 47.25 135.00 112.73
N° Operarios NO und 9.00 4.00 7.00
% Operatividad TO % 98% 99% 98%
Produccion real PR m3/turno 416.75 534.60 773.29
Tiempo de ciclo TC seg/m3 97.18 75.76 52.37
% Defectos PNC % 5% 1% 2%
Tiempo de cambio de producto TCP min 6 1 8
N° Operarios NO und 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Asi como podemos observar en el cuadro adjunto, se puede observar en el
primer mes de aplicacion que el picking tuvo mayor tiempo de ciclo, siendo de
97.18 seg/m3 a comparacion de los otros dos subprocesos que existen en el
centro de distribucion. Se cumple también que este subproceso es el que mas
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defectos posee siendo del 5% con respecto a la produccion real observandose
una notable mejora. Adicionalmente a ello, adjuntamos los resultados de los

calculos de la demanda:

TABLA 27. Datos de la demanda en la post-aplicacién

Descripcion Simbolo Unida_d de Valor
Medida | post-test 3
Demanda mensual DM und/mes 75,527
Dias habiles por mes DH dias/mes 26
Demanda diaria DD m3/dia 2,905

Fuente: Elaboracién Propia

Lo que podemos observar en el cuadro adjunto es la demanda (proporcionada
por la empresa) para la cual hemos transformado de meses a dias para efectos
del estudio siendo esta un total de 2,905 m3/dia. Para continuar con el analisis

del VSM, procedemos a calcular el Lead Time detallado en el siguiente cuadro:

TABLA 28. Datos del lead time en el post-aplicacion del tratamiento

Descripcion Simbolo Unida.d de Valor
Medida | post-test 3
Inventario (m3) INV und 5,588
Lead time (dias) LTI dias 1

Fuente: Elaboracion Propia

En el cuadro se detalla como el Lead Time del pre-analisis se calcular en 1 dias,
por lo que se interpreta como el tiempo que el producto recorre la cadena de
valor desde el inicio hasta el final. Terminando muchas veces cuando se entrega
el producto al cliente. Para concluir con el analisis terminamos de detallar el
siguiente cuadro donde se llega a la respuesta en cuanto al porcentaje de tiempo

de valor afiadido.

TABLA 29. Datos del porcentaje de TVA para el post-aplicacion

Descripcion Unidad de Valor
Medida | post-test 3
TVA (tiempo de valor afadido) min 4.00
TNVA (tiempo de no valor afiadido) min 1440
Tiempo total (TT) min 1444
Touch time % 0.2770%

Fuente: Elaboracion Propia

Procedemos a explicar los resultados obtenidos comenzando por el TVA

(Tiempo de valor afiadido) siendo la suma de todos nuestros tiempos ciclos que
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3.6

llega a ser en total 4 minutos, lineas abajo observamos el TNVA (tiempo de no
valor afladido) siendo nuestro valor de Lead Time pero expresado en minutos,
para el pre-andlisis llega a ser 1440 minutos. Para lo que el tiempo total (TT) es
la sumatoria del TVA y el TNVA siendo 1444 minutos. En conclusion, se puede
decir que el tiempo que no genera valor es el 99.723% del tiempo total del

proceso demostrandose una mejora con respecto al mes de observacion.

Para nuestra ultima dimension y indicador de nuestra variable independiente, se
logré obtener los siguientes resultados después de dos meses de ejecucion de

la mejora:

TABLA 30. Resultados de ejercicios de confiabilidad de inventarios

Stock Sitema | Diferencia |
UDM UDM % ERI
Anal 45,594 4,021 91%
Ana2 65,361 2,154 97%

Fuente: Elaboracion Propia

El porcentaje de nuestro indicador ERI, evidencié mejorias una vez que se
comenzo a implementar herramientas 5S, como se puede ver en el primer mes
de aplicacion el ERI tuvo una variacién de 9%, mientras que para el siguiente
mes la mejora del ERI se tas6 en 6%, lo que nos da una mejora total de un 15%
a lo largo de los dos meses de aplicacién del proyecto.

Método de analisis de datos

Para Valderrama (citado por Castillo 2021, p.56) definié el presente capitulo
como con las respuestas obtenidas se puede permitir aceptar o validar el rechazo

de la hipotesis con el procedimiento analitico correcto
Andlisis de datos descriptivo.

Hernandez [et al] (2018, p. 311), llegaron a la conclusién que la estadistica
descriptiva permite analisis descriptivos y cuantitativos sin sacar conclusiones de
poblaciones individuales. Para la presente investigacion se decidi6 calcular las
diversas medidas de tendencia (medias, medianas y modas) conjuntamente con
medidas de variabilidad como las varianzas y desviaciones estandar. Lo que nos

permitié, incluso, generar graficos de control (histogramas, dispersiones,
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3.7

etcétera) que, a su vez, permitieron tomar una mejor decision durante la fase

final del proyecto.
Analisis de datos inferencial.

Hernandez [et al] (citado por Castillo 2021, p.56) indic6 que a través de este
analisis se pueden probar hipotesis y estimar parametros. Por lo tanto, para la
presente investigacion, se partio probando la normalidad de nuestros datos
mediante la prueba de Shapiro Wilck, el criterio de decision marcé que si nuestro
valor “p” es menor a 0.05 los datos no tendran una distribucion normal, y si este
mismo valor es mayor o igual a 0.05 los datos tendran una distribucion normal.
Puesto que nuestra muestra es un intervalo o razén y es lo suficientemente
grande (mayor a 30) lo més probable es que se termine utilizando una prueba
paramétrica como por ejemplo la prueba T-Student tanto para la pre aplicacion
el tratamiento como la post aplicacién de la misma, en caso de tener que aplicar
una prueba no paramétrica se decidiria por una T de Wilcoxon o una prueba Chi

cuadrado.

Aspectos éticos

Para esta parte del proyecto de investigacion se definid6 segin Hernandez y
Mendoza (2018, p. 407) como el sentido de que el investigador debe reflexionar
sobre las posibles consecuencias para el participante si habla de determinados
temas. Para lo cual se hizo la observacion siguiendo todos los protocolos de
seguridad pautados por el area de SSOMA de la empresa Group del Peru
Antonio’s E.ILR.L. lo cual garantiz6 un trabajo seguro en cada paso de la
investigaciéon. A su vez, debemos recalcar que todos los datos que se
recolectaron son completamente reales, no se hard manipulacién alguna debido
a que son datos que se extrajeron de nuestro analisis en campo, la cual fue
debidamente referenciada y se indicardn los mecanismos que prueben su
validez y confiabilidad. Para culminar, debemos decir que los resultados que se
obtengan de la presente investigacion estuvieron dirigidos Unica vy
exclusivamente al uso académico, garantizando la maxima discrecion de los

mismos con el fin de mantener a buen recaudo la integridad de la empresa con
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la que colaboramos y con ello evitar problemas de caracter legal o

malinterpretaciones de cualquier tipo. (Ver Anexo 26)
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RESULTADOS

Estadisticos descriptivos

Para el presente capitulo la web Economipedia (2019) la define como una disciplina
gue busca recolectar, juntar, organizar, realizar tablas y graficos con la finalidad de
poder de observar resultados cuantitativos tales como la media, mediana,
desviacion estandar, etcétera y tomar decisiones acerca de lo que sucede con ese
estadistico. Por lo que en este capitulo observamos como los estadisticos de
nuestra variable dependiente se van a expresar en histogramas acompafados de

tablas que describen los estadisticos mas importantes.
Eficiencia

Para comenzar con el andlisis descriptivo de nuestra variable dependiente y su
primera dimension que es la eficiencia mediante un histdgrama donde se puede
observar que la media obtenida antes de la aplicacion de la metodologia Lean

Logistic es de 18,42% y teniendo una variacién estandar de 3,549

FIGURA 10. Histograma de la eficiencia antes del tratamiento
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Desviacion estandar = 3 549

Frecuencia

o
12,00 14,00 16,00 18,00 20,00 22,00 24,00

EficienciaPre

Fuente: Elaboracion Propia

En el siguiente cuadro se puede observar los estadisticos descriptivos, uno de ellos
es la media de la eficiencia es de 18,42% indicando un bajo desempefio de esta
variable al inicio del estudio. También se tiene un limite inferior de 17,68% y un
limite superior de 19,15%
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TABLA 31. Estadisticos descriptivos antes de la mejora

Estadistico Error estandar

EficienciaPre Media 18,4194 ,36799
95% de intervalo de Limite inferior 17,6885
confianza para la media Limite superior 19,1502
Media recortada al 5% 18,4104
Mediana 19,0000
Varianza 12,594
Desviacién estandar 3,54880
Minimo 13,00
Méaximo 24,00
Rango 11,00
Rango intercuartil 6,00

Asimetria -,083 ,250

Curtosis -1,267 ,495

Fuente: Elaboracion Propia

Sin embargo, cuando se aplicé la metodologia Lean Logistic la media de obtenida

se incrementa considerablemente siendo esta de 54,30% y teniendo una variacion

estandar de 5,587. Tal y como se aprecia en la siguiente figura:

FIGURA 11. Histograma de la eficiencia después del tratamiento
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Fuente: Elaboracion Propia

Media = 54,30
Desviacion estandar = 5,587

=g
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TABLA 32. Estadisticos descriptivos después de la mejora

Estadistico Error estandar

EficienciaPos Media 54,3011 ,57933
95% de intervalo de Limite inferior 53,1505
confianza para la media Limite superior 55,4517
Media recortada al 5% 54,3345
Mediana 54,0000
Varianza 31,213
Desviacion estandar 5,58683
Minimo 45,00
Méaximo 63,00
Rango 18,00
Rango intercuartil 9,50

Asimetria -,020 ,250

Curtosis -1,198 ,495

Fuente: Elaboracion Propia

Procedemos a concluir que, la media se eleva hasta un 54,30% indicando una

mejora considerable en la eficiencia, teniendo un valor minimo del 53,15% y un
maximo de 55,45%

Eficacia:

Comenzando con el analisis de la eficacia podemos observar que antes de la

aplicacion de la metodologia Lean Logistic la media era de 61,72% y a su vez

presentaba una desviacion estandar de 15,007 demostrando que los datos tienen

una ligera dispersion en sus resultados tal y como se muestra en la siguiente figura:
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FIGURA 12. Histograma de la eficacia pre aplicacion del tratamiento
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En la tabla detallada lineas bajo podemos determinar que la media es de apenas

un 61,72% vy el valor minimo de este grupo de datos es apenas de unos 55,52% y

el valor maximo de estos es de un 67,91%. A continuacion, se procede a realizar la

prueba de normalidad para la post-aplicacion de la eficacia.

TABLA 33. Estadisticos descriptivos para la eficacia (pre-analisis)

Estadistico Error estandar

EficaciaPre Media 61,7200 3,00140
95% de intervalo de Limite inferior 55,5254
confianza para la media Limite superior 67,9146
Media recortada al 5% 62,4556
Mediana 64,0000
Varianza 225,210
Desviacion estandar 15,00700
Minimo 23,00
Méximo 87,00
Rango 64,00
Rango intercuartil 15,50

Asimetria -1,012 464

Curtosis 1,852 ,902

Fuente

: Elaboracion Propia
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Después de la aplicacion del tratamiento podemos observar una mejora en cuanto

a la media teniendo en promedio un 94,33% y una dispersion mucho mas ajustada

en 4,697 tal y como se muestra en la siguiente figura:

FIGURA 13. Histograma de la eficacia post aplicacion del tratamiento

Frecuencia

83,00 50,00 22,00 54,00

Histograma

Media = 94,

a3
Desviacién esténdar = 4,697
N=24

96,00 96,00 100,00

EficaciaPos

Fuente: Elaboracion Propia

102,00

Detallamos los estadisticos descriptivos en donde la media logré incrmentarse

hasta un 94,33% luego de la aplicacion de la metodologia Lean Logistic. Por otro

lado, el limite minimo fue de 92, 35% y el maximo de un 96,31%.

TABLA 34. Estadisticos descriptivos para la eficacia (post-analisis)

Estadistico Error estandar

EficaciaPos Media 94,3333 ,95869
95% de intervalo de Limite inferior 92,3501
confianza para la media Limite superior 96,3165
Media recortada al 5% 94,3611
Mediana 92,0000
Varianza 22,058
Desviacion estandar 4,69659
Minimo 88,00
Méaximo 100,00
Rango 12,00
Rango intercuartil 9,75

Asimetria ,265 AT72

Curtosis -1,720 ,918

Fuente

. Elaboracion Propia
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Para la productividad, podemos expresar en sus estadisticos descriptivos que la

media de la productividad para el pre andlisis es de 19,57% y una desviacion

estandar de 1,95.

FIGURA 14. Histograma de la productividad en la pre aplicacion
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Fuente: Elaboracién Propia

Media =19 57
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Por lo visto en el cuadro detallado en la parte de abajo se presenta un promedio de

productividad de 19,56%, teniendo en cuenta un valor maximo de 20,40% y un

minimo de 18,72%.

TABLA 35. Estadisticos descriptivos antes de la mejora

Estadistico Error estandar

ProductividadPre Media 19,5652 ,40660
95% de intervalo de Limite inferior 18,7220
confianza para la media Limite superior 20,4084
Media recortada al 5% 19,5725
Mediana 19,0000
Varianza 3,802
Desviacion estandar 1,94997
Minimo 17,00
Méximo 22,00
Rango 5,00
Rango intercuartil 4,00

Asimetria ,195 481

Curtosis -1,694 ,935

Fuente: Elaboracién Propia
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Por lo expuesto podemos ver que para la productividad post aplicacién del

tratamiento en el histograma adjunto la media asciende a 69,83% con una

desviacion estandar de 3,525.

FIGURA 15. Histograma post aplicacion del tratamiento
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En el cuadro adjunto lineas debajo de estadisticas descriptivas interpretamos que

la media de la aplicacion asciende a un 69,82% y a su vez el valor minimo se

establece en un 65,00% y el maximo en un 71,31%.

TABLA 36. Estadisticos descriptivos después de la mejora

Estadistico Error estandar

ProductividadPos Media 69,8261 ,73493
95% de intervalo de Limite inferior 68,3019
confianza para la media Limite superior 71,3502
Media recortada al 5% 69,8068
Mediana 70,0000
Varianza 12,423
Desviacion estandar 3,562462
Minimo 65,00
Méximo 75,00
Rango 10,00
Rango intercuartil 6,00

Asimetria ,055 481

Curtosis -1,494 ,935

Fuente

: Elaboracion Propia
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Por lo expuesto podemos decir que, dada la mejora de las medias, la metodologia
Lean Logistic ha tenido un impacto significativo contribuyendo con la mejora tanto

de la eficiencia como de la eficacia.

Continuando con el desarrollo de los resultados obtenidos, procedemos a realizar
la estadistica inferencial. Comenzando por la prueba de normalidad que, acorde al
portal web Tesis Latinoamérica (2022) es el método estadistico inferencial que
permite aceptar o rechazar una hipétesis. Se permite observar la normalidad de los
datos y con ello se utlizan estadisticas paramétricas 0 no paramétricas
dependiendo del resultado que arroje la misma. Por lo que para este proyecto
podemos observar que se van a tener dos tipos de hipétesis, una nula y una alterna.
Por la que se busca aceptar o rechazar dependiendo de los resultados que arrojen

en el programa SPSS v.26
Productividad antes y después de la mejora

Como se mencion6 en un comienzo se tienen las dos hipétesis para la prueba de

normalidad. Las cuales son:
Ho: Los datos obtenidos en la pre aplicacion tienen distribucion normal
Hi: Los datos obtenidos en la pre aplicacion no tienen distribucién normal.

Una vez definidas, las hipotesis procedemos a ingresar los datos del Anexo 15 al

SPSS para proceder con el analisis.

TABLA 37. Prueba de normalidad para la productividad (pre-analisis)

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ProductividadPre ,224 23 ,004 ,831 23 ,001

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretamos que para en la tabla 35 la prueba de Shapiro Wilk, ya que tenemos
una muestra menor o igual a 30, la que nos indica que el sig es igual a 0,001 siendo
esta menor a 0.05 por lo que se rechaza la hip6tesis nula. Concluyendo que los
datos no tienen distribucion normal y se aplicara un estadistico no paramétrico

como lo es la prueba T de Wilcoxon
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Cabe mencionar que también se realiza una prueba de normalidad para el post-
analisis siguiendo el mismo criterio de la pre aplicacion. Por lo que se define las
hipétesis y luego se procede a ingresar los datos de la misma forma en el programa
SPSS v.26.

Ho: Los datos obtenidos en la pre aplicacion tienen distribucion normal
Hi: Los datos obtenidos en la pre aplicacion no tienen distribucién normal.

TABLA 38. Prueba de normalidad para la productividad post-analisis

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ProductividadPos ,180 23 ,052 ,905 23 ,032

Fuente: Elaboracion Propia
Por lo expuesto, podemos mencionar que bajo la prueba de normalidad de Shapiro

WIlk el sig es 0,032 siendo menor a 0,05 por lo que se rechaza la hipétesis nula.
Concluyendo que los datos no tienen distribucion normal y aplicando una prueba
no paramétrica como la T de Wilcoxon

Eficiencia antes y después de la mejora

En la eficiencia, utilizamos los datos del Anexo 16 para ingresar al programa SPSS
v.26 en donde se sigui6é el mismo criterio de aplicacion. Definiendo en primer lugar,
las variables a rechazar o aceptar:

Ho: Los datos obtenidos en la pre aplicacion tienen distribucién normal

Hi: Los datos obtenidos en la pre aplicacion no tienen distribucion normal.
Una vez definidas e ingresadas, el programa nos arroja un cuadro como el que se
muestra a continuacion:

TABLA 39. Prueba de normalidad para la eficiencia pre-analisis

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EficienciaPre ,123 93 ,001 ,929 93 ,000

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla adjunta se puede observar que el sig para la prueba de Kolmogorov-
Smirnov es de 0,001 siendo esta menor a 0,05 rechazando la hipotesis nula y
aceptando la alterna. Demostrando que estos datos no tienen distribuciéon normal y

se opto por realizar una prueba estadistica no paramétrica como la T de Wilcoxon.
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Asimismo, procedemos a mostrar la prueba de normalidad para el post-andlisis, en
la cual definimos las variables a demostrar bajo la prueba de normalidad:

Ho: Los datos obtenidos en la pre aplicacion tienen distribucién normal
Hi: Los datos obtenidos en la pre aplicacion no tienen distribucion normal.

TABLA 40. Prueba de normalidad para la eficiencia (post-aplicacion)

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EficienciaPos ,101 93 ,021 ,946 93 ,001

Fuente: Elaboracién Propia
Procedemos a interpretar la presente tabla diciendo que bajo la prueba de
Kolgomorov-Smirnov el sig es 0,021 siendo menor a 0,05 resultando en un rechazo
a la hipétesis nula concluyendo que los resultados no tienen una distribucion normal
y se aplicé una prueba no paramétrica como la T de Wilcoxon.
Eficacia antes y después de la mejora
Para la eficacia, la tonica del analisis sigue siendo el mismo. Por lo que se detallan
las hipotesis a demostrar:

Ho: Los datos obtenidos en la pre aplicacion tienen distribuciéon normal

Hi: Los datos obtenidos en la pre aplicacion no tienen distribucion normal.

TABLA 41. Prueba de normalidad para la eficacia (pre-analisis)

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EficaciaPre ,137 25 ,200° ,913 25 ,035

Fuente: Elaboracién Propia

En este caso se tiene que para la prueba de Shapiro-Wilk el sig es de 0,035 siendo
esta menor a 0,05 donde se concluye que se rechaza la hip6tesis nula y se acepta
la hipbtesis alterna determinando que los datos no presentan distribucién normal
aplicando la prueba T de Wilcoxon.

Y en la prueba de normalidad para la eficacia post-aplicacion del tratamiento,
detallamos las hipétesis a demostrar:

Ho: Los datos obtenidos en la pre aplicacion tienen distribucion normal

Hi: Los datos obtenidos en la pre aplicacion no tienen distribucién normal.
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De la cual se obtienen los siguientes resultados:

TABLA 42. Prueba de normalidad para la eficiacia (post-analisis)

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EficaciaPos ,261 24 ,000 ,800 24 ,000

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretamos la siguiente tabla bajo la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk
donde marca que el sig. Es 0,000 siendo este menor a 0,05 por lo que se concluye
gue se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna determinando que
los datos no presentan una distribucion normal y se aplicé la prueba no paramétrica
de la T de Wilcoxon.
En esta parte del analisis inferencial, buscaremos demostrar si nuestra hipotesis se
rechaza o se acepta. Para lo cual, estableceremos un versus entre el pre y el post
analisis bajo una prueba estadistica ho parametrica, siendo la mas comun la T- de
Wilcoxon, ya que nuestros datos se encuentran relacionados entre si.
Hipétesis general

e Ho: La aplicacion de las herramientas Lean Logistic no mejora
significativamente la productividad de la gestion de almacén en el centro de
distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022.

e Hi: La aplicacion de las herramientas Lean Logistic mejora significativamente
la productividad de la gestion de almacén en el centro de distribucion de la
empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022.

Para realizar las pruebas estadisticas, se definio el estadistico que se utilizé. En
esta variable, podemos decir que la pre-aplicacién no tiene una distribuciéon normal,
al igual que su post-aplicacion que no tiene distribuciéon normal. Por la cual, se
optara por utilizar una prueba no parametrica, en este caso la prueba T- de

Wilcoxon.
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TABLA 43. Estadisticas de pruebas emparejadas-productividad

N Media Desuv. Minimo Maximo

Desviacion
ProductividadPre 23 19,5652 1,94997 17,00 22,00
ProductividadPos 23 69,8261 3,52462 65,00 75,00

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretamos la tabla adjunta indicando que el primer criterio de decision para
saber si se acepta 0 no la hipétesis de los investigadores es que la media de la pre-
aplicacién, sea menor que la post-aplicacion. Por lo tanto, tenemos en la pre-
productividad una media de 19,56% y para la post-productividad una media de

69,82% cumpliéndose esta primera regla de decision.

TABLA 44. Prueba T-Wilcoxon de las pruebas emparejadas

ProductividadPos -
ProductividadPre
Z -4,201b
Sig. asintética(bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretamos el cuadro adjunto en el cual podemos observar que nuestro sig. Es
igual a 0,000 siendo esta menor a 0,05. Por lo cual, se cumple la segunda regla de
decision rechazando la hipotesis nula y aceptando la hipétesis del investigador.

Hipotesis especifica 1
e Ho: La aplicacion de herramientas Lean Logistic no mejora

significativamente la eficiencia de la gestion de almacén del centro de
distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.LR.L, Lima 2022
e Hi: La aplicacién de herramientas Lean Logistic mejora significativamente la
eficiencia de la gestién de almacén del centro de distribucion de la empresa
Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022
En este primer caso, se tuvo que la pre-aplicacion tiene distribucion normal. A
diferencia de su post-aplicacion que no tuvo distribucion normal por lo que se
concluye que se untiliza un estadistico no paramétrico, siendo en este caso, la T de

Wilcoxon.
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TABLA 45. Estadisticas de pruebas emparejadas-eficiencia

Desv.
N Media Desviacion Minimo Maximo
EficienciaPre 93 18,4194 3,54880 13,00 24,00
EficienciaPos 93 54,3011 5,58683 45,00 63,00

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretamos que para la tabla adjunta se cumple el primer requisito de decision,
siendo la media de la eficiencia pre-aplicacion de 18,41% y siendo la media de la
eficiencia post-aplicacion de 54,30% por lo que debemos pasar al segundo criterio
de decision expresado en la siguiente tabla:

TABLA 46. Prueba T-Wilcoxon de las pruebas emparejadas

EficienciaPos -
EficienciaPre
z -8,377°

Sig. asintética(bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion Propia

Se determina que el sig para esta tabla es de 0,000 siendo menor a 0,05. Por lo
cual se cumple el segundo criterio de decision, rechazandose la hipétesis nula y

aceptando la hipotesis del investigador.
Hipotesis especifica 2:

e Ho: La aplicacion de herramientas Lean Logistic no mejora
significativamente la eficacia de la gestion de almacén del centro de
distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022.

e Hi: La aplicacion de herramientas Lean Logistic mejora significativamente la
eficacia de la gestion de almacén del centro de distribucion de la empresa
Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022.

En este caso podemos determinar que para esta variable, la prueba de normalidad
en el pre-andlisis ha demostrado que no tiene una distribucién normal al igual que

la post-aplicaciéon por lo que se evalla la decisiéon bajo la prueba T-Wilcoxon.
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TABLA 47. Estadisticos de pruebas emparejadas - eficacia

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
EficaciaPre 25 61,7200 15,00700 23,00 87,00
EficaciaPos 24 94,3333 4,69659 88,00 100,00

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretamos que para la variable eficacia, se cumple el primer criterio de decision
siendo la media del pre-andlisis menor que la del post-andlisis. En un comienzo se
tuvo 61,72% y al final se tuvo un 94,33%.

TABLA 48. Prueba T-Wilcoxon de las pruebas emparejadas

EficaciaPos - EficaciaPre

Z -4,287°

Sig. asintética(bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion Propia
Por lo que se define que al tener un sig igual a 0,000 y siendo esta menor a 0,05
nuestra hipétesis nula se rechaza aceptando la hipétesis de los investigadores. Es
decir, que la metodologia Lean Logistic mejora significativamente la eficacia del
centro de distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. Lima, 2022.
Por lo que podemos concluir, que efectivamente, la metodologia Lean Logistic
mejora significativa las variables propuestas y validadas de nuestro proyecto.
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DISCUSION

Luego de observar los resultados obtenidos en la presente investigacion titulada
“Aplicacion de herramientas Lean Logistic para mejorar la productividad en el centro
de distribucién de la empresa Group del Perd Antonio’s E.I.LR.L., Lima 2022”, se
determiné que la productividad de la empresa aumento de 19,56% hasta un
69,83%, es decir la productividad logro incrementar en un 50,27% en el post-test.
En este caso podemos decir con absoluta seguridad que la productividad siempre
se vera beneficada ante el impacto de las metodologias Lean, debido a que en este

caso hemos utilizado los recursos que habian dentro de la misma empresa.

Las variables dependientes también incrementaron, en el caso de la eficiencia el
incremento fue de 35,88%, siendo el indice de eficiencia en el pre-test de 18,42%
y en el post-test de 54,30%. Por lo que podemos decir que los trabajadores se
encuentran rindiendo a un nivel éptimo que les permita conseguir los objetivos

planteados tanto a corto como en el largo plazo.

De igual forma la eficacia, antes de la aplicacion tuvimos un total de 61,72%, que
nos indicaba que si bien los trabajadores cumplian con su trabajo. Estos en su
mayoria tenian que corregir sobre la marcha, quedarse mas horas de lo debido,
exponerse a accidentes por fatiga e inexperiencia. Por lo que se tras la aplicacion
de la metodologia Lean Logistic, en especial eliminando las actividades que no
generan valor y mejorando el rendimiento. Este indicador logré ascender a 94,33%,
demostrando que ahora los trabajadores se encuentran en mejores condiciones

para cumplir minimamente con lo requerido.

Por lo que se puede concluir lo siguiente que la aplicaciéon de herramientas Lean
Logistic, favorece la productividad del centro de distribucion de la empresa Group
del Peru Antonio’s E.I.LR.L., Lima 2022, se llega a esta conclusion esta en relacion
a los resultados obtenidos de las pruebas estadisticas, en donde indican que los
datos obtenidos no presentan distribucion normal mostrando un nivel de
significancia menor a 0.05. Ya que para el pre analisis de nuestra primera variable,
la productividad, se tuvo un sig de 0,001 en la pre aplicacién y luego un 0,032 para
el post-aplicacion donde se demostr0 que nuestra primera variable no tuvo

distribucion normal ni en el pre, ni en el post-andlisis. Por otro lado, tuvimos nuestro
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segundo indicador , la eficiencia, donde para el pre analisis se tuvo un valor de sig
de 0,001 y en el post-analisis tuvo 0,021 siendo ambas menores a 0,05 por lo que
también se concluyé que nuestros datos no tenian distribucion normal. Por Gltimo,
el indicador de eficacia referenciado se tuvo que en el pre analisis el nivel de
significancia fue de 0,035 y después de la aplicacién del tratamiento se obtuvo un
valor de 0,000 siendo ambas menores a 0,05 y demostrando que nos e tuvo una

distribuciéon normal para esta variable.

Para evaluar, si nuestra hipétesis es aceptada o no se realizdé la prueba no
paramétrica de T-Wilcoxon donde se tuvieron dos reglas de decisién: La primera es
gue la media del pre analisis sea menor a la media del post-analisis y la segunda
es que el nivel sig sea menor a 0,05 para rechazar la hipétesis nula y aceptar la
hipotesis del investigador. Para nuestra primera variable, la media fue de 19,56% y
luego de la aplicacién fue de 69,83% por lo que se cumplié la primera regla de
decision y luego de aplicar la prueba no paramétrica el valor pO fue de 0,000
rechazando la hipétesis nula y aceptando la hipotesis del investigador. Para nuestro
indicador de eficiencia la media inicial fue de 18,42% y después de la aplicacion fue
de 54,30% demostrando la primera regla de decision por lo que tras aplicar la
prueba no paramétrica el pO fue de 0,000 rechazando la hip6tesis nula y aceptando
la de los investigadores. Finalmente, para nuestro udltimo indicador se tuvo una
media inicial de 61,72% y para la post-aplicacion aumenté hasta un 94,33% por lo
gue se cumple la primera regla de decision y luego de aplicar la prueba no
paramétrica se obtuvo un p0 de 0,000 siendo este menor a 0,05 y cumpliéndose la
segunda regla de decision. Por lo que para nuestros tres métricas, nuestras

hipotesis son aceptadas.

Las investigaciones que tienen relacion con los resultados de esta investigacion
tenemos al autor Gamarra (2020) mejoro la productividad en la toma de inventario,
se plante6 determinar como la implementacion de esta metodologia incremento la
productividad en su empresa de estudio y logr6 aumentar la productividad en
22.08% respecto a su valor previo, la cual era de 67.93% previa a la aplicacion, y

posterior a ella el valor de la productividad fue de 82.93%.

También se tuvo al autor Contreras (2017) donde aplic6 la técnica de la observacion

durante 60 dias e ingresando los datos obtenidos a unas fichas de observacion

74



creadas por el autor, llegé a la conclusion de aumentar la productividad mediante
un estudio estadistico, luego de un analisis pre aplicacion de la metodologia y un
post aplicacién de la metodologia, donde alcanz6 una diferencia de 27.43% con

respecto al inicio de su estudio.

Para Garcia (2019), la metodologia Lean Logistic fue creada con la finalidad de
buscar una alternativa de solucion para mejorar la productividad. Utilizé una base
de datos proporcionada por la empresa en estudio obtuvo que el proceso de
despacho mejor6 en un 16.14%, logré reducir sus costos y garantizé el incremento
de la productividad en un 86% garantizando que la correcta utilizacion es muy

beneficiosa para la mejora del area de almacén de la empresa.

Otra tesis que sustenta nuestro resultado, es la de los investigadores Alvarado y
Bravo (2019) donde aplicé el VSM para mejorar la productividad. Luego de analizar
las actividades de cada proceso de su almacen, los investigadores redujeron el
tiempo de valor no agregado hasta un 70% tomando diversas medidas y estudios

gue le permitieron llegar hasta el valor méas 6ptimo.

Por otro lado, el autor Condori (2021) aplicé la metodologia Lean Logistic mediante
un modelo basado en la eliminacion de desperdicios y asi incrementar la
productividad del area. Luego de tres meses de estudio, su estudio arrojo
resultados mas que satisfactorios. Incrementando la productividad en un 22% y
teniendo un costo-beneficio del 61.63% sobre el total. Por lo que demuestra
nuevamente que aplicar herramientas Lean Logistic es mas que beneficioso para

mejorar la productividad del centro de distribuciones donde se aplique.

Asimismo, las autoras Ledn y Terrones (2020) concluyeron que antes de la
aplicacion de la metodologia Lean Logistic la productividad tuvo un valor del
50.94%, mientras que luego de la aplicacion se lleg6 a un valor del 74.23% llegando
a una mejora de la productividad del area de estudio en un 45.72% y a su vez
reduciendo las quejas de los clientes.

Por otro lado en la tesis de Davila (2018) tuvo como objetivo principal determinar el
impacto de la implantacién de un modelo basado en herramientas Lean Logistic,
logra concluir que la aplicacion del modelo optimizé en un 25% la gestion operativa,

permitiendo también un ahorro anual de S/. 41,688 soles.
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En la tesis del investigador Bernales (2019) buscé aplicar la metodologia Lean
Logistic con el fin de reducir el tiempo de atencidn en su almacén, las herramientas
gue utilizé este investigador fueron el VSM y el Kanban para lo cual obtuvo una
mejora significativa del 29,30% a su vez logré reducir el tiempo de atencién y su
eficacia llegando hasta un 46,1% lo cual nos demuestra, una vez mas, que la
correcta implementacion de las metodologias Lean Logistic son mas que
beneficiales para mejorar la situacion en la que se encuentre un centro de

distribucién.

Por otro lado, revisamos en la tesis de la investigadora Torres (2018) que buscé
mejorar la prouctividad de su area logistica logrando incrementar la productividad
hasta un 76,91% la eficiencia en 80,20% Yy la eficacia en 95,87% Demostranddo
gue los cambios significativos provocado por el Lean Logistic son mas que
beneficiales para casi cualquier cosa que se plantee realizar en un centro de

distribuciones.

Finalmente, podemos referenciar al autor Espejo (2017) que tuvo como objetivo
principal aplicar la metodologia Lean Logistic que recopild informacion mediante la
observacion in situ, Con lo que pudo elevar la productividad de su almacén del
36.10% hasta un 84% permitiendo reducir el tiempo que un empleado recibe un

pedido.

Dado los resultados no solamente por nuestra parte, también recurriendo a las
investigaciones de diversos autores y autoras estamos en la capacidad de decir
gue nuestras herramientas son mas que validas para poder solucionar los diversos
casos expuestos y darle mas de una solucion a la empresa ante los diversos
escenarios que se puedan plantear dependiendo de la continuacion de la aplicacion
de la metodologia tal y como se ha venido realizando a lo largo de estos meses de
estudio. Queda, entonces, demostrado que las herramientas Lean Logistic son un
conjunto de metodologias que sirven para mejorar en todo sentido al lugar donde

se le aplique correctamente.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Durante el desarrollo del proyecto se han establecido una serie de
problematicas que causan la baja productividad del almacén, se sabe que se
han tenido soluciones propuestas desde mejorar la metodologia de trabajo
hasta hacer un control mucho mas preciso de los inventarios. Bajo estas
premisas se determiné que la aplicacion de las herramientas Lean Logistic eran
las méas adecuadas para mejorar la productividad en el centro de distribuciones
de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L, con respecto a la demora en
realizar la programacion de despacho de producto terminado, incidencias en el
proceso de despacho y la baja confiabilidad de inventario de producto
terminado. Por lo que encontrando inicialmente el estado del almacén, se tuvo
una productividad de 19,56% y se logré elevar hasta un 69,83%.

2. Del mismo modo, se procedio a atender la eficiencia del almacén de la empresa
Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. donde se encontré una eficiencia inicial de
18,42% llegando hasta un 54,30% debido a una correcta gestion de los
materiales y la concientizacion del personal acerca de la importancia de las
herramientas Lean Logistic.

3. Finalmente tenemos la eficacia se busco determinar si la aplicacion e la
metodologia Lean Logistic mejora la eficacia en el centro de distribucion de la
empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. siendo en un comienzo 61,72% y
después de la aplicacién ascendio hasta un 94,33% siendo posible gracias a la
mejora en los tiempos de packing y despacho a su vez eliminando actividades
gue no generan valor, controlando los inventarios y manteniendo un orden
dentro del almacen.

Concluimos, que en esta investigacién, las dimensiones de la variable en estudio

se vio afectada positivamente debido a la intervencion de las metodologias Lean

Logistic permitiendo aumentar la eficiencia desde un deficiente 18,42% hasta un

54,30% en el lapso de dos meses. Asimismo, la eficacia se vio enormemente

favorecida porque aumentd de un 61,72% hasta un 94,33%.

e



VII.

RECOMENDACIONES

Luego de haber concluido con la investigacion, de haber logrado demostrar que la
aplicacion de la metodologia Lean Logistic mejora la productividad en el centro de
distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L. Teniendo en cuenta
los resultados de eficiencia y eficacia podemos dar las siguientes

recomendaciones:

1. Se recomienda realizar capacitaciones cada dos o tres meses con respecto
a la implementacién de la metodologia Lean Logistic debido a que parte del
personal tiene conocimiento acerca de lo que es la filosofia Lean, sin
embargo estas no han sido debidamente atendidas permitiendo que los
trabajadores hagan todo de una forma empirica llegando a afectar su
productividad.

2. Conrespecto a la eficiencia, se recomienda utilizar correctamente el takt time
ya que debido a que los tiempos del almacén era mucho mayor a los que
deberian. Con esto, se libera una parte del personal que puede ser ocupado
en balancear la mano de obra en diversas actividades dentro del mismo
almacén.

3. Para finalizar, la eficacia debe estar relacionado a la calidad de los servicios
atendidos. Para ello se recomienda hacer un control periédico de las
actividades que no generan valor y los controles de inventario. Con todo esto
se puede reunir suficiente informacién que permita estandarizar procesos y
posteriormente realizar algo mas estructurado que permite llevar un control

global del almacén.
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ANEXOS

Anexo 1. MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

VARIABLE DEFINICION < < i
INDEPENDIENTE CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE MEDICION
cs % Cumplimiento de Porcentaje obten'ido 00 Razén
55 Total de puntaje
Es la dimension logistica
del lean manufacturing y TVA
se adapta de acuerdo a %AV = TT
las demandas de los Porcentaje de
diferentes articulos. VSM actividades que Donde: Razén
Teniendo como objetivos: | Si bien la metodologia Lean generan valor %AV: Porcentaje de actividades que generan valor
Entregar los materiales | Logistic, es en si el uso de las TVA: Tiempo de valor agregado
Lean Logistic correctos, en los lugares | herramientas Lean aplicadas a la TT: Tiempo total
correctos, en las | logistica, se tiene como objetivo
cantidades correctas y en | identificar y eliminar aquellas
la presentacion correcta. | actividades que generan
También busca la | desperdicios y no agregan valor
eliminacién de | a la cadena de suministro.
desperdicios en el . )
proceso logisticos, sin Confiabilidad del ERI Nro de diferencias Razén

descuidar las entregas
(BAUDIN, Michel. 2018. p.
135)

Inventario

" Total de diferencias

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 2. MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

VARIABLE | . . ESCALA DE
DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA .
DEPENDIENTE MEDICION
La productividad es la
proporcién entre los Tr despacho
- (7) x100
productos de un proceso y Ts despacho
los insumos. Cuando los DONDE: ,
Eficiencia Indice de eficiencia RAZON
productos aumentan Lo que se busca en el Tr despacho=Tiempo real despacho=
respecto  a un  nivel presente trabajo de (Tr Picking + Tr Carga)
constante de insumos, o investigacion es como Ts despacho=Tiempo estimado despacho= (Ts Picking + Ts
cuando la cantidad de afecta la utilizacion de las Carga)
insumos disminuye respecto | herramientas Lean Logistic a
Productividad
respecto de un nivel | laproductividad del centro TPPAD
——X100
constante de productos, la de distribuciones, TPRPD
productividad aumenta. Asi, principalmente en sus
una medida de mediciones de eficienciay Donde: i
Eficacia Indice de eficacia RAZON

productividad describe cuan
bien se usan los recursos de
una  organizacién  para
generar productos. (Allen y

R. Evans. 2019. p.33)

eficacia.

TPPAD: Total de pedidos atendidos por dia
TPRPD: Total de pedidos recibidos por dia

Fuente: Elaboracion Propia

87




Anexo 3. CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO DE 5S

CHECK LIST DE EVALUACION 55
Area : Responsable : Fecha:
Indicaciones: %Cumplimiento de 55
1) En la columna puntaje se debe de colocar "0", en caso no se cumpla con el criterio en evaluacidn, y "1" en caso si lo cumpla
2) En la seccién de observaciones se debe detallar de forma breve el detalle, de igual forma por cada observacién se debe colocar su plan de accién, fecha de termino
e indicar si se agrego al "ToDo", para realizar el seguimiento
Item 55 Crieterio a Evaluar Puntaje

01 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se encuentran organizados?

02 = ¢Se tiene producto terminado en mal estado almacenado con producto terminado en buen estado?

03 © ¢Se observan objetos dafados rotulados dentro del almacén? (Ejemplo: Parihuelas, cajas y producto terminado en mal estado)

04 g ¢Se tiene un plan de accién para reparar los objetos dafnados?

05 ‘; ¢Existen objetos obsoletos? (Ejemplo: parihuelas, cajas, epp)

06 < ¢Se tiene un plan de accion para que los objetos obsoletos sean reparados o descartados?

07 e ¢ Los pasadizos principales y secundarios, escaleras, puertas estan libres de objetos que dificulten las actividades del almacén?

08 éLa zona de residuos solidos esta correctamente senalizada y ordenada?

09 ¢Se tiene un lugar designado para los objetos considerados necesarios? ¢ Cada cosa en su lugar?

10 éSe tiene lugares designado para los objetos usados con poca frecuencia?

11 = éTodas las ubicacaciones se encuentran marcadas con cintas de delimitacién?

12 é ¢ Los productos terminados considerado como merma tiene rotulo?

13 (=] ¢Se tiene una zona para la merma de producto terminado?

14 ¢Se usa identificacion visual, de tal manera que permita a las personas ajenas puedan ubicarse de forma rdpida en el almacén?

15 ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar designado?

16 ¢El area de trabajo se percibe absolutamente limpia?

17 é éLos operarios de almacén se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y posibilidades de aseo?

18 o ¢ Existe rutina de limpieza por parte de los operarios del area?

19 g ¢Existe espacios y elementos para disponer de la basura?

20 ¢Los pisos, pasillos y escaleras estan limpios, secos, sefalizados, demarcados?

21 ¢Se aplican las primeras 35?7

22 % ¢Las herramientas, equipos, EPPs, se regresan a su lugar designado una vez terminado su uso?

23 = ¢El mantenimiento de los equipos y extintores se encuentran visibles y actualizados?

24 S ¢En el periodo de evaluacion se ha presentado propuesta de mejoras?

25 g ¢Se ha implementado medidas preventivas para garantizar que el lugar de trabajo cumpla con las 55?

26 @ ¢Los resultados de la evaluacidn anterior estdn publicados y claramente visibles para todo el equipo?

27 £Se han subsanado las todas las observaciones de la ultima evaluacién 557

28 ¢Existe un cronograma detallado sobre como y cuando se realizaran las actividades 55?

29 g ¢Se percibe cultura de respeto por los estandares establecidos y por los logros alcanzados en organizacién, orden y limpieza?

30 i’ ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de las 55?7

31 £ ¢Se encuentran resultados visibles por el uso de las 55?7

32 ¢Se realizan capacitaciones otros programas para mantener las 55 en el area?

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4. FORMATO DE MEDICION METRICAS VSM

Descripcion Simbolo U:,:::;L:e Picking Packing Carga
Numero de turnos NT und
Jornada laboral JL hrs/turno
Tiempo inefectivo TI hrs/turno
Tiempo disponible TD seg/dia
Produccidn bruta PB m3/turno
N° Operarios NO und
% Operatividad TO %
Produccion real PR m3/turno
Tiempo de ciclo TC seg/m3
% Defectos PNC %
Tiempo de cambio de producto TCP min
N° Operarios NO und
Descripcion Simbolo Unlda.d = Valor
Medida
Demanda mensual DM und/mes
Dias habiles por mes DH dias/mes
Demanda diaria DD m3/dia
Descripcion Simbolo Unlda.d = Valor
Medida
Inventario (m3) INV und
Lead time (dias) LTI dias
e Unidad de
Descripcion Medida Valor
TVA (tiempo de valor afiadido) min
TNVA (tiempo de no valor afiadido) min
Tiempo total (TT) min
Touch time %
Descripcion Simbolo Umdafj de Valor pre-
Medida test 1
Taktime TKT seg/m3

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 5. FORMATO DE CONFIABILIDAD DE INVENTARIO

Codigo

Descripcion

Udm

Peso en Kg por
ubm

N° de Veces
que se hace
inventario

Ultima Fecha
de Inventario

Dias
Transcurridos
desde el Ultimo

Inventario

Stock Fisico
contado

Stock Sistema de
la ultima vez que
se hizo inventario

Ingresos desde
Ultimo
Inventario

Salidas Ultimo
Inventario

Total de
Movimientos

Stock Stft

Inventario
Realizado en el
dia

Diferencia
Stock Stft vs
Inventario
Realizado

Cumplimiento de|
Inventario

Diferencia
Stock Stft vs
Inventario
Realizado en
KG

Fecha de
Inventario

Local

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 6. FORMATO DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

HE G B

a3

11

12

13

14

15

16

17

18

13

20

21

22

13

24

25

26

27

28

29

30

Total

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 7. FORMATO DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

11

12
13
14
15
16
17
183
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

Total

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 8. Carta de presentacion para validacién de instrumentos

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Ing. Roberto Farfan Martinez
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Este, requiero validar los
instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar

nuestra investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.
El titulo de nuestro trabajo de investigacion es:

“Aplicacion de herramientas Lean Logistic para mejorar la productividad en el centro

de distribucién de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L., Lima 2022

Y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir

a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.
El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion me despido de

usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente
/x//ﬁ //’7 / :\-
 festo L oFTR=
Bach. Paolo Cesar Roque Guillen Bach. Danny AIbertd\Carbajavadndemayta
DNI: 72683757 DNI: 74153159
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Anexo 9. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide el mantenimiento productivo total y la satisfaccion del cliente

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN LOGISTIC Si No Si No Si No
Dimensién 1: 55

. . X X X
L Porcentaje obtenido
%Cumplimiento de las 55 = -
Total de puntaje
Dimension 2: VSM
%AV = TVA
T T
X X X
Donde:

%AV: Porcentaje de actividades que generan valor
TVA: Tiempo de valor agregado
TT: Tiempo total
Dimension 3: Confiabilidad de inventario

Nro de diferencias
Total de diferencias
Donde:
X X X
Inventario Fisico: Cantidad fisica contada
Inventario Sistema: Cantidad que indica el sistema
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
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Dimension 1: Eficiencia X

Tr despacho

- (Lrdespactoy o,

Ts despacho
DONDE:
Tr despacho=Tiempo real despacho = (Tr Picking + Tr Carga)
Ts despacho= Tiempo estimado despacho = (Ts Picking + Ts Carga)
Dimensidn 2: Eficacia

TPPAD %100

TPRPD

X

Donde:
TPPAD: Total de pedidos atendidos por dia
TPRPD: Total de pedidos recibidos por dia

Observaciones (precisar si hay suficiencia): __Si HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: FARFAN MARTINEZ ROBERTO
02617808

Especialidad del validador: MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA

1 . . . -
Pertinencia: El item corresponde al concepto teorico formulado.

2 . . .
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

No aplicable [ ]

DNI:

Lima 02 de marzo del 2022

Firma del Experto Informante




Anexo 10. Carta de presentacion para validaciéon de instrumentos

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Mg. Ing. Romel Dario Bazan Robles
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Este, requiero validar los
instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar

nuestra investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.
El titulo de nuestro trabajo de investigacion es:

“Aplicacion de herramientas Lean Logistic para mejorar la productividad en el centro

de distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L., Lima 2022”

Y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir

a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.
El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion me despido de

usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente

- =

g >
Py 7 [
* Mot L oFeES
G —

Bach. Paolo Cesar Roque Guillen Bach. Danny AIberto\CarbajaIvCo'ndemayta
DNI: 72683757 DNI: 74153159
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Anexo 11. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide el mantenimiento productivo total y la satisfaccion del cliente

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN LOGISTIC Si No Si No Si No
Dimensién 1: 55

. . X X X
L Porcentaje obtenido
%Cumplimiento de las 55 = -
Total de puntaje
Dimension 2: VSM
%AV = va
T T
X X X
Donde:

%AV: Porcentaje de actividades que generan valor
TVA: Tiempo de valor agregado
TT: Tiempo total
Dimension 3: Confiabilidad de inventario

Nro de diferencias
Total de diferencias
X X X
Donde:
Inventario Fisico: Cantidad fisica contada
Inventario Sistema: Cantidad que indica el sistema




VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia

Tr despacho

- (7) x100

Ts despacho
DONDE:
Tr despacho=Tiempo real despacho = (Tr Picking + Tr Carga) X X X
Ts despacho= Tiempo estimado despacho = (Ts Picking + Ts Carga)
Dimension 2: Eficacia

TPPAD X100

TPRPD

X X X

Donde:
TPPAD: Total de pedidos atendidos por dia
TPRPD: Total de pedidos recibidos por dia

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ___Si HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg./Dr.: Romel Dario Bazan Robles
Especialidad del validador: Maestro en Productividad y Relaciones Industriales
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensidn especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

DNI: 41091024

Lima, 02 de Marzo de 2022
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Anexo 12. Carta de presentacion para validacién de instrumentos

CARTA DE PRESENTACION
Sefor: Mg. Melannie Baldeon Montalvo
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Este, requiero validar los
instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar

nuestra investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.
El titulo de nuestro trabajo de investigacion es:

“Aplicacion de herramientas Lean Logistic para mejorar la productividad en el centro

de distribucion de la empresa Group del Peru Antonio’s E.I.R.L., Lima 2022”

Y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir

a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.
El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion me despido de

usted, no sin antes agradecerle por la atencidon que dispense a la presente

Atentamente

- =

g >
Py 7 [
* Mot L oFeES
G —

Bach. Paolo Cesar Roque Guillen Bach. Danny AIberto\CarbajaIvCo'ndemayta
DNI: 72683757 DNI: 74153159
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Anexo 13. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide el mantenimiento productivo total y la satisfaccion del cliente

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN LOGISTIC Si No Si No Si No
Dimensién 1: 55

. . X X X
L Porcentaje obtenido
%Cumplimiento de las 55 = -
Total de puntaje
Dimension 2: VSM
%%AV = va
e
X X X
Donde:

%AV: Porcentaje de actividades que generan valor
TVA: Tiempo de valor agregado
TT: Tiempo total
Dimension 3: Confiabilidad de inventario

Nro de diferencias
Total de diferencias
Donde:
X X X
Inventario Fisico: Cantidad fisica contada
Inventario Sistema: Cantidad que indica el sistema
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
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Dimensidn 1: Eficiencia X X
Tr despacho
- (—) x100
Ts despacho
DONDE:
Tr despacho=Tiempo real despacho = (Tr Picking + Tr Carga)
Ts despacho= Tiempo estimado despacho = (Ts Picking + Ts Carga)
Dimensidn 2: Eficacia
. TPPAD
Indice de leOO
X X
Donde:
TPPAD: Total de pedidos atendidos por dia
TPRPD: Total de pedidos recibidos por dia
Observaciones (precisar si hay suficiencia): si ha suficiencia
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg./Dr.: Melanie Yunnete Baldeon Montalvo DNI: 47460661

Especialidad del validador: Maestra en Administracién de Empresas

1 . . ’ ;.
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica

del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir
la dimension

Lima, 03 de marzo de 2022

Firma del Experto Informante 101




Anexo 14. Determinacién de la muestra
pP*q
E? p*q
= +EFD

X

n-=

DONDE:

Z. = Valor de normal estandarizado (para una seguridad del
95%)

P = probabilidad de ocurrencia

g = Probabilidad de no ocurrencia (1-p)
e = Error (%)

N = Tamafio de la poblacién (PEA)

n = Tamano de la muestra

De esta manera, si consideramos los siguientes datos de la Poblacion:

97%
60%
40%
3%
240
123

S(Zo | O|TIN

Por lo que concluimos que son en total 123 pedidos que se utilizaron para el analisis

de la investigacion.
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Anexo 15. Checklist de cumplimiento de 5S (pre-analisis)

CHECK LIST DE EVALUACION 5S

Area:

ALAMACEN_PT

CONDEMAYTA, DANNY

Responsable : CARBAJAL Fecha : DICIEMBRE 2021

Indicaciones: %Cumplimiento de 5S
1) En la columna puntaje se debe de colocar "0", en caso no se cumpla con el criterio en evaluacion, y "1" en caso 42%
si lo cumpla °
2) En la seccidn de observaciones se debe detallar de forma breve el detalle, de igual forma por cada observacién
se debe colocar su plan de accién, fecha de término e indicar si se agregd al "ToDo", para realizar el seguimiento
ltem 5S Crieterio a Evaluar Puntaje
o1 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se 1
encuentran organizados?
02 éSe tiene producto terminado en mal estado almacenado con producto terminado en 1
> buen estado?
03 ‘8 ¢Se observan objetos dafiados rotulados dentro del almacén? (Ejemplo: Parihuelas, cajas y 1
g producto terminado en mal estado)
04 [ ¢Se tiene un plan de accidn para reparar los objetos dafiados? 0
05 g ¢Existen objetos obsoletos? (Ejemplo: parihuelas, cajas, epp) 1
06 © ¢Se tiene un plan de accién para que los objetos obsoletos sean reparados o descartados? 1
07 ¢Los pasadizos principales y secundarios, escaleras, puertas estan libres de objetos que 1
dificulten las actividades del almacén?
08 ¢La zona de residuos sdlidos esta correctamente sefializada y ordenada? 0
09 éSe tiene un lugar designado para los objetos considerados necesarios? ¢ Cada cosa en su 1
lugar?
10 ¢éSe tiene lugares designado para los objetos usados con poca frecuencia? 0
11 z ¢Todas las ubicacaciones se encuentran marcadas con cintas de delimitacién? 0
12 o ¢Los productos terminados considerado como merma tiene rotulo? 1
13 o ¢Se tiene una zona para la merma de producto terminado? 0
14 ¢Se usa identificacion visual, de tal manera que permita a las personas ajenas puedan 1
ubicarse de forma rapida en el almacén?
15 ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar designado? 1
16 ¢El area de trabajo se percibe absolutamente limpia? 1
17 < ¢éLos operarios de almacén se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y 1
] posibilidades de aseo?
18 % ¢ Existe rutina de limpieza por parte de los operarios del area? 1
19 = ¢ Existe espacios y elementos para disponer de la basura? 1
20 ¢éLos pisos, pasillos y escaleras estan limpios, secos, sefializados, demarcados? 1
21 ¢Se aplican las primeras 3S? 1
2 ¢éLas herramientas, equipos, EPPs, se regresan a su lugar designado una vez terminado su 1
o« uso?
23 § ¢El mantenimiento de los equipos y extintores se encuentran visibles y actualizados? 1
24 < ¢En el periodo de evaluacidn se ha presentado propuesta de mejoras? 0
25 % ¢Se ha implementado medidas preventivas para garantizar que el lugar de trabajo cumpla 0
5 con las 55?
2% « ¢Los resultados de la evaluacion anterior estan publicados y claramente visibles para todo 1
el equipo?
27 ¢Se han subsanado las todas las observaciones de la Ultima evaluacién 55? 0
28 ¢Existe un cronograma detallado sobre cdmo y cudndo se realizaran las actividades 55? 0
29 2: ¢éSe percibe cultura de respeto por los estandares establecidos y por los logros alcanzados 1
= en organizacion, orden y limpieza?
30 % ¢éSe percibe proactividad en el desarrollo de las 55? 1
31 o ¢Se encuentran resultados visibles por el uso de las 55? 1
32 ¢éSe realizan capacitaciones otros programas para mantener las 5S en el drea? 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 16. VALUE STREAM MAPPING ACTUAL

Operacionss
Flan de ,./—"'/"’4 Emitir pedidas
Produccidn .
semanal & — Enwiar 0.C
Agrobar pedidas 5 i
e \
1
u Clierite
Fragramar o
despadhos

Emiltir F#

Imprimir FC

o 1
=
AL /

Asignar FP a
aperarkas Entragar
Fi
— : —
Realizar Packing | | Rzalizar Picking Revisar Picking 1 | Enitregar FP Revisar Picking 2 Cargar camilones
=
™ 9 13 | 1 1 ™ 14
600 min 550 min 350 min 00 min 1020 min 1200 min 2 min

60.55 seE 11B.34 seg ] o o a1315eg [ [Jaz20min

SeAVA: 0.0694%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 17. DIAGRAMA DE GANTT DE IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

CoD. Nombre de la actividad S1|S2|S3|S4(S5|S6|S7|S8(S9(S10|S11{S12|S13|S14|S15|S16(S17|S18
Act-01  |Elaboracién de formatos

Act-02  |Aprobacién de formatos

Act-03  |Analisis de situacion actual

Act-04  |Recoleccidn de bibliografia

Act-05  |Recoleccion de datos analisis pre

Act-06  |Andlisis de resultados en el pretest
Act-07  |Evaluacion de datos obtenidos

Act-08 |Aplicacion de Mejoras

Act-09  |Recoleccidon de datos analisis post mes 1
Act-10  |Evaluacion de datos analisis post mes 1
Act-11  |Recoleccidon de datos analisis post mes 2
Act-12  |Evaluacion de datos analisis post mes 2
Act-13  |Redaccion de informe

Act-14  |Presentacién de informe 1

Act-15  |Correcion de informe

Act-16 Ingresar datos en spss

Act-17  |Resultados estadisticos del post-test
Act-18  |Comparacién de resultados antes y despues del tratamiento
Act-19  |Analisis de resultados de analisis

Act-20  |Elaboracién de informe

Act-21 Revision 1 de infomres

Act-22  |Correcion de informe

Act-23  |Presentacion final de informe

Act-24  |Correcion de informe final

Act-25  [Sustentacion

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 18. Checklist de evaluacion 5S (post-analisis)

CHECK LIST DE EVALUACION 5S

Area:

ALAMACEN_PT

CONDEMAYTA, DANNY 2022

Responsable : CARBAJAL Fecha : _FEBRERO

Indicaciones: %Cumplimiento de 5S
1) En la columna puntaje se debe de colocar "0", en caso no se cumpla con el criterio en evaluacion, y "1" en caso 22%
silo cumpla °
2) En la seccidn de observaciones se debe detallar de forma breve el detalle, de igual forma por cada observacion
se debe colocar su plan de accidn, fecha de término e indicar si se agregé al "ToDo", para realizar el seguimiento
Item 5S Crieterio a Evaluar Puntaje
o1 éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se 1
encuentran organizados?
02 ¢Se tiene producto terminado en mal estado almacenado con producto terminado en 1
> buen estado?
03 ‘8 ¢Se observan objetos dafiados rotulados dentro del almacén? (Ejemplo: Parihuelas, cajas y 1
g producto terminado en mal estado)
04 [ éSe tiene un plan de accién para reparar los objetos dafiados? 0
05 g ¢ Existen objetos obsoletos? (Ejemplo: parihuelas, cajas, epp) 1
06 © ¢Se tiene un plan de accién para que los objetos obsoletos sean reparados o descartados? 1
07 ¢ Los pasadizos principales y secundarios, escaleras, puertas estan libres de objetos que 0
dificulten las actividades del almacén?
08 ¢La zona de residuos sdlidos esta correctamente sefializada y ordenada? 0
09 ¢éSe tiene un lugar designado para los objetos considerados necesarios? ¢ Cada cosa en su 0
lugar?
10 ¢Se tiene lugares designado para los objetos usados con poca frecuencia? 0
11 z ¢Todas las ubicacaciones se encuentran marcadas con cintas de delimitacion? 0
12 2 ¢ Los productos terminados considerado como merma tiene rotulo? 1
13 o éSe tiene una zona para la merma de producto terminado? 0
14 ¢éSe usa identificacion visual, de tal manera que permita a las personas ajenas puedan 1
ubicarse de forma rapida en el almacén?
15 ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar designado? 0
16 ¢El area de trabajo se percibe absolutamente limpia? 1
17 N ¢Los operarios de almacén se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y 0
w posibilidades de aseo?
18 % ¢ Existe rutina de limpieza por parte de los operarios del area? 0
19 = ¢ Existe espacios y elementos para disponer de la basura? 1
20 ¢éLos pisos, pasillos y escaleras estan limpios, secos, sefializados, demarcados? 0
21 ¢Se aplican las primeras 3S? 1
2 ¢Las herramientas, equipos, EPPs, se regresan a su lugar designado una vez terminado su 0
- uso?
23 é ¢El mantenimiento de los equipos y extintores se encuentran visibles y actualizados? 1
24 < ¢En el periodo de evaluacion se ha presentado propuesta de mejoras? 0
25 g ¢Se ha implementado medidas preventivas para garantizar que el lugar de trabajo cumpla 0
= con las 55?
% w ¢ Los resultados de la evaluacion anterior estan publicados y claramente visibles para todo 0
el equipo?
27 ¢Se han subsanado las todas las observaciones de la Ultima evaluacién 55? 0
28 ¢Existe un cronograma detallado sobre cdmo y cuando se realizaran las actividades 55? 0
29 <Z: éSe perciibe c.ultura de res.pet(? por los estandares establecidos y por los logros alcanzados 1
= en organizacion, orden y limpieza?
30 % ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de las 55? 0
31 o ¢Se encuentran resultados visibles por el uso de las 55? 0
32 ¢Se realizan capacitaciones otros programas para mantener las 5S en el drea? 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 19. VALUE STREAM MAPPING FUTURO

Operaciones

Plan de / \1 \I\ Emitir pedidos

Produccion

M Enviar 0.C

/'Semanal Aprobar pedidos 2 5
Produccion
1 .
WT' Clients

Programar O\
despachos

/ 2
Emitir FP
Imprimir FC
1
3 1

Entregar
FC

|
< Realizar Packing Realizar Picking Entregar FP | Revisar Picking 2 Cargar camiones
-———) -

300 min 190 min 100 min 300 min 550 min 4 min

75.76 seg 97.18 seg 0 0 | | 52.37 seg 1 440 min

%AVA: 0.2770%
Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 20. Formato para calcular el porcentaje de productividad

Etiquetas de fila Ana Productividad Teorica Prom. M3 desp. Por 1 min Prod?cfi(\elidad
1/12/2021 Ana0 19.6250 15.5038 21%
2/12/2021 Ana0 19.6250 15.7000 20%
3/12/2021 Ana0 19.6250 16.0925 18%
4/12/2021 Ana0 19.6250 15.3075 22%
6/12/2021 Ana0 19.6250 15.7000 20%
7/12/2021 Ana0 19.6250 15.5038 21%
8/12/2021 Ana0 19.6250 15.3075 22%
9/12/2021 Ana0 19.6250 15.5038 21%
10/12/2021 Ana0 19.6250 14.7188 25%
13/12/2021 Ana0 19.6250 16.0925 18%
14/12/2021 Ana0 19.6250 15.8963 19%
15/12/2021 Ana0 19.6250 16.2888 17%
16/12/2021 Ana0 19.6250 14.9150 24%
17/12/2021 Ana0 19.6250 15.8963 19%
18/12/2021 Ana0 19.6250 15.1113 23%
20/12/2021 Ana0 19.6250 15.1113 23%
21/12/2021 Ana0 19.6250 15.1113 23%
22/12/2021 Ana0 19.6250 16.2888 17%
23/12/2021 Ana0 19.6250 14.9150 24%
27/12/2021 Ana0 19.6250 15.7000 20%
29/12/2021 Ana0 19.6250 16.2888 17%
30/12/2021 Ana0 19.6250 14.9150 24%
31/12/2021 Ana0 19.6250 15.3075 22%
4/01/2022 Anal 23.5417 11.5354 51%
5/01/2022 Anal 23.5417 9.4167 60%
6/01/2022 Anal 23.5417 11.3000 52%
7/01/2022 Anal 23.5417 9.6521 59%
8/01/2022 Anal 23.5417 9.6521 59%
10/01/2022 Anal 23.5417 12.0063 49%
11/01/2022 Anal 23.5417 12.4771 47%
12/01/2022 Anal 23.5417 10.3583 56%
13/01/2022 Anal 23.5417 10.1229 57%
14/01/2022 Anal 23.5417 10.8292 54%
17/01/2022 Anal 23.5417 11.3000 52%
18/01/2022 Anal 23.5417 10.8292 54%
19/01/2022 Anal 23.5417 9.6521 59%
20/01/2022 Anal 23.5417 9.4167 60%
21/01/2022 Anal 23.5417 11.0646 53%
22/01/2022 Anal 23.5417 10.5938 55%
24/01/2022 Anal 23.5417 9.4167 60%
25/01/2022 Anal 23.5417 9.4167 60%
26/01/2022 Anal 23.5417 9.6521 59%
27/01/2022 Anal 23.5417 10.5938 55%
28/01/2022 Anal 23.5417 10.5938 55%
29/01/2022 Anal 23.5417 12.4771 47%
31/01/2022 Anal 23.5417 12.0063 49%
1/02/2022 Ana2 29.5296 7.9730 73%
2/02/2022 Ana2 29.5296 10.0401 66%
3/02/2022 Ana2 29.5296 8.2683 72%
4/02/2022 Ana2 29.5296 7.9730 73%
5/02/2022 Ana2 29.5296 7.3824 75%
7/02/2022 Ana2 29.5296 9.1542 69%
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8/02/2022 Ana2 29.5296 10.3354 65%
9/02/2022 Ana2 29.5296 8.2683 72%
10/02/2022 Ana2 29.5296 7.3824 75%
11/02/2022 Ana2 29.5296 7.3824 75%
12/02/2022 Ana2 29.5296 10.0401 66%
14/02/2022 Ana2 29.5296 7.6777 74%
15/02/2022 Ana2 29.5296 9.4495 68%
16/02/2022 Ana2 29.5296 10.3354 65%
17/02/2022 Ana2 29.5296 8.5636 71%
18/02/2022 Ana2 29.5296 10.3354 65%
19/02/2022 Ana2 29.5296 9.7448 67%
21/02/2022 Ana2 29.5296 9.7448 67%
22/02/2022 Ana2 29.5296 8.2683 72%
23/02/2022 Ana2 29.5296 9.7448 67%
25/02/2022 Ana2 29.5296 8.8589 70%
26/02/2022 Ana2 29.5296 8.2683 72%
28/02/2022 Ana2 29.5296 9.7448 67%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 21. Formato de célculo para el indice de eficiencia

Tiempo .
Registro I\.lo Cod Pedido Unico Dia Estimadpo de Tiempo Real de . .% . Fase
Registro Despacho en Hr | Eficiencia
Despacho Hr
1 01 44531--0101787 01/12/2021 3:04:02 2:29:04 19.00% Ana0
2 02 44531--0101834 01/12/2021 1:20:14 1:03:23 21.00% Ana0
3 03 SERVICIO TERCEROS44531 | 01/12/2021 4:29:05 3:29:53 22.00% Ana0
4 04 44532-10101699 02/12/2021 2:15:18 1:56:21 14.00% Ana0
5 05 44532-10102772 02/12/2021 1:49:46 1:26:43 21.00% Ana0
6 06 44532-40020375 02/12/2021 1:26:50 1:12:56 16.00% Ana0
7 07 44532-50020375 02/12/2021 1:21:30 1:06:50 18.00% Ana0
8 08 44532BHC - 865 02/12/2021 1:28:53 1:08:26 23.00% Ana0
9 09 44532BCS - 767 02/12/2021 3:26:42 2:43:18 21.00% Ana0
10 10 44532ASX - 731 02/12/2021 2:15:01 1:57:28 13.00% Ana0
11 11 SERVICIO TERCEROS44532 | 02/12/2021 2:44:14 2:09:45 21.00% Ana0
12 12 44533--0102756 03/12/2021 2:50:23 2:26:32 14.00% Ana0
13 13 44533--0102786 03/12/2021 2:40:15 2:01:47 24.00% Ana0
14 14 44533-60020375 03/12/2021 1:19:56 1:03:09 21.00% Ana0
15 15 44533-70020375 03/12/2021 1:02:51 0:53:25 15.00% Ana0
16 16 44533BHC - 865 03/12/2021 2:04:23 1:37:01 22.00% Ana0
17 17 SERVICIO TERCEROS44533 | 03/12/2021 2:44:43 2:06:50 23.00% Ana0
18 18 44534--0101838 04/12/2021 4:20:58 3:20:57 23.00% Ana0
19 19 44534ASX - 731 04/12/2021 1:22:55 1:11:18 14.00% Ana0
20 20 44536--0103091 06/12/2021 1:34:48 1:22:29 13.00% Ana0
21 21 44536-10101665 06/12/2021 1:39:31 1:19:37 20.00% Ana0
22 22 SERVICIO TERCEROS44536 | 06/12/2021 2:12:59 1:47:43 19.00% Ana0
23 23 44537--0101738 07/12/2021 1:00:04 0:50:27 16.00% Ana0
24 24 44537--0102781 07/12/2021 0:49:47 0:42:19 15.00% Ana0
25 25 44537--0102784 07/12/2021 1:16:39 0:58:16 24.00% Ana0
26 26 44537--0102790 07/12/2021 3:04:57 2:20:33 24.00% Ana0
27 27 44537-10101663 07/12/2021 4:15:22 3:39:37 14.00% Ana0
28 28 SERVICIO TERCEROS44537 | 07/12/2021 3:11:47 2:33:26 20.00% Ana0
29 29 44538--0102789 08/12/2021 2:11:42 1:45:22 20.00% Ana0
30 30 44539--0102775 09/12/2021 1:03:45 0:52:16 18.00% Ana0
31 31 44539--0102788 09/12/2021 0:54:47 0:47:07 14.00% Ana0
32 32 44539--0102792 09/12/2021 0:49:16 0:41:52 15.00% Ana0
33 33 44539--0103062 09/12/2021 1:30:20 1:09:34 23.00% Ana0
34 34 44539--0103108 09/12/2021 1:16:15 1:02:32 18.00% Ana0
35 35 44539DQY - 730 09/12/2021 2:07:42 1:43:26 19.00% Ana0
36 36 44539BEI - 710 09/12/2021 1:55:26 1:31:11 21.00% Ana0
37 37 SERVICIO TERCEROS44539 | 09/12/2021 1:33:43 1:17:47 17.00% Ana0
38 38 44540--0103075 10/12/2021 2:19:21 2:01:14 13.00% Ana0
39 39 44540-50101700 10/12/2021 1:50:05 1:29:10 19.00% Ana0
40 40 44540-60101700 10/12/2021 1:06:53 0:52:10 22.00% Ana0
41 41 44540-70101700 10/12/2021 0:57:32 0:49:29 14.00% Ana0
42 42 44540-80020554 10/12/2021 1:47:36 1:32:32 14.00% Ana0
43 43 SERVICIO TERCEROS44540 | 10/12/2021 2:02:31 1:39:14 19.00% Ana0
44 44 44543--0103072 13/12/2021 1:59:03 1:30:28 24.00% Ana0
45 45 44543--0103133 13/12/2021 1:50:24 1:26:06 22.00% Ana0
46 46 44543--0103134 13/12/2021 2:40:50 2:18:19 14.00% Ana0
47 47 44543--0103142 13/12/2021 2:05:06 1:43:50 17.00% Ana0
48 48 44543-20103062 13/12/2021 1:27:00 1:07:51 22.00% Ana0
49 49 44543DQY - 730 13/12/2021 1:08:06 0:57:12 16.00% Ana0
50 50 44543BCS - 767 13/12/2021 2:24:14 1:55:23 20.00% Ana0
51 51 44543AUP - 813 13/12/2021 2:24:30 1:58:29 18.00% Ana0
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52 52 44543ASX - 731 13/12/2021 2:17:08 1:52:27 18.00% Ana0
53 53 SERVICIO TERCEROS44543 | 13/12/2021 1:52:53 1:25:48 24.00% Ana0
54 54 44544--0103150 14/12/2021 2:03:31 1:42:31 17.00% Ana0
55 55 44544--0103155 14/12/2021 2:05:08 1:46:22 15.00% Ana0
56 56 44544--0103163 14/12/2021 2:05:23 1:42:49 18.00% Ana0
57 57 44545--0103132 15/12/2021 3:03:22 2:23:02 22.00% Ana0
58 58 44545--0103156 15/12/2021 2:53:39 2:27:36 15.00% Ana0
59 59 44545--0103305 15/12/2021 2:02:05 1:43:46 15.00% Ana0
60 60 44545--0103306 15/12/2021 1:11:15 0:54:09 24.00% Ana0
61 61 44545-10102771 15/12/2021 1:03:32 0:50:49 20.00% Ana0
62 62 44545-20102771 15/12/2021 1:14:32 1:04:06 14.00% Ana0
63 63 44545BEI - 710 15/12/2021 1:27:10 1:09:44 20.00% Ana0
64 64 44545D0Y - 730 15/12/2021 0:57:47 0:45:04 22.00% Ana0
65 65 44546-10103139 16/12/2021 1:28:47 1:10:08 21.00% Ana0
66 66 44546-20101699 16/12/2021 1:09:28 0:52:48 24.00% Ana0
67 67 44546-20103156 16/12/2021 1:52:48 1:38:08 13.00% Ana0
68 68 44546-30103156 16/12/2021 0:45:27 0:38:11 16.00% Ana0
69 69 44546ASX - 731 16/12/2021 4:20:11 3:30:45 19.00% Ana0
70 70 44547--0103295 17/12/2021 0:57:33 0:47:12 18.00% Ana0
71 71 44547--0103296 17/12/2021 1:05:24 0:49:42 24.00% Ana0
72 72 44547--0103297 17/12/2021 1:20:52 1:08:45 15.00% Ana0
73 73 44547--0103298 17/12/2021 1:44:58 1:21:52 22.00% Ana0
74 74 44547--0103299 17/12/2021 3:17:17 2:39:48 19.00% Ana0
75 75 445478BCS - 767 17/12/2021 2:05:42 1:49:22 13.00% Ana0
76 76 44547DO0Y - 730 17/12/2021 1:40:34 1:19:27 21.00% Ana0
77 77 44548--0103328 18/12/2021 3:12:31 2:32:05 21.00% Ana0
78 78 44550--0103353 20/12/2021 2:10:43 1:45:53 19.00% Ana0
79 79 44550D0Y - 730 20/12/2021 1:53:31 1:31:57 19.00% Ana0
80 80 44551--0103313 21/12/2021 2:50:02 2:27:56 13.00% Ana0
81 81 44551--0103356 21/12/2021 1:30:00 1:18:18 13.00% Ana0
82 82 44551-10102798 22/12/2021 1:33:54 1:14:11 21.00% Ana0
83 83 44552--0103399 22/12/2021 3:24:06 2:45:19 19.00% Ana0
84 84 44553--0103358 23/12/2021 4:35:14 3:59:27 13.00% Ana0
85 85 44553--0103367 23/12/2021 3:33:42 2:48:50 21.00% Ana0
86 86 44553-10103138 23/12/2021 1:44:15 1:21:19 22.00% Ana0
87 87 44553-10103427 23/12/2021 1:04:50 0:52:31 19.00% Ana0
88 88 44553-20103427 23/12/2021 0:42:50 0:36:24 15.00% Ana0
89 89 44557--0103432 27/12/2021 2:55:56 2:17:14 22.00% Ana0
90 90 44558--0103453 29/12/2021 6:19:12 5:18:31 16.00% Ana0
91 91 44560-10103487 30/12/2021 0:55:22 0:46:30 16.00% Ana0
92 92 44560-10103492 30/12/2021 1:31:44 1:19:49 13.00% Ana0
93 93 44561--0103462 31/12/2021 3:59:22 3:28:15 13.00% Ana0
94 01 44565BCS - 767 04/01/2022 1:50:07 1:09:23 37.00% Anal
95 02 44565BHC - 865 04/01/2022 2:08:51 1:16:01 41.00% Anal
96 03 44566--0103435 05/01/2022 2:06:01 1:19:24 37.00% Anal
97 04 44566--0103477 05/01/2022 4:35:33 2:45:20 40.00% Anal
98 05 44566-30103427 05/01/2022 2:25:55 1:27:33 40.00% Anal
99 06 44566-40103427 05/01/2022 1:45:56 1:02:30 41.00% Anal
100 07 44566-50103427 05/01/2022 1:55:49 1:07:11 42.00% Anal
101 08 44566BCS - 767 05/01/2022 1:24:00 0:47:53 43.00% Anal
102 09 44566BHC - 865 05/01/2022 2:07:04 1:14:58 41.00% Anal
103 10 44566D0Y - 730 05/01/2022 2:44:54 1:37:17 41.00% Anal
104 11 44567-20103487 06/01/2022 0:54:35 0:34:23 37.00% Anal
105 12 44567BCS - 767 06/01/2022 1:36:28 0:58:51 39.00% Anal
106 13 44567BEI - 710 06/01/2022 1:21:40 0:51:27 37.00% Anal
107 14 44567BHC - 865 06/01/2022 2:15:41 1:21:24 40.00% Anal
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108 15 44567DOQY - 730 06/01/2022 1:24:35 0:48:13 43.00% Anal
109 16 44568--0103359 07/01/2022 2:09:37 1:20:22 38.00% Anal
110 17 44568--0103473 07/01/2022 2:03:21 1:07:51 45.00% Anal
111 18 44568--0103474 07/01/2022 1:19:09 0:46:42 41.00% Anal
112 19 44568--0103514 07/01/2022 2:37:23 1:39:09 37.00% Anal
113 20 44568-10103442 07/01/2022 1:21:29 0:51:20 37.00% Anal
114 21 44568BHC - 865 07/01/2022 1:14:48 0:44:53 40.00% Anal
115 22 44569--0103506 08/01/2022 1:04:58 0:38:59 40.00% Anal
116 23 44569D0QY - 730 08/01/2022 1:19:56 0:50:21 37.00% Anal
117 24 44571--0103537 10/01/2022 2:17:13 1:23:42 39.00% Anal
118 25 44571-10103339 10/01/2022 1:52:43 1:03:07 44.00% Anal
119 26 44571-20103339 10/01/2022 1:44:36 1:01:43 41.00% Anal
120 27 44571BCS - 767 10/01/2022 1:22:25 0:47:48 42.00% Anal
121 28 44572--0103570 11/01/2022 1:04:58 0:37:02 43.00% Anal
122 29 44572--0103510 11/01/2022 1:22:42 0:46:19 44.00% Anal
123 30 44572AUP - 813 11/01/2022 1:11:02 0:41:55 41.00% Anal
124 31 44572BEI - 710 11/01/2022 1:11:55 0:43:52 39.00% Anal
125 32 44572DO0Y - 730 11/01/2022 0:54:28 0:34:19 37.00% Anal
126 33 44573--0103525 12/01/2022 1:46:09 1:06:52 37.00% Anal
127 34 44573--0103502 12/01/2022 2:45:34 1:34:22 43.00% Anal
128 35 44573--0103592 12/01/2022 1:37:35 1:00:30 38.00% Anal
129 36 44573BCS - 767 12/01/2022 1:09:09 0:42:11 39.00% Anal
130 37 44573BEI - 710 12/01/2022 2:31:38 1:26:26 43.00% Anal
131 38 44573DOY - 730 12/01/2022 1:45:29 0:58:01 45.00% Anal
132 39 44574--0103568 13/01/2022 1:23:17 0:48:18 42.00% Anal
133 40 44574BCS - 767 13/01/2022 1:58:59 1:10:12 41.00% Anal
134 41 44574BEI - 710 13/01/2022 1:06:28 0:39:13 41.00% Anal
135 42 44574BHC - 865 13/01/2022 0:49:30 0:30:41 38.00% Anal
136 43 44574--0103536 14/01/2022 1:16:52 0:45:21 41.00% Anal
137 44 44575--0103605 14/01/2022 1:08:53 0:37:53 45.00% Anal
138 45 44575--0103503 14/01/2022 1:49:22 1:04:32 41.00% Anal
139 46 44575-60103427 14/01/2022 2:02:47 1:14:54 39.00% Anal
140 47 44575BHC - 865 14/01/2022 2:29:19 1:32:35 38.00% Anal
141 48 44578-10103349 17/01/2022 1:12:33 0:40:38 44.00% Anal
142 49 44578-30103487 17/01/2022 0:56:34 0:33:22 41.00% Anal
143 50 44578-40103487 17/01/2022 1:58:33 1:09:57 41.00% Anal
144 51 44578-50103487 17/01/2022 2:03:59 1:16:52 38.00% Anal
145 52 44578BHC - 865 17/01/2022 1:12:51 0:43:43 40.00% Anal
146 53 44579--0103605 18/01/2022 1:08:53 0:41:20 40.00% Anal
147 54 44579--0103503 18/01/2022 1:49:22 1:02:21 43.00% Anal
148 55 44579-10103567 18/01/2022 2:04:36 1:08:32 45.00% Anal
149 56 44579-20103567 18/01/2022 1:23:57 0:46:10 45.00% Anal
150 57 44579ASX - 731 18/01/2022 0:54:16 0:29:51 45.00% Anal
151 58 44580--0103591 19/01/2022 1:26:23 0:48:22 44.00% Anal
152 59 44580ASX - 731 19/01/2022 1:23:29 0:50:05 40.00% Anal
153 60 44580BHC - 865 19/01/2022 0:57:10 0:33:44 41.00% Anal
154 61 44581--0103625 20/01/2022 1:35:43 0:55:31 42.00% Anal
155 62 44581--0103609 20/01/2022 1:35:05 0:54:12 43.00% Anal
156 63 44581ASX - 731 20/01/2022 2:22:04 1:26:40 39.00% Anal
157 64 44581BHC - 865 20/01/2022 2:27:51 1:27:14 41.00% Anal
158 65 44582-20103442 21/01/2022 1:52:19 1:08:31 39.00% Anal
159 66 44582-30103442 21/01/2022 2:28:41 1:26:14 42.00% Anal
160 67 44582BHC - 865 21/01/2022 1:12:10 0:41:08 43.00% Anal
161 68 44583--0103615 22/01/2022 1:52:51 1:06:35 41.00% Anal
162 69 44583--0103612 22/01/2022 1:28:03 0:55:28 37.00% Anal
163 70 44583ASX - 731 22/01/2022 1:24:05 0:47:56 43.00% Anal
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164 71 44583AUP - 813 22/01/2022 1:27:16 0:53:14 39.00% Anal
165 72 44583BCS - 767 22/01/2022 2:47:04 1:38:34 41.00% Anal
166 73 44583BHC - 865 22/01/2022 0:49:22 0:28:08 43.00% Anal
167 74 44585--0103565 24/01/2022 0:51:27 0:31:23 39.00% Anal
168 75 44585-10103529 24/01/2022 1:32:22 0:56:20 39.00% Anal
169 76 44585AUP - 813 24/01/2022 1:05:27 0:37:57 42.00% Anal
170 77 44585BHC - 865 24/01/2022 1:16:23 0:44:18 42.00% Anal
171 78 44586--0103687 25/01/2022 3:32:02 2:07:13 40.00% Anal
172 79 44586AUP - 813 25/01/2022 2:26:59 1:23:47 43.00% Anal
173 80 44586BCS - 767 25/01/2022 2:36:18 1:38:28 37.00% Anal
174 81 44586BHC - 865 25/01/2022 1:15:28 0:45:17 40.00% Anal
175 82 44587--0103565 26/01/2022 0:43:09 0:27:11 37.00% Anal
176 83 44587BHC - 865 26/01/2022 1:15:09 0:45:51 39.00% Anal
177 84 44588ASX - 731 27/01/2022 1:22:14 0:46:52 43.00% Anal
178 85 44588DOQY - 730 27/01/2022 2:21:20 1:20:34 43.00% Anal
179 86 44589--0103631 28/01/2022 2:40:51 1:33:18 42.00% Anal
180 87 44589--0103684 28/01/2022 1:09:31 0:39:37 43.00% Anal
181 88 44589BHC - 865 28/01/2022 0:56:59 0:35:20 38.00% Anal
182 89 44590D0Y - 730 29/01/2022 1:24:26 0:50:40 40.00% Anal
183 90 44592--0103680 31/01/2022 0:50:42 0:29:55 41.00% Anal
184 91 44592-10103657 31/01/2022 1:46:55 1:46:55 0.00% Anal
185 92 44592BHC - 865 31/01/2022 1:10:51 1:10:51 0.00% Anal
186 93 44592BHE - 736 31/01/2022 3:03:15 3:03:15 0.00% Anal
187 41 44593--0103668 01/02/2022 1:23:05 0:34:04 59.00% Ana2
188 43 44593BCS - 767 01/02/2022 1:50:44 0:44:18 60.00% Ana2
189 44 44593BEI - 710 01/02/2022 1:19:30 0:29:25 63.00% Ana2
190 50 44593BHC - 865 01/02/2022 1:38:29 0:51:13 48.00% Ana2
191 38 44594--0104175 02/02/2022 1:13:41 0:39:03 47.00% Ana2
192 67 44594--0104164 02/02/2022 0:58:03 0:25:33 56.00% Ana2
193 69 44594--0103699 02/02/2022 0:51:58 0:19:14 63.00% Ana2
194 86 44594BHC - 865 02/02/2022 1:01:42 0:25:18 59.00% Ana2
195 90 44594BHE - 736 02/02/2022 1:42:04 0:42:52 58.00% Ana2
196 08 44595--0104168 03/02/2022 2:50:20 1:09:50 59.00% Ana2
197 35 44595--0103693 03/02/2022 1:33:36 0:47:44 49.00% Ana2
198 39 44595BEI - 710 03/02/2022 1:36:21 0:45:17 53.00% Ana2
199 57 44595BHC - 865 03/02/2022 1:11:59 0:36:43 49.00% Ana2
200 62 44595--0104156 03/02/2022 0:51:18 0:24:07 53.00% Ana2
201 20 44596-10103656 04/02/2022 1:34:58 0:44:38 53.00% Ana2
202 21 44596-10103529 04/02/2022 1:13:19 0:27:52 62.00% Ana2
203 25 44596-10104167 04/02/2022 1:47:17 0:50:25 53.00% Ana2
204 61 44596--0103699 04/02/2022 1:04:57 0:24:02 63.00% Ana2
205 56 44597BHC - 865 05/02/2022 1:15:46 0:33:20 56.00% Ana2
206 68 44597--0104158 05/02/2022 0:38:34 0:19:40 49.00% Ana2
207 75 44597--0104159 05/02/2022 1:46:36 0:47:58 55.00% Ana2
208 83 44597--0104200 05/02/2022 0:33:36 0:16:28 51.00% Ana2
209 30 44599-10104178 07/02/2022 1:38:41 0:54:16 45.00% Ana2
210 31 44599-70103427 07/02/2022 2:46:27 1:29:53 46.00% Ana2
211 42 44599D0Y - 730 07/02/2022 1:21:05 0:40:32 50.00% Ana2
212 55 44599BHC - 865 07/02/2022 0:57:01 0:27:22 52.00% Ana2
213 92 44599BHA - 840 07/02/2022 0:48:50 0:24:25 50.00% Ana2
214 04 44600--0104212 08/02/2022 2:38:43 1:20:57 49.00% Ana2
215 15 44600-20104177 08/02/2022 0:28:56 0:14:28 50.00% Ana2
216 19 44600-10104177 08/02/2022 2:01:01 0:50:50 58.00% Ana2
217 22 44600-30104177 08/02/2022 1:09:38 0:31:20 55.00% Ana2
218 36 44600D0Y - 730 08/02/2022 1:37:22 0:47:42 51.00% Ana2
219 46 44600BHC - 865 08/02/2022 1:05:17 0:35:15 46.00% Ana2
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220 93 44600BEI - 742 08/02/2022 1:25:59 0:31:49 63.00% Ana2
221 07 44601--0104220 09/02/2022 3:28:51 1:17:17 63.00% Ana2
222 33 44601--0104210 09/02/2022 1:52:45 0:43:59 61.00% Ana2
223 66 44601--0104212 09/02/2022 0:38:58 0:16:22 58.00% Ana2
224 89 44601BHA - 840 09/02/2022 1:33:34 0:45:51 51.00% Ana2
225 40 44602BCS - 767 10/02/2022 1:28:06 0:35:15 60.00% Ana2
226 53 44602--0104188 10/02/2022 1:15:06 0:35:18 53.00% Ana2
227 54 44602BHC - 865 10/02/2022 0:55:26 0:26:37 52.00% Ana2
228 65 44602--0104209 10/02/2022 0:39:20 0:21:38 45.00% Ana2
229 03 44603--0104154 11/02/2022 4:16:47 2:21:14 45.00% Ana2
230 52 44603BHC - 865 11/02/2022 1:14:27 0:38:43 48.00% Ana2
231 51 44604BHC - 865 12/02/2022 1:06:43 0:31:21 53.00% Ana2
232 02 44606--0104169 14/02/2022 4:54:27 2:03:40 58.00% Ana2
233 28 44606-80103427 14/02/2022 3:04:41 1:19:25 57.00% Ana2
234 34 44606--0104182 14/02/2022 3:42:02 1:28:49 60.00% Ana2
235 37 44606--0104243 14/02/2022 1:25:27 0:47:00 45.00% Ana2
236 47 44606BHC - 865 14/02/2022 2:19:01 1:08:07 51.00% Ana2
237 58 44606--0104276 14/02/2022 1:14:47 0:35:09 53.00% Ana2
238 79 44606A5Y - 847 14/02/2022 0:58:38 0:25:13 57.00% Ana2
239 06 44607--0104173 15/02/2022 2:37:56 1:23:42 47.00% Ana2
240 49 44607BHC - 865 15/02/2022 1:39:25 0:39:46 60.00% Ana2
241 78 44607A5Y - 847 15/02/2022 0:47:23 0:18:29 61.00% Ana2
242 12 44608--0104174 16/02/2022 2:26:37 1:04:31 56.00% Ana2
243 45 44608--0104285 16/02/2022 0:54:02 0:21:04 61.00% Ana2
244 76 44608A5Y - 847 16/02/2022 1:02:02 0:29:09 53.00% Ana2
245 13 44609--0104176 17/02/2022 3:32:00 1:26:55 59.00% Ana2
246 27 44609-20020361 17/02/2022 1:38:43 0:52:19 47.00% Ana2
247 29 44609-10020361 17/02/2022 1:17:53 0:29:36 62.00% Ana2
248 32 44609-30020361 17/02/2022 2:08:18 1:02:52 51.00% Ana2
249 70 44609--0103699 17/02/2022 1:23:16 0:36:38 56.00% Ana2
250 80 44609A5Y - 847 17/02/2022 0:50:22 0:21:09 58.00% Ana2
251 09 44610-10103496 18/02/2022 2:17:12 0:57:37 58.00% Ana2
252 17 44610-10020212 18/02/2022 1:38:11 0:49:06 50.00% Ana2
253 18 44610-20020212 18/02/2022 1:48:29 0:52:04 52.00% Ana2
254 73 44610A5Y - 847 18/02/2022 0:48:24 0:19:51 59.00% Ana2
255 88 44610BHA - 840 18/02/2022 0:43:42 0:19:40 55.00% Ana2
256 05 44611--0104242 19/02/2022 3:36:31 1:37:26 55.00% Ana2
257 26 44611-30020212 19/02/2022 0:59:36 0:22:03 63.00% Ana2
258 77 44611A5Y - 847 19/02/2022 1:24:58 0:45:02 47.00% Ana2
259 91 44611BEI - 742 19/02/2022 0:57:57 0:31:52 45.00% Ana2
260 74 44613A5Y - 847 21/02/2022 1:41:22 0:39:32 61.00% Ana2
261 10 44614-10103496 22/02/2022 1:26:37 0:35:31 59.00% Ana2
262 59 44614--0104321 22/02/2022 1:11:48 0:38:03 47.00% Ana2
263 60 44614--0104322 22/02/2022 2:06:26 1:07:01 47.00% Ana2
264 63 44614--0104333 22/02/2022 1:06:28 0:29:15 56.00% Ana2
265 64 44614--0104224 22/02/2022 1:57:40 0:55:18 53.00% Ana2
266 71 44614--0103699 22/02/2022 1:23:16 0:38:18 54.00% Ana2
267 82 44614A5Y - 847 22/02/2022 1:24:52 0:45:50 46.00% Ana2
268 85 44614--0104335 22/02/2022 0:58:03 0:30:46 47.00% Ana2
269 87 44614--0104320 22/02/2022 1:20:47 0:38:47 52.00% Ana2
270 14 44615-10104327 23/02/2022 1:45:19 0:38:58 63.00% Ana2
271 72 44615-60103699 23/02/2022 1:28:26 0:33:36 62.00% Ana2
272 84 44615A5Y - 847 23/02/2022 1:28:19 0:33:34 62.00% Ana2
273 23 44617-20104381 25/02/2022 1:25:10 0:31:31 63.00% Ana2
274 24 44617-10104381 25/02/2022 3:11:31 1:37:41 49.00% Ana2
275 81 44617A5Y - 847 25/02/2022 1:24:04 0:36:59 56.00% Ana2
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276 01 44618-10104258 26/02/2022 4:06:29 1:55:51 53.00% Ana2
277 48 44618BHC - 865 26/02/2022 3:41:26 1:55:09 48.00% Ana2
278 11 44620-1104305 - 104139 | 28/02/2022 1:22:43 0:33:05 60.00% Ana2
279 16 44620-60103487 28/02/2022 1:32:13 0:42:25 54.00% Ana2

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 22. Resumen de calculo de la efcacia

. . . Eefﬂidos Pedidos | % Pedidos
Analisis Fecha Dia N° Semana Reub;zs POT | Atendidos | Atendidos
Ana0 01/12/2021 1 49 20 13 65%
Ana0 02/12/2021 2 49 19 14 74%
Ana0 03/12/2021 3 49 24 17 71%
Ana0 04/12/2021 4 49 14 8 57%
Ana0 06/12/2021 6 50 27 19 70%
Ana0 07/12/2021 7 50 17 13 76%
Ana0 08/12/2021 8 50 15 8 53%
Ana0 09/12/2021 9 50 40 25 63%
Ana0 10/12/2021 10 50 25 15 60%
Ana0 13/12/2021 13 51 23 20 87%
Ana0 14/12/2021 14 51 23 15 65%
Ana0 15/12/2021 15 51 30 19 63%
Ana0 16/12/2021 16 51 23 16 70%
Ana0 17/12/2021 17 51 28 18 64%
Ana0 18/12/2021 18 51 25 17 68%
Ana0 20/12/2021 20 52 23 13 57%
Ana0 21/12/2021 21 52 40 9 23%
Ana0 22/12/2021 22 52 28 24 86%
Ana0 23/12/2021 23 52 15 10 67%
Ana0 24/12/2021 24 52 8 4 50%
Ana0 27/12/2021 27 53 19 11 58%
Ana0 28/12/2021 28 53 8 2 25%
Ana0 29/12/2021 29 53 15 7 47%
Ana0 30/12/2021 30 53 15 8 53%
Ana0 31/12/2021 31 53 7 5 71%
Anal 04/01/2022 4 2 9 7 78%
Anal 05/01/2022 5 2 15 12 80%
Anal 06/01/2022 6 2 14 12 86%
Anal 07/01/2022 7 2 15 12 80%
Anal 08/01/2022 8 2 6 5 83%
Anal 10/01/2022 10 3 16 13 81%
Anal 11/01/2022 11 3 11 9 82%
Anal 12/01/2022 12 3 14 11 79%
Anal 13/01/2022 13 3 13 10 77%
Anal 14/01/2022 14 3 13 10 77%
Anal 15/01/2022 15 3 10 8 80%
Anal 17/01/2022 17 4 12 10 83%
Anal 18/01/2022 18 4 15 12 80%
Anal 19/01/2022 19 4 11 9 82%
Anal 20/01/2022 20 4 10 8 80%
Anal 21/01/2022 21 4 8 7 88%
Anal 22/01/2022 22 4 10 9 90%
Anal 24/01/2022 24 5 22 18 82%
Anal 25/01/2022 25 5 10 8 80%
Anal 26/01/2022 26 5 8 7 88%
Anal 27/01/2022 27 5 11 8 73%
Anal 28/01/2022 28 5 13 11 85%
Anal 29/01/2022 29 5 6 5 83%
Anal 31/01/2022 31 6 11 9 82%
Ana2 01/02/2022 1 6 9 8 89%
Ana2 02/02/2022 2 6 8 7 88%
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Ana2 03/02/2022 3 6 13 12 92%
Ana2 04/02/2022 4 6 12 11 92%
Ana2 05/02/2022 5 6 12 11 92%
Ana2 07/02/2022 7 7 13 12 92%
Ana2 08/02/2022 8 7 11 10 91%
Ana2 09/02/2022 9 7 7 7 100%
Ana2 10/02/2022 10 7 13 13 100%
Ana2 11/02/2022 11 7 10 9 90%
Ana2 12/02/2022 12 7 9 8 89%
Ana2 14/02/2022 14 8 16 15 94%
Ana2 15/02/2022 15 8 9 8 89%
Ana2 16/02/2022 16 8 9 8 89%
Ana2 17/02/2022 17 8 15 14 93%
Ana2 18/02/2022 18 8 12 11 92%
Ana2 19/02/2022 19 8 7 7 100%
Ana2 21/02/2022 21 9 9 9 100%
Ana2 22/02/2022 22 9 28 28 100%
Ana2 23/02/2022 23 9 9 9 100%
Ana2 24/02/2022 24 9 12 11 92%
Ana2 25/02/2022 25 9 10 10 100%
Ana2 26/02/2022 26 9 11 11 100%
Ana2 28/02/2022 28 10 9 9 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 23. DAP DE PROCESO DE PICKING EN EL PRE-ANALISIS

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PICKING PRE

Diagrama No. Hoja No. OPERARIO a MATERIAL a EQUIPO | |
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacién 9
Proceso analizado: Transporte 4
Espera 2
Metodo: Inspeccién 3
Actual || Propuesto [0 Almacenamiento 0
Localizacion: Distancia (m)
Tiempo (hr/hombre)
Operario: Trabajador Costo
Total
Elaborado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha: Comentarios
Simbolo
Descripcién Cantidad | Tiempo Entradas O I:> D D v Observaciones
Espera de designacidn de personal de apoyo 1 00:11:24 /. Falta de coordinacion en asignar personal
Transporte a area de picking 1 00:02:46 (&
Verificar cantidad de producto a despachar 1 00:31:06 \‘
Verificar inventario fisico vs inventario del sistema 1 00:20:44 /‘ Inventario no coincide con lo establecido
Traer parihuelas 1 00:01:44 [ A
Armar prouctos 1 00:03:27 ‘\ Falta de automatismo para la actividad
Llevar a zona de carga 1 00:04:50 e
Regresar 1 00:00:29
Armar prouctos 1 00:14:52
Llevar a zona de carga 1 00:03:07
Recoger productos de packing 1 00:06:13 ’/
Llevar a zona de carga 1 00:04:09 ‘
Liberar pasadizo 1 00:04:50
Entregar formato a auxiliar 1 00:00:19
Esperar confirmacion 1 00:03:07
Entregar formato de picking firmado a responsable 1 00:01:02 [ =
Revisar informacién 1 00:00:37 e
Entregar a asistente logistico 1 00:00:12 [ &
TOTAL 18 1:54:59

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 24.

DAP DDEL PROCESO DE PACKING (PRE-ANALISIS)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PACKING PRE

Diagrama No. Hoja No. OPERARIO ] MATERIAL O EQUIPO | |
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA

Operacién 9
Proceso analizado: Transporte 1

Espera 2
Metodo: Inspeccion 1
Actual || Propuesto Almacenamiento 0
Localizacion: Distancia (m)

Tiempo (hr/hombre)
Operario: Trabajador Costo

Total
Elaborado por: Fecha:

Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo Entradas O —> | [D |[[1[<7 |0bservaciones
Espera de designacion de personal de apoyo 1 00:14:31 . Falta de coordinacidn en asignar personal
Verificar cantidad de producto a despachar 1 00:17:17 e
Traer parihuelas 1 00:01:44 1
Mover productos 1 00:03:27 ? Falta de automatismo para la actividad
Embalar productos 1 00:48:23 f
Recoger productos de packing 1 00:07:36 k
Llevar a zona de carga 1 00:03:07 e
Liberar pasadizo 1 00:01:23 r
Entregar formato a auxiliar 1 00:00:19 L
Esperar confirmacion 1 00:01:44 =
Entregar formato de packing firmado a responsable 1 00:00:21 f/
Revisar informacién 1 00:00:37 f
Entregar a asistente logistico 1 00:00:12 *
TOTAL 13 1:40:40

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 25. DAP DDEL PROCESO DE CARGA (PRE-ANALISIS)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO CARGA PRE

Diagrama No. Hoja No. OPERARIO ] MATERIAL EQUIPO | |
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA

Operacién 9
Proceso analizado: Transporte 1

Espera 1
Metodo: Inspeccién 1
Actual W Propuesto i 0
Localizacién: Distancia (m)

Tiempo (hr/hombre)
Operario: Trabajador Costo

Total
Elaborado por: Fecha:

Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo Entradas | O D (] Observaciones
Espera de designacion de personal de apoyo 1 00:14:31 . Falta de coordinacion en asignar personal
Verificar cantidad de producto a despachar 1 00:17:17| e
Traer parihuelas 1 00:01:44) —
Mover productos 1 00:03:27 [} Falta de automatismo para la actividad
Recoger productos de packing 1 I
Llevar a zona de carga 1 :03:
Liberar pasadizo 1 00:01:23 —
Entregar formato a auxiliar 1 00:00:19 |
Esperar confirmacién 1 00:01:44] =
Entregar formato de packing firmado a r 1
Revisar informacion 1 [}
Entregar a asistente logistico 1 .
TOTAL 12

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 26. CARTA DE AUTORIZACION

“ ‘ GROUP DEL PERU ANTONIO’S E.L.R.L.

Lima, 28 de Noviembre del 2021
Senor(es)
PAOLO CESAR ROQUE GUILLEN Y DANNY ALBERTO CARBAJAL
CONDEMAYTA

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Yo FREDY ANTONIO BARRA, identificado con DNI 40272890 en mi calidad de
representante legal de la empresa GROUP DEL PERU ANTONIO'S E.LR.L, autorizo a los
estudiantess PAOLO CESAR ROQUE GUILLEN y DANNY ALBERTO CARBAJAL
CONDEMAYTA, estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, de la
Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Este, a utilizar informacion confidencial de la empresa
para el desarrollo del proyecto de tesis denominado “Aplicacion de herramientas Lean Logistic
para mejorar la productividad en el centro de distribucion de la empresa Group del Peri
Antonio’s E.LR.L. Lima 2022”. Como condiciones contractuales, el estudiante se obliga a (1)
utilizar el nombre de la empresa y los datos expresados en la investigacion (nica y
exclusivamente con fines académicos; (2) no proporcionar a terceras personas, verbalmente o
por escrito, directa o indirectamente, informacion alguna de las actividades y/o procesos de
cualquier clase que fuesen observadas en la empresa durante la duracion del proyecto. El
estudiante asume que toda informacion y el resultado del proyecto serdan de uso exclusivamente

académico.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccion de un estudio de caso.
La informacién y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse en una

herramienta didactica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela de Profesional

de Ingenieria Industrial.
Atentamente,
)
Fredy Barra
GERENTE GENERAL
Group del Peri mio's ELR.L.
Calle San Carlos Mza. F
Lote 24. Urb. Alameda de
G la Rivera, Ate. Lima, Pera
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Anexo 27. DAP DE PROCESO DE PICKING EN EL POST-ANALISIS

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PICKING POST

Diagrama No. Hoja No.

OPERARIO

]

MATERIAL

EQUIPO!

Objetivo: Revision de

RESUMEN

ACTIVIDAD

ACTUAL

PROPUESTO

ECONOMIA

Operacion

9

Proceso analizado:

Transporte

Espera

Metodo:
Actual u pus

Inspeccién

4
2
3
0

Localizacién:

Distancia (m)

Tiempo (hr/hombre)

Operario: Trabajador

Costo

Total

Elaborado por: Fecha:

Aprobado por: Fecha:

Comentarios

Descripcion

Cantidad Tiempo

Entradas

Simbolo

D |

Observaciones

Espera de designacion de personal de apoyo [

00:11:24

)

Falta de coordinacién en asignar personal

Transporte a area de picking

Verificar cantidad de producto a despachar

Verificar inventario fisico vs inventario del sistema

olé

Inventario no coincide con lo establecido

Traer parihuelas

Armar prouctos

Falta de automatismo para la actividad

Llevar a zona de carga

Regresar

old

Armar prouctos

Llevar a zona de carga

Recoger productos de packing

Llevar a zona de carga

Liberar pasadizo

Entregar formato a auxiliar

Esperar confirmacién

Entregar formato de picking firmado a r

Revisar informacion

Entregar a asistente logistico

W PP T

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 28. DAP DE PROCESO DE PACKING EN EL POST-ANALISIS.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PACKING POST

Diagrama No. Hoja No. OPERARIO m] MATERIAL EQUIPO | |
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacién 9
Proceso analizado: Transporte 1
Espera 2
Metodo: Inspeccion 1
Actual u Propuesto Almacenamiento 0
Localizacion: Distancia (m)
Tiempo (hr/hombre)
Operario: Trabajador Costo
Total
Elaborado por: Fecha:
Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo Entradas [@) D [ Observaciones
Espera de designacion de personal de apoyo ‘ 1 00:14:31 P Falta de coordinacidn en asignar persona
Verificar cantidad de producto a despachar 1 00:10:22 =)
Traer parihuelas 1 00:01:44 | e
Mover productos 1 00:03:27 , Falta de automatismo para la actividad
Embalar productos 1 00:34:34 f
Recoger productos de packing 1 00:06:13 L
Llevar a zona de carga 1 00:03:07
Liberar pasadizo 1 00:01:23 —
Entregar formato a auxiliar 1 00:00:19 h\
Esperar confirmacién 1 00:01:44 =
Entregar formato de packing firmado a responsable 1 00:00:21
Revisar informacién 1 00:00:37 #
Entregar a asistente logistico 1 00:00:12 i
TOTAL 13 1:18:33

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 29. DAP DE PROCESO DE CARGA EN EL POST-ANALISIS

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO CARGA PRE

Diagrama No Hoja No. OPERARIO a MATERIAL [m] EQUIPO [ |
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion 9
Proceso analizado: Transporte 1
Espera 1
Metodo: Inspeccién 1
Actual W Propuesto Almacenamiento 0
Localizacién: Distancia (m)
Tiempo (hr/hombre)
Operario: Trabajador Costo
Total
Elaborado pogFecha:
Comentarios
Aprobado po|Fecha:
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo Entradas O D || 7 Observaciones
Espera de designacidn de g 1 00:14:31 - Falta de coordinacién en asignar personal
Verificar cantidad de prody 1 00:03:07 —e
Traer parihuelas 1 00:01:44 1
Mover productos 1 00:03:27 * Falta de automatismo para la actividad
Recoger productos de pack 1 00:07:36 ‘
Llevar a zona de carga 1 00:03:07
Liberar pasadizo 1 00:01:23 [
Entregar formato a auxilial 1 00:00:19 |
Esperar confirmacion 1 00:01:44 —
Entregar formato de packir 1 00:00:21
Revisar informacién 1 00:00:37 *
Entregar a asistente logisti 1 00:00:12 *
TOTAL 12 0:38:07

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 30. MATRIZ DE CONSISTENCIA

Aplicacion de herramientas Lean Logistic para mejorar la productividad en el centro de distribucién de la empresa Group del Peri Antonio’s E.I.R.L. Lima 2022

LINEA

INVESTIGACION EMPRESA PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSION INDICADORES INDICES METODOLOGIA
% Porcentaje obtenido
Objetivo General Hipétesis General 58 Cumplimiento Total de puntaje 00
Problema General Implementar La aplicacién de las de 55
¢En qué medida la herramientas Lean herramientas Lean Tipo de Investigacion:
aplicacion de las Logistic mejora la Logistic mejora TVA Aplicada.
herr_arr_nenta‘s Lean productm.dad_ en eI 5|gn|f|cat_|v_amente la Varla.ble 1/ Porcentaje de quAV -
Logistic mejora la centro de distribucion productividad de la Variable VSM actividades que TT Enfoque:
productividad en el de la empresa Group gestion de almacén independiente: generan valor Donde: Cuantitativo.
centro de distribucion del Perd Antonio’s en el centro de Lean Logistic %AV: Porcentaje de actividades que generan valor
de la empresa Group E.l.R.L, Lima 2022. distribucion de la TVA: Tiempo de valor agregado Disefio de
del Perd Antonio’s También se plantearon empresa Group del TT: Tiempo total Investigacion:
E.L.R.L, Lima 2022? los siguientes objetivos Per( Antonio’s o . P - i Pre-E; i tal
g > 0ol ) Confiabilidad Nro de diferencias re-Experimenta
especificos. E.LR.L, Lima 2022. 3 ERI — . - 100
[o] del Inventario Total de dif erencias -
8 Poblacién y Muestra
3 Problema Especifico Hipétesis Especifica Poblacién:
o ¢En qué medida la Objetivo Especifico La aplicacién de Tr despacho Pedidos atendidos en el
'3 aplicacién de Determinar en qué herramientas Lean 1 i xl 0 0 lapso de cuatro
< o
GESTION : herramientas Lean medida la aplicacién de Logistic mejora Ts despacho semanas
PRODUCTIVIDAD Y El Logistics mejora la herramientas Lean significativamente la Muestra:
EMPRESARIAL S eficiencia de la Logistic mejora la eficiencia de la Eficiencia Indice de Pedidos atendidos en el
° gestion del almacén eficiencia en el centro gestion de almacén eficiencia lapso de cuatro
“» del centro de de distribucion de la del centro de semanas
;T distribucion de la empresa Group del distribucion de la DONDE:
;;_u empresa Group del Pert Antonio’s E.I.R.L, empresa Group del Variable 2 / Tr despacho=Tiempo real despacho= Técnicas:
Pert Antonio’s E.I.R.L, Lima 2022 Pert Antonio’s Variable (Tr Picking + Tr Carga) Obervacién Directa
Lima 2022? E.I.R.L, Lima 2022 Dependiente: Ts despacho=Tiempo estimado despacho= (Ts Picking + Ts Carga)
“En aué medida la La aplicacion de Instrumentos:
N q‘ ) Determinar en qué herramientas Lean Productividad TPPAD Checklist
aplicacién de R N - .
) medida la aplicacién de Logistic mejora - Xl 0 O
herramientas Lean . s Técnica d
L . herramientas Lean significativamente la TPRPD ecnica de
Logistics mejora la i R I -, dimiento d
N L Logistic mejora la eficacia de la gestion . procedimiento de
eficacia de la gestion . . . Indice de D .
) eficacia en el centro de de almacén del Eficacia L atos:
de almacén del eficacia

centro de distribucién

de la empresa Group
del Perd Antonio’s
E.l.R.L, Lima 20227

distribucion de la
empresa Group del
Perd Antonio’s E.I.R.L,
Lima 2022

centro de
distribucion de la
empresa Group del
Pert Antonio’s
E.l.R.L, Lima 2022.

Donde:
TPPAD: Total de pedidos atendidos por dia
TPRPD: Total de pedidos recibidos por dia

Prueba de Normalidad .
T de wilcoxon

Fuente: Elaboracion Propia
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