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RESUMEN

La presente investigacion desarrolld propuestas a implementar en el almacén de
una comercializadora de productos para bebés, enfocados en mejorar la capacidad de
preparacion de pedidos, los despachos y la confirmacién interna de los mismos, mediante

los Métodos de Picking, Shipping y confirmacion de pedidos.

Se evaluo e identifico falencias en el almacén con respecto a la preparacion de los pedidos,
por tener una mala distribucion de planta, de personal, ubicacion de herramientas,
espacios, no contar con los insumos adecuados para las actividades, productos
almacenados sin locaciones, no contar con area de recepcion, ni clasificacién de
productos, estas falencias ocasionaron malas practicas de almacenamiento y operacion
impactando en los ratios, orden y organizacion de las unidades a pickear por pedido. Es
por ello que se implement6 el método de Batch Picking conjuntamente con un Layout
con la finalidad de generar un orden, flujo de trabajo 6ptimo y mejorar los ratios, asi
cumplir con pickear lo solicitado por pedido de cada cliente. Esta accion nos permitié a

nivel empresa aumentar en 16% las unidades pickeadas y un 25% los pedidos totales.

Asi mismo para el despacho de los pedidos, se identifico una mala gestion en la
planificacién operativa, permitiendo que haya vehiculos averiados, penalidades, pedidos
armados sin despachar y tardanzas. Por ello se implement6 el Método de Shipping para
controlar los contratiempos y ejecutar una adecuada planificacion de pedidos a despachar,
dicha accién increment6 en un 15.03% los pedidos despachados. Asi mismo se identifico
también un pequefio problema de comunicacion interna con respecto a la confirmacion
de los pedidos solicitados por nuestros clientes, debido a que simplemente no habia un
encargado quien revise los correos y de la alerta al equipo de pedido en cola a preparar.
Es por ello que se implement6 un protocolo de pasos a considerar para erradicar ese
sencillo problema, esto aument6 en 12.50% la confirmacion de pedidos. De esta forma
podemos decir que la aplicacion de los Métodos mencionados permitio desarrollar las
mejoras de los ratios en la atencion, confirmacién, armado y distribucion de los pedidos,

generando la satisfaccion y fidelizacion de nuestros clientes.

Palabras Claves: Implementar, Preparacion, Capacidad, Pedido, Picking, Almacén,

Método, Satisfaccion.



ABSTRACT

The present research developed proposals to be implemented in the warehouse
of a baby products marketer, focused on improving the capacity to prepare orders,
deliveries and internal confirmation of them, through the Methods of Picking,
Shipping, order confirmation and other tools, in order to improve the order fulfillment

and customer satisfaction ratios.

We evaluated and identified shortcomings in the warehouse with respect to order
preparation, due to poor plant distribution, personnel, location of tools, spaces, not
having adequate supplies for activities, products stored without locations, not having
a reception area, or product classification, these shortcomings caused poor storage and
operation practices, impacting on ratios, order and organization of the units to be
picked by order. That is why the Batch Picking method was implemented together
with a Layout in order to generate an order, optimal work flow and improve the ratios,
thus complying with picking what is requested by each client's order. This action
allowed us at the company level to increase the number of units picked out of total
orders by 20%.

Likewise, for the dispatch of orders, a mismanagement was identified in the
operational planning, allowing there to be damaged dispatching units, penalties, armed
orders without dispatch and delays.For this reason, the Shipping Method was
implemented to control setbacks and execute an adequate planning of orders to be
dispatched, this action increased the orders dispatched by 18%. Likewise, a small
internal communication problem was also identified with respect to the confirmation
of the orders requested by our clients, because there was simply no manager who
would review the emails and alert the order team in tail to prepare. That is why a
protocol of steps to consider was implemented to eradicate this simple problem, this
increased order confirmation by 15%. In this way we can say that the application of
the aforementioned Methods allowed to develop the improvements of the ratios in the
attention, confirmation, assembly and distribution of orders, generating the

satisfaction and loyalty of our customers.

Key words: Implement, Preparation, Capacity, Order, Picking, Warehouse, Method,

Satisfaction.
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INTRODUCCION

En la presente investigacion se estudia los procesos desde la confirmacion de
un pedido hasta el despacho adecuado del mismo de una empresa comercializadora de
productos de la linea bebe, siendo nuestros clientes: Supermercados Peruanos S.A,
Drogueria Inretail Pharma S.A.C, Hipermercados Tottus S.A, Cencosud Retail Per(
S.A.

En la operacion de la atencion de pedidos de estos clientes se generan procesos de
(Recepcidn, confirmacion de pedidos, Picking, almacenamientos, inventarios y
Shipping), de los cuales enfocamos el estudio en el proceso de Picking, Shipping y

confirmacion de pedidos.

Con respecto a la confirmacion de pedidos se basa en realizar un seguimiento a los
correos recibidos de nuestros clientes con drdenes de compra, evitando asi los
contratiempos y dandole fluidez a las demés actividades del proceso, es una actividad
tan simple como necesaria para manejar un orden en el listado de pedidos por los

clientes.

El proceso Picking se trata de una actividad que se realiza en un almacén por un equipo
de empleados para preparar pedidos de los clientes, caracterizada en mejorar los
tiempos de preparacion de pedidos, fortaleciendo el flujo de trabajo y

aprovechamiento de los espacios.

Como ultimo proceso de estudio se tiene al Shipping, el cual es la actividad que
comprende en despachar correctamente los pedidos preparados previamente en el
almacén a nuestros clientes, en la fecha y tiempo establecido, con las unidades

solicitadas y sin contra tiempos.

Para ello esta actividad se basa en la planificacion que se tiene que hacer de cada
pedido para ganar fluidez en la actividad, como en preparar bien las rutas, hacer

seguimiento a los mantenimientos de las unidades de despacho, etc.

Es por ello, la presente investigacion busca desarrollar una propuesta de mejora
enfocada en estos problemas principales, que hagan mas eficiente la operacion actual,
para la cual implementamos el Método de Batch Picking, Shipping y Confirmacion de

pedidos.



Presentado en cinco capitulos; En el primer capitulo se describe el enfoque de
investigacion, donde se identifica y describe el problema, en el segundo capitulo se
implementa el marco tedrico, en el tercer capitulo se establece el sistema de
hipdtesis. En el cuarto capitulo se presenta la metodologia utilizada para desarrollar
la investigacion, y finalmente en el quinto capitulo se presentan los resultados luego

de hacer recomendaciones de mejora.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcién y formulacion del problema general y especificos
Descripcion del problema
En los ultimos afios, el comercio es cada dia mas importante para cualquier tipo
de empresa, ya que cada dia es mas complicado el ambiente por la gran competencia,
el reiterado cambio en la mayoria de los escenarios y la incertidumbre que se refleja

en los mercados.

La oferta se ha convertido en la mejor manera de competir, el contacto directo y
constantemente con los clientes, logrando asi una verdadera relacion de confianza, y
un mayor indice de satisfaccion, para competir en el mercado contando con todas las
variables mencionadas con finalidad de mejores ventas, existe un factor importante

de equilibrio, el almacén.

En un almacén surgen distintos problemas como espacios desaprovechados, demoras
en la confirmacion de pedidos, errores en el picking, malos tiempos en la preparacion
de pedidos, inventarios desactualizados, mala distribucion de areas, errores en la
manipulacion de los productos, entre otros, por consiguiente, se genera una cadena
de errores los cuales afectan a la satisfaccion del cliente en el servicio, desde la

confirmacion del pedido hasta la entrega de este al cliente.

Debido a estos problemas las organizaciones aplican la gestién de almacenes,
mejorando el control de stocks, optimizacion de espacios en el almacén, planificacion
y disminucion de imprevistos, optimizacion de costos, reduccion de tiempos en los
procesos, picking correcto, fluidez para la manipulacion de los productos, estas
mejoras elevan la satisfaccion del cliente generando la lealtad del mismo siendo un

factor importante para el comercio actual.

Con todo lo mencionado anteriormente en la empresa comercializadora de productos
para bebés del presente estudio, surge la iniciativa de aplicar la gestion de almacenes,

debido a los problemas identificados.

Nos enfocaremos a investigar directamente este tipo de problemas dentro del almacén
de PAREJA LECAROS S.A.C, tales como, mala distribucion de areas, mala

distribucion de tareas, espacios poco aprovechados, mal seguimiento a los pedidos



de los clientes, poca fluidez en la manipulacion de pedidos, materiales e insumos,

picking incorrecto, despacho fuera de tiempos, etc.

El primer problema a mitigar es el mal manejo de la confirmacion de los pedidos
internamente al personal del almacén, ya que en el almacén todo el personal
manipulaba la Unica via de confirmacion de pedidos siendo el correo electronico
habiendo mal entendidos en el personal, al tener este desorden en muchas ocasiones
se dejaban de confirmar los pedidos internamente para las demas actividades, esto
desencadenaba no preparar o no pickear los pedidos y mucho menos distribuirlos.
Los pedidos por parte de los clientes son periodicos y ya se sabe aproximadamente
qué dia nos enviaran la orden de compra, es por ello que también hubo un mal
seguimiento al correo, sin un encargado oficial al cual responsabilizar de no atender
los pedidos teniendo solicitudes por el cliente, posibilitando las multas a la empresa
y dejar de facturar montos fuertes ya que cada pedido contiene fuertes unidades
solicitadas.

Se identifico también como problema los malos ratios para la preparacion de los
pedidos, esto ocurria por la mala organizacion del area del picking, en el almacén no
se aprovechaba bien los espacios, una pésima distribucién de materiales,
herramientas, instrumentos y flujo de trabajo, esto se podia reflejar en los ratios que
se pudieron obtener con la data que nos brinda el sistema P&S con el cual cuenta la
empresa, la cual no era bien utilizada, considerando en algun punto que era un
problema de contratar mas operarios, donde el tema de raiz era implementar un
método de picking con una distribucion estratégica dentro del almacén. Por otro lado,
los productos no tenian una secuencia adecuada por categorias, tamafios, valor de
productos, riesgo de productos, urgencias o frecuencia por rotacion, siendo
mercaderia apilada de manera aleatoria en los racks. En muchas ocasiones los
operarios realizaban el trabajo de picking en los mismos pallets, generado por el
desorden errores de pickeo, alterando la salida de productos en el sistema y
posibilitando enviar productos deteriorados o que ellos mismos deterioraron por su

mala manipulacion en espacios inadecuados.

Otro problema que se identificé fue el no despachar los pedidos que en muchos casos
estando listos para la entrega al cliente.



Esto ocurria por la mala planificacion del shipping y por no tener un encargado el
cual se responsabilice de dicha funcién.

En algunas ocasiones cuando tocaba despachar los pedidos recién el mismo dia
identificabamos que las unidades a despachar los pedidos no se encontraban 6ptimas
para salir. Esto se generaba por no planificar el proceso de seguimiento de

mantenimientos a las unidades de movilidad.

También se daba que no se llegaba a la hora de despacho la cual solicita el cliente en
su orden, esto implicaba multas para la empresa, las cuales se podian evitar
generando rutas Optimas o un cronograma de puntos para un despacho correcto,

cumpliendo con nuestros clientes.

Por tal motivo ante la problematica descrita anteriormente se implementara la gestién
de almacenes con la que optimizaremos espacios, mejoraremos la distribucion,
clasificacion de mercaderia, aumento de ventas, reduccion de errores, merma, multas

por incumplimientos y confirmacion de pedidos.

De acuerdo a lo observado en la Figura N°01, evidenciamos los problemas mediante

un diagrama de Ishikawa:

DIAGRAMA DE ISHIKAYA

Nivel de servicio Capacidad‘dc
Almacenamiento

Productos entregados
en mal estado.

No es suficiente el
aprovechamiento del
area.
Entrega de pedido —_—
Mala gestion de —»

después defechas —_—

limite. pedidos.
Inadecuada
Gestién de
almacencs

Mo existe criterio
estratégico para la
distribucion de espacios.

Falta de
indicadores.

—

Equipo

acostumbrado a | ——»
trabajar en el
eITar.

Falta de
seguimiento a
los pracesos.

Falta de espadio.

Medio ambiente Personal Medieidn

Figura N°01: Diagndstico de problemas — Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia



1.2

1.3

Formulacion del problema
Problema general

¢Como mejorar la capacidad de almacenamiento en una empresa comercializadora

de productos para bebes?
Problemas especificos

a) ¢Como incrementar la capacidad de la preparacion de pedidos?
b) ¢Como incrementar la capacidad de despacho de pedidos?

c) ¢Como mejorar la confirmacion de pedidos?

Obijetivo general y especificos

Objetivo general

Aplicar la gestion de almacenes para mejorar la capacidad de almacenamiento en una

empresa comercializadora de productos para bebes.

Obijetivos especificos

a) Aplicar el método optimizado de picking para incrementar la capacidad de
preparacion de pedidos.

b) Aplicar el método de shipping para incrementar la capacidad de despacho de
pedidos.

c) Aplicar el método de confirmacion de pedidos para mejorar la capacidad de

respuesta interna para confirmar pedidos.

Delimitacién de la investigacién: temporal, espacial y tematica

Delimitacion espacial

La delimitacion se encuentra en la empresa Pareja Lecaros S.A en el area de almacén
ubicada en el distrito Surquillo, Lima.

En la Figura N°02 se observa la ubicacion del almacén de la empresa la cual se realiza

el estudio.
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Figura N°02: Ubicacion de la empresa Pareja Lecaros S.A

Fuente: Google Maps

Delimitacion temporal

El periodo de estudio que demandara la presente investigacion comprende desde set-
2020, finalizando en junio-2021.

Delimitacion tedrica
La investigacion se centra en aplicar una gestion de almacenes para dar solucion al

problema identificado.

Importancia y justificacién (tedrica, practica, metodoldgica, etc.)

Importancia del estudio

El propoésito fundamental de un almacén es alojar mercaderia. Sin embargo, algunos
almacenes también ofrecen otras funciones cruciales. Por ejemplo, de un almacén
pueden salir varios camiones con mercaderia y/o pedidos recopilados, esto resulta
maés barato.

El almacenaje de productos o materiales es una necesidad para la mayoria de las
empresas industriales, comerciales o de servicios.

El almacén conecta el departamento de compras con el departamento de distribucién
fisica y es el dltimo eslabén de la cadena de suministros. Su funcion principal es
manipular la mercaderia de forma adecuada y conservarlos en las mejores
condiciones, es decir en condiciones Gptimas.

En ciertas situaciones, la empresa decide producir para vender sus productos durante

largos periodos y a una taza comoda para el cliente, es por eso que se requiere un



almacén que maneja las buenas practicas para poder conservar la mercaderia y asi
acoplar la oferta con la demanda.

Es importante llevar a cabo la investigacion para implementar métodos y
procedimientos de una adecuada gestion de almacenes, las cuales generen mejora
para los problemas identificados en el almacén de la empresa, beneficiando a los
operarios a un mejor clima laboral debido a que no trabajaran a la incertidumbre ni
duplicando actividades o generar culpas en el area, también a la empresa para sus
ingresos teniendo mayor facturacion teniendo contento a nuestros clientes al cumplir
el nivel de servicio esperado, esto genera un beneficio indirectamente a nuestro
cliente, al tener stockeado sus tiendas y sus centros de mercaderia, evitando que nos
puedan reemplazar o simplemente dejar de hacer los pedidos frecuentes. Utilizando
cada uno de los elementos con la que cuenta la gestion de almacenes aportara al
almacén de la empresa principalmente en la preparacion de pedidos (Picking), los
despachos de los pedidos (Shipping) y la confirmacion de los mismos internamente,
Logrando mejorar los ratios de unidades pickeadas de los pedidos totales, debiéndose
a la mejora de los operarios al pickear mas unidades por hora en una adecuada
distribucion de planta, también se fortalecid la planificacion del despacho de los
pedidos evitando contra tiempos y multas, tomando accion en las rutas Gptimas,
mantenimientos de las unidades de transporte y cronograma de pedidos. La
confirmacion de pedidos internamente al area es otro problema resuelto, al tener un
encargado y procedimiento cuando llega un pedido, evitando confusiones y no
dejando por alto ningln pedido con un adecuado seguimiento al correo electrénico.
La investigacion genera conocimientos en diferenciar sobre los malos resultados que
puede generar trabajar en un almacén sin procedimientos ni implementaciones de
mejora, en comparacion si se implementa una gestion de almacenes, aplicando

métodos como el Picking, Shipping y confirmacion de pedidos.

Justificacion del Estudio

Justificacion Teorica

Desde el punto de vista tedrico, este proyecto se ha desarrollado con el fin de recaudar
y aportar datos a través de la utilizacion de una metodologia que permitira
diagnosticar la situacion actual del almacén, logrando asi una serie de mejoras que
favoreceran en la distribucién, preparacion y despacho de la empresa, esto se vera

reflejado en la productividad y competitividad de esta.



Justificacion Metodoldgica

La metodologia planteada del proyecto de investigacion es desarrollada a traves de
la gestion de almacenes, la cual ayudara a resolver problemas tiempo, manipulacion,
orden y espacios, provocados por una mala organizacion del almacén. Asi mismo
aportar nuevas técnicas e ideas para tener un mejor control y aprovechamiento del

area.

Justificacion Practica

La empresa no cuenta con una buena distribucién de recursos y mercaderia, ni con
indicadores de gestidn, ni control y lo podemos notar en las demoras que tienen para
preparar la mercaderia y despacharla a tiempo, esto nos genera una mayor inversion
en recursos para lograr la efectividad, que no agregan mayor valor a la empresa. Por
el contrario, los productos pueden sufrir caidas o dafios.

Por lo tanto, la empresa debe administrar adecuadamente su inventario para
identificar productos de alta demanda, mejorar la distribucion durante el
almacenamiento, evitar retrasos en los envios y establecer un mecanismo de gestion

para mejorar la confirmacion de pedidos que es inevitable.

Justificacion Economica

Con la implementacién de propuesta de mejoras planteadas en el presente proyecto
de investigacion se pretende mejorar el tiempo de los procesos de confirmacion de
pedidos, almacenamiento, despacho de productos, reducir multas y generar ahorros

econdémicos que beneficiarian a la empresa.

Justificacién Social

El proyecto tiene como objetivo mejorar el entorno laboral y permitir que los
empleados hagan su trabajo de la mejor manera posible y se sientan mas comodos.
Esto le permite concentrarse en sus obligaciones personal o familiar al final de su
trabajo.

Por otro lado, los colaboradores serian beneficiados con conocimientos claves para
controlar el almaceén, optimizar su distribucion, ubicacion/verificacion y de picking,

ademas de brindar un producto de calidad al cliente.



Justificacion Legal

Desde el punto de vista legal la investigacion se justifica por cuanto no se contraviene
ninguna normativa legal, en cuanto a aspectos laborales, econdémicos, tributarios,
productivos, entre otros.
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CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1 Marco historico

Se remonta al afio 1851 en Francia en que se instalé Le Bon Marché en la calle
Sévres de Paris. Su forma de trabajar fue evolucionando notoriamente en su época,
uso el bajo margen para competir con los establecimientos tradicionales, dejando
entrar y salir a la gente libremente, no penalizaba el cambio o devolucion de

mercaderia.

También se afirma que fue la Hudson's Bay Company de Canada la primera tienda
con secciones. Comenzd a incursionar en 1670, desde ya era uno de los mas grandes
almacenes. Al principio se alquilaban las secciones a comerciantes pero a partir de

1900 las pequerias compafiias fueron reemplazadas por las mas grandes.

En México, el concepto se origind en una fabrica francesa a mediados del siglo
XIX (1857), integrada en El Palacio de Hierro en 1885 e integrada con otras

boutiques menos influyentes a lo largo del siglo XX.

En Sudamérica, las marcas chilenas tienen un gran poder en la region y son cada
vez mas prosperas. La cadena Falabella fue fundada en 1889 y cuenta con tiendas
en Argentina, Chile, Colombiay Perd. La segunda es Almacenes Paris, fundada en
1900 con tiendas en Chile y Peru. El otro es Ripley, quien abrio tiendas en Chile,
Colombia y Pert en 1956. Almacenes De Prati de Ecuador es el mas grande e

importante del pais.

En los Estados Unidos, a fines del siglo XIX, establecimientos como Marshall Field
florecieron en Michigan Avenue en Chicago. En Nueva York, los pioneros fueron
McCreeley, Abraham y Strauss. En 1906, Harry Gordon Selfridges, el joven colega
de Marshall Field, dejé los Estados Unidos para abrir una tienda por departamentos
Selfridges en Londres. La apertura de la tienda en 1909 revoluciono la filosofia del

retail y la apertura de grandes almacenes en Reino Unido.

En Espafia, se abrio por primera vez en 1916 en Catalufia con almacenes Capitolio.
En 1924 se abrieron en Madrid los almacenes Madrid — Paris. Cerraron en 1934 y

en su edificio se inaugurd los populares almacenes Sepu.
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Ramon Areces (Madrid) fund6 “El Corte Inglés”, la cadena de almacenes mas grande

en Espafa (1945).

Durante muchos afios compitié con Galerias Preciados, cadena fundada por uno de

sus familiares, Pepin Fernandez, hasta su adquisicion original.

En la Figura N°03 se presenta una linea de tiempo de la evolucién histérica del

almacén:

LINEA DE TIEMPO DE ALMACEN (GRANDESALMACENES)

@H@ U I

Inglaterra IMMundialmente

Figura N°03: Marco histérico del almacén

Fuente: Elaboracion propia

Los almacenes brindan un lugar para administrar, proteger y ubicar las mercancias;
Es parte integral de las funciones comerciales de una organizacién y surge como una
ventaja competitiva cuando contribuye a mejorar la satisfaccion del cliente y reducir
los costos de transporte (APICS, 2012), este espacio representa costos, por lo que
cada vez mas empresas buscan reducirlos para mejorar. productividad en almacenes
y centros de distribucién; Por lo general, una de las medidas clave para aumentar la
eficiencia es optimizar el espacio, asi como garantizar un flujo continuo de
mercancias al realizar las operaciones de manera eficiente. A pesar de que los
almacenes representan costos, son absolutamente necesarios para un proceso de
distribucion en pleno funcionamiento (Khogast Ghamri, 2012), por lo que la
implementacion exitosa depende del disefio apropiado de dispositivos entre las

instalaciones, los sistemas de procesamiento y el flujo de informacion.

Hasta ahora, el almacén era un lugar para almacenar mercancias. Es parte de
administrar un negocio practicamente sin estrés financiero. Exactamente lo contrario
de lo que esté sucediendo hoy. Tampoco existia un control de inventario completo;
La vida util del producto es mas estable y hay menos riesgo de obsolescencia. El
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servicio proporcionado por los almacenes en el pasado era mas lento de lo que se
ofrece y se espera hoy, cuando la velocidad del servicio es clave para distinguirse de
la competencia. Hay tres areas en las que ha cambiado la evolucion del negocio y la
importancia del almacén para las empresas propietarias. Esto se debe a que afecta

directamente al negocio, como veremos mas adelante.
Mejor servicio al cliente

Hoy en dia, el servicio al cliente se ha convertido en algo esencial para las empresas.
Piense en el comercio fisico y electronico. Los tiempos de respuesta del almacén se

han convertido en un aspecto esencial de la reputacion de su marca con los clientes.
Aumentar la productividad

El aumento de la productividad es la esencia de cualquier negocio. El aumento de la
productividad en el negocio de los almacenes también es un aspecto esencial en el
entorno competitivo actual. Los costos logisticos del producto deben mantenerse bajo
control y al minimo, de lo contrario puede llegar a un gran porcentaje del costo total
del producto. Nos referimos a inversion en almacén, tiempo de permanencia de
producto / mercaderia en almacén, carga y descarga, picking, trabajadores de

almacén, transporte, etc.
Mayor numero de referencias

La cantidad de productos que consumimos hoy supera con creces a los que
consumimos no hace mucho tiempo. Debemos agregar que, salvo contadas
excepciones, la vida Gtil promedio de los productos se reduce significativamente.
Ademas, teniendo en cuenta que la mayoria de los sectores hoy en dia tienen un alto
grado de competencia interna, tiene sentido que el ndmero de referencias de
productos haya crecido casi exponencialmente. Si se almacend una gran cantidad de

referencias antes de esto, de hecho esto es lo contrario.
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2.2 Antecedentes del estudio de investigacion

Tesis Internacionales

Bedor Carpio, Diana Elizabeth (2016), en su tesis para optar el Grado de
Magister en administracion de empresas. “Modelo gestion logistica para la
optimizacion del proceso de bodega de producto terminado en la empresa
industria ecuatoriana de cables incable de la ciudad de Guayaquil”, presentada

en la Universidad Catdlica de Santiago de Guayaquil, considero lo siguiente:

Objetivo general:
Usar la investigacion descriptiva para plantear un sistema de almacenamiento a
los productos de alta rotacion almacenados fisicamente en el almacén de la

empresa.

Obijetivos especificos:

a) Evalle su sistema de almacenamiento actual para diagnosticar la causa de
devoluciones consistentemente bajas, falta de stock y errores de envio.

b) Ofrecemos un sistema de almacenamiento compacto que utiliza tecnologia
logistica.

c) Cologue estratégicamente los articulos mas solicitados para optimizar la

asignacion de inventario, facilitar el picking y reducir los tiempos de envio.

Tipo y técnica de investigacion

Segun el propoésito de la encuesta, se utilizara una encuesta descriptiva.
Rodriguez, E. (2006) cree que este tipo de investigacion incluye la descripcion,
registro, analisis y representacion de la naturaleza, composicion o proceso actual
del fendmeno. EIl foco esta en la conclusion principal, 0 en como una persona,
grupo o cosa se comporta u opera en el presente. Con base en investigaciones
cuantitativas orientadas a describir y cuantificar comportamientos o
comportamientos (Nogales, 2004), se recolectard informacion a través de
encuestas sobre temas tratados en campo, lo que permitira la recoleccion de
informacién que pueda ser cuantificada y analizada mediante estadisticas;
aunque no se trata de establecer medidas de cuantificacion, pero estos resultados
estan destinados a respaldar la declaracion de la propuesta. La investigacion

cualitativa también estara presente; aunque no podemos cuantificar la
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informacion, puedes conocer mas y descubrir la causa de ciertos
comportamientos. En esta investigacion, tenemos habilidades de entrevista en

profundidad, reuniones de grupo y habilidades de proyeccion. (Belbez, 2009)

Poblacion y Muestra
Poblacién: Personal del departamento de venta, produccién y almacén de

productos terminados. (Ver Tabla N°01)

Tabla N°01: Personal de los departamentos

FUNCIONARIOS POBLACION

Supervisora Administrativa de Ventas 1
Jefe de Bodega 1
Coordinadora de Inventarios 1
Ayudantes de bodega 8
Operador de Montacarga 1
Despachadores 3

Fuente: Bedor Carpio, Diana Elizabeth (2016),

Indicadores claves de desempefio logistico para la bodega de producto terminado
aplicados a INCABLE S.A.

Configure indicadores de desempefio logistico para medir, controlar y mejorar
los procesos de almacenamiento y los planes de almacenamiento de productos
terminados. Las métricas de desempefio logistico son parte de las métricas de
gestion de una empresa y son una herramienta para establecer objetivos en un
area de almacén. Tenga en cuenta que la informacion que brindan estos
indicadores puede ayudarlo a tomar decisiones y tener un impacto significativo

en su economia.
Proposito de la evaluacion del proceso mediante los indicadores de desempefio

A través de esta evaluacion, la gestién logistica podra comprender el nivel de
eficiencia y podra confiar en criterios clave para lograr un alto rendimiento en la
cadena de suministro.
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» Identificar y corregir problemas operativos.
* Acortar el tiempo de entrega y optimizar el servicio al cliente

* Mejorar el uso de recursos para incrementar la productividad y eficiencia en la

ejecucion de la distribucion de mercancias.
* Reducir gastos y mejorar la eficiencia operativa.

“La tesis aporta a la investigacion en el conocimiento de la metodologia que se
puede usar para mejorar la gestion de almacenes, para evitar malos despachos y

devoluciones, generando insatisfaccion en el cliente y perdida en ingresos.”

Didriana Martinez (2015), en su tesis para optar el Grado de Magister en
Ingenieria Industrial. “Propuestas de mejoras al sistema de gestion de almacén
de materias primas”, presentada en la Universidad de Carabobo, Valencia,

considerd lo siguiente:

Objetivo general

Se propone mejorar el sistema de gestion del almacén de materia prima de
Manufacturas de Papel Manpa S.A.C.A Division Conversion de Bolsas y Sacos
para facilitar el posicionamiento y distribucion de insumos en la linea de

produccion.

Obijetivos especificos

a) Analice el estado actual del almacén de materiales para identificar variables
que afecten el tiempo que lleva encontrar los requisitos de material y
transferirlos a la linea de produccion.

b) Proponer el disefio y mejora del sistema de gestion de almacenes.

c) Estudio de viabilidad de propuestas para mejorar el sistema de gestion del

almacén de materiales.

Marco metodologico

Tipo y nivel de investigacion

De acuerdo con el problema descrito con anterioridad, la investigacion es de tipo
proyecto factible. Para UPEL (2006) “El proyecto factible consiste en la
investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo

viable para solucionar problemas requerimientos o0 necesidades de
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organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacién de politicas,

programas, tecnologias, métodos o procesos”.

En este sentido, se llevaron a cabo tres fases para corresponder al método del
estudio de viabilidad. La primera fase estudia el estado actual del almacén de
materiales para identificar la causa raiz del problema, la segunda fase hacer
propuestas de disefio para la mejora y la tercera fase estudia la viabilidad de la

mejora. Estamos ofreciendo mejoras al sistema de gestion de almacenes.

Segun UPEL (2006), cabe sefialar que "los proyectos deben basarse en una
revision de la literatura de proyectos que incluyan tipos de campo o ambos". Este
proyecto utiliza un tipo de encuesta mixta. Es una combinacién de documentales
y escenas de crimenes. Tipo de documento; ya que la investigacion del desarrollo
tedrico se utiliza para examinar sugerencias de mejora. Y sobre el terreno,
especialmente las personas involucradas para obtener los datos. La profundidad
de la investigacion indica que este es un problema real ya que se relaciona con

el desarrollo de recomendaciones para acciones alternativas.

Fuentes y Técnicas de Recoleccion de la Informacion

Para la obtencidn de los datos se utilizaron las siguientes fuentes principales de
informacidn: Observaciones directas, entrevistas y consultas con el personal que
trabaja en el area para procesar la informacidn que explique la situacion actual.
Es decir, asignacion de stock actual, proceso, tiempo, ruta, etc.
También utiliza fuentes de informacién secundaria disponibles internamente,
como el sistema de archivos BPCS, el proceso y el inventario disponible para el

altimo inventario de productos.

Unidad de Analisis

Este estudio define las unidades de analisis, los lugares de suministro y el
personal que interfiere directa o indirectamente con el almacenamiento y

operacion de los almacenes de materiales.

“La tesis aporta a la investigacion en el conocimiento a generar propuestas para
mejorar la gestion de almacenes con un analisis previo de la situacion actual del

almacén, para evitar la mala toma de decisiones a implementar.”
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Torres Ortiz, Joyce Janina (2018), en su tesis para optar por el grado de titulo en
Ingenieria Industrial, “Propuesta de mejora a Almacenamiento y Distribucion
interna (Lay-out) de las Bodegas de una Empresa dedicada a la Venta al por

Mayor de Productos Plasticos.

Objetivo General

Hacer una propuesta para mejorar la distribucion de la planta en el area de
almacén de la empresa de productos plasticos, utilizar el método de asignacién
para reorganizar los productos por nivel de ingresos y mejorar el tiempo de viaje

del proceso de envio.
Obijetivos Especificos

a) Creacidn de una redistribucion de productos, teniendo en cuenta su nivel de
ventas y costos.

b) Disefar el espacio éptimo de almacenaje, acorde a las actividades que se
desarrollen, y para conseguir el méximo beneficio posible de la inversién en
el edificio y sus instalaciones.

c) Determinar las instalaciones y equipos a utilizar para el almacenamiento y
manipulacion del producto o cargas, y conocer la funcion de cada una de
estas instalaciones y equipos para aprovechar la capacidad y tamafio del
espacio.

d) Establecer herramientas necesarias con las que debe contar el trabajador.

Importancia y Alcance

Para medir el éxito de una empresa, es importante que todas sus operaciones se
gestionen y controlen de forma competitiva, y también es importante planificar

el nivel de servicio que se brinda a los clientes.

Actualmente, la satisfaccion del cliente estd determinada por la calidad del
servicio brindado cuando sus solicitudes se responden a tiempo y se envian lo
mas rapido posible, y se mide por el nivel de actividad del cliente. Sus procesos

se utilizan para recibir, almacenar y enviar productos.

Al establecer un sistema de almacenamiento, la empresa se vera favorecida en
diversos campos, especialmente en los almacenes, donde se avanzara

positivamente en el control de inventarios, se gestionara la informacion en
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tiempo real en cuanto a mercancias en stock, y el espacio de almacenamiento
serd optimo con respecto a la rotacion de productos, entre otras ventajas. Pero
sobre todo, comenzard a surgir una cultura de mejora continua basada en

sentimientos hacia el servicio al cliente.
Recoleccion de datos

La unidad analitica de este trabajo de investigacion es el repositorio de

CENSOLO SA. Se analizan los diagndsticos del estado operativo actual.
Entrevista inicial

La entrevista se utilizo con seis endlogos y propietarios de bodegas, es decir,
todos los empleados de la bodega, un grupo muy reducido que no se beneficio

del muestreo.
Conclusiones

Mantener un buen servicio al cliente se ha convertido en una clave fundamental
para el éxito empresarial, pero para lograrlo se deben tener en cuenta los
procesos operativos y de gestion, por lo que deben jugar un papel importante en
la empresa ya que se enfocan de lleno en agregar valor a los clientes y su

satisfaccion.

Tal es la importancia de este trabajo, ya que en un principio los gerentes de
CENSOLO S.A tenian abandonado todo un espacio de almacenamiento, pero al
darse cuenta de que el cliente no estaba satisfecho con el tiempo de entrega,
decidieron buscar soluciones para deshacerse de estos y otros problemas
identificados en el andlisis de datos.

El objetivo principal de esta investigacibn de campo fue cumplido
satisfactoriamente ya que al principio el area de bodega no tenia orden y los
bodegueros tardaban mucho tiempo en ubicarse y localizar los productos cuando
estos eran solicitados, y a través de los datos expuestos por la empresa se logré
elaborar una propuesta que consiste en mejorar el orden y algunos procesos,
aplicando los conceptos béasicos de logistica y metodologias ensefiadas dentro
del campo de la ingenieria industrial, estableciendo una forma de almacenaje

que aprovecha en su totalidad el espacio fisico.
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Tesis Nacionales

i. Miranda Alarcon, Karen Yamilet (2018), en su tesis para optar el Grado de
Titulado en Ingenieria Industrial. “Gestion de Almacenes para mejorar la
productividad de los despachos de la empresa asesoria del talento humano

EIRL”, presentada en la Universidad Cesar Vallejo, Peru, considerd lo siguiente:

Obijetivo general
Determinar la mejora de la productividad y de los despachos de la empresa
Asesoria del Talento Humano E.I.LR.L Lima 2018 gracias a la gestion de

almacenes.

Obijetivos especificos

a) ldentifique como la gestion del almacén mejora la eficiencia de la oficina en
su empresa. Asesoria del Talento Humano EIRL Lima 2018.

b) Conozca como la gestion de inventarios mejora la eficiencia de la oficina en

su empresa. Asesoria del Talento Human EIRL Lima 2018.

Tipo y disefio de investigacion

Por su enfogue: Cuantitativo

Por su enfoque el siguiente estudio es cuantitativo porque pretende recolectar
informacion para corroborar la hipotesis basdndose en la observacion de la
estadistica (HERNANDEZ, y otros, 2010)

Tipo de investigacion Aplicada

Es de tipo aplicada a la ingenieria industrial tiene como objetivo proporcionar
soluciones a problemas especificos identificados que afectan la productividad de
las areas de almacenamiento de oficinas mediante la aplicaciéon directa de
estandares técnicos adicionales. Este estudio se distingue por objetivos precisos,
inmediatos y bien definidos. Es decir, la investigacion se lleva a cabo para

practicar, cambiar, modificar o iniciar cambios en un area particular de practica.

Por su nivel de investigacion: Explicativa

El estudio es de nivel explicativo puesto que busca “llegar a los factores
originarios o condicionadores de la existencia de un objeto sometido al estudio”

(CARRASCO, 2009)
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Segin VALDERRAMA (2013), el estudio es cuasi - experimental ya que se
analiza las consecuencias en las variantes dependientes anterior y posteriormente

basando en la comparacion de las respuestas entre las medidas tomadas.

Poblacion y muestra

Poblacion

De acuerdo con CARRASCO (2009), poblaciéon es “el conjunto de todos los
elementos (unidades de analisis) que pertenecen al ambito espacial donde se

realiza el trabajo de investigacion”.

Para este estudio se determino el nimero de envios realizados en 26 dias habiles
desde la filial Asesoria del Talento Humano E.I.R.L de Corporacién Lindley
S.A. considerada la poblacion. Como departamentos de marketing a través de
diversas funciones, como activacion de BTL, punto de venta, eventos
corporativos, muestreo, flyers, promociones, desarrollo de unidades y, en

definitiva, ventas al consumidor.

Muestra

Muestra es un fragmento o parte representativa de la comunidad, cuyos
caracteres son la objetividad y la fidelidad a las caracteristicas singulares de la
poblacion (CARRASCO, 2009).

La muestra para el presente estudio estard determinada por el numero de

despachos realizados durante 26 dias laborables.

Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad
Técnica

Las técnicas de obtencion de informacion son las variadas maneras o formas de
recolectar datos (VALDERRAMA, 2013).

El método de recopilacion de datos es un meta analisis que utiliza observaciones
estructuradas a medida que se utilizan los hechos que se investigan. Asimismo,
nos centraremos en analizar la literatura relevante para nuestra investigacion,
como libros, revistas y folletos. Observaciones se basan en un estudio
sistematico, eficiente y confiable de comportamientos y momentos que se
pueden observar a través de una serie de factores e indicadores
(VALDERRAMA, 2013).
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Instrumento

Las herramientas son el medio fisico que utilizan los estudiantes para recopilar
y almacenar datos basicos para la investigacion (VALDERRAMA, 2013).
El medio utilizado para la recoleccion de la informacion es el formulario de
registro que, segun PEREX (2012), permite registrar la informacion necesaria
sobre los elementos de la encuesta de manera coherente, sistematica y
sistematica. El formato de formulario de registro se crea en funcién de los datos

necesarios para las métricas de almacenamiento y productividad.

Conclusion

Un analisis de hipdtesis general de este estudio concluy6 por primera vez que la
gestion del almacén mejoraria la productividad de la oficina en Asesoria
Deltarent Humano EIRL, en un 0,39% o en promedio. Envio en curso.
Asi, desde la gestion de inventarios, Asesoria del Talento Humano E.I.R.L.
También se puede concluir que aumentara la eficiencia de trabajo de la oficina
corporativa. Desde el primer analisis de la hipotesis especifica, el aumento medio
0 mediano del 0,67% (antes de la prueba) al 0,78% (después de la prueba) resulto
en una eficacia previa y posterior y una mejora del 16% en los envios.
Finalmente, se concluyd que la gestidn de los almacenes mejoraria la eficiencia
de la Asesoria del Talento Humano E.I.LR.L. EIl segundo anélisis de hipdétesis
especial mostré un aumento medio o mediano del 0,59% (antes de la prueba) a
una ganancia del 0,75% (después de la prueba) y una mejora del 27% antes y

después de mejorar la eficiencia.

“La tesis aporta a la investigacion el alcance al tipo y nivel de investigacion

relacionado a la gestion de almacenes.”

Choquehuanca Hancco, Herber Freddy (2018), en su tesis para optar el Grado
de Maestro en Gerencia de Operaciones y Logistica “Gestion de almacenes en
una empresa logistica 2016 - 20177, presentada en la Universidad Cesar Vallejo,

Perd, considerd lo siguiente:

Objetivo General
Comparar el rendimiento de la gestion del almacén en una empresa logistica,
Lima 2016 - 2017.
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Obijetivos Especifico

a) Comparar el rendimiento de la recepcion de mercancia en una empresa
logistica, Lima 2016 - 2017.

b) Comparar el rendimiento del almacenamiento de materiales en una empresa
logistica, Lima 2016 — 2017.

c) Comparar el rendimiento de la distribucion de materiales en una empresa
logistica, Lima 2016 — 2017.

Marco metodologico

Metodologia

Este estudio ha adoptado un enfoque positivista y empirico porque considera el
conocimiento cientifico como un conocimiento real, donde se valora la
experiencia en la formacion de conceptos.
Cuantitativo porque los modelos numéricos se utilizan luego en indicadores que
toman en cuenta el problema o se introducen para utilizar herramientas

estadisticas para verificar la hipotesis planteada.

Dado que la investigacion se desarrollo mediante un método de inferencia

virtual, Bunge (200, p. 69) sefiala:
a) Se plantean problemas cientificos.

b) Se verifican varias hipdtesis: "La expresion anterior enfatiza que la
investigacion fue desarrollada sistematicamente. Siguiendo un procedimiento
previamente establecido por los cientificos luego de identificar el problemay
la reduccion de la hip6tesis propuesta - Se realizan estudios empiricos para
demostrar numéricamente la correcta aplicacién de los indicadores en la

gestion de inventarios.

Disefio

Séanchez y Reyes (2006) sugieren que el disefio no empirico utilizado en el
estudio respectivo toma la forma de un estudio descriptivo comparativo para este
propdsito: Los resultados para diferentes periodos de tiempo muestran datos

cuantitativos, por lo que son para fines comparativos. (Pagina 65)
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Se diferencian con relacion al periodo 2016 y 2017, en sus respectivas
dimensiones: Recepcion de la mercancia, el almacenamiento y la distribucion,

el tiempo de duracién de la investigacion fue de 2 afios.
El esquema seguido fue:

Gl:~>01
G2:->02

G1: Rendimiento de la gestion de almacén 2016
G2: Rendimiento de la gestion de almacen 2017

O1: Gestién de almacén

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica

Anadlisis documental

En la presente investigacion se empleo la técnica del analisis documental, dicha
técnica es aplicable a los enfoques cuantitativos bajo ciertas condiciones de
operacionalidad donde se apoya en las listas de chequeo.

En tal sentido la “observacion es la reina de las técnicas de la investigacion
social” (Naupas, Mejia, Novoa, Villagomez 2014, p. 201), a esto aporta Ander
Egg (como se citd en Naupas et. al., 2014, p. 201) afirma que: “es la mas antigua
y al mismo tiempo la mé&s confiable, en cuanto sirve para recoger datos e
informaciones, para verificar hipotesis” y a esto Henandez, Fernandez y Baptista
(como se citd en Naupas et. al., 2014, p. 202) “puede ser definido como el
registro sistematico y valido de datos e informaciones de los hechos
observados”.

De esta manera, la encuesta examino los informes de pedidos ejecutados durante
un periodo de tiempo especifico, calculd los flujos de entrada y salida del
material y permitio comparar por numero en el periodo de tiempo apropiado.
Finalmente, esta técnica se puede aplicar para demostrar cientificamente el

impacto de las herramientas de calidad en la gestién de inventarios.

Instrumento

Lista de Verificacion
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La herramienta utilizada en el estudio es una lista de verificacion creada por
investigadores en base a las caracteristicas necesarias para recolectar datos para
el calculo de variables dependientes. Por lo tanto, con Naupass ET. (2014)
afirma:

Este instrumento de investigacion o instrumento se utiliza para la observacion.
También llamada lista de verificacion o check list, consiste en un certificado o
lista que verifica la presencia o ausencia de una accion, una serie de acciones,
aptitud, habilidades, estado de salud, actividades sociales, etc. (P.208)

En el caso de Naupas, este estudio, Gtil para el analisis, se denomina checklist y
se basa en una tabla que registra un rango de actividades como habilidades,
fortalezas, debilidades, hechos, conductas, acciones durante un periodo de

tiempo. Por organizacion, etc.

Conclusion

Existen diferencias significativas en el desempefio de la gestion de almacenes de
las empresas de logistica. La rentabilidad en 2016 fue de alrededor del 5%, en
2017 fue del 61,30% en 2017 es la hipotesis comun de los investigadores. Esto
se debe a que el valor de significancia (p = 0,001) es pequefio. Se excluye la tos

porque es superior a 0,05.

Se enfatizaron los siguientes puntos. Hay una gran diferencia en la tendencia a
recibir mercancias de las empresas de logistica, mientras que la tendencia a
recibir mercancias en 2016 fue de alrededor del 2% y en 2017 fue del 67%. Se
acepto la hipotesis 1 especifica del investigador porque la diferencia significativa

(p = 0,001) fue menor que 0,05 y se rechaz6 Ho.

Esto muestra que: En el periodo 2016, el indice de inventarios estuvo alrededor
del 38.6%, en 2017 llegd al 55%, por lo que hay una gran diferencia en el
inventario de las empresas de logistica. Se rechaz6 HO porque se acepto la
hipétesis especifica del investigador 2 porque la diferencia significativa (p =
0,002) fue inferior a 0,05.

“La tesis aporta a la investigacion en el conocimiento al desarrollo de

indicadores o andlisis comparativos en la gestion de almacenes”.
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Br. Carmen Marcela Tavara Infantes (2014) en su tesis para optar por el titulo
de Ingeniero industrial, “Mejora del sistema de almacén para optimizar la gestion
logistica de la empresa comercial de Piura”, presentada para la Universidad

Nacional de Piura.

Objetivo General

Gestion de Almacenaje para reducir el tiempo de despacho en una distribuidora

en Lima.

Obijetivo Especifico

a) Determinar el impacto de la nueva gestion del almacén en el tiempo de
traslado del colaborador del almacén.

b) Determinar el efecto de la nueva gestion de almacenamiento sobre el
tiempo de ubicacion del producto.

c) Determinar el impacto de la gestion de nuevos inventarios en el tiempo de

preparacion de pedidos.

Metodologia

En esta tesis se utilizard un enfoque cuantitativo y se analizard la relacion entre
dos variables. (Gestion del tiempo de almacenamiento y transporte) Asimismo,
sera una especie de estudio explicativo donde se daran a conocer los beneficios
de mejorar los procesos de la situacion actual.

Paradigma

El modelo que se utilizara en este estudio sera el positivismo, en el que se
planteardn hipdtesis y técnicas estadisticas para analizar la informacion y
mostrar las relaciones entre los fendmenos que dan lugar a problemas

empresariales.
Enfoque

Habra un enfoque cuantitativo, y de esta manera permitira un mejor analisis de
los temas, a través de entrevistas con empleados, seguimiento de actividades y
revision de documentos internos. A traves de los resultados se aplicaran las
herramientas de gestion relevantes, con las que es posible determinar la nueva

gestion de almacenes en beneficio de la empresa.
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Método

Este trabajo de investigacion no esta disefiado para ser experimental, ya que se
observara el estado actual de la empresay se recopilaran datos relevantes a partir
de tecnologias apropiadas. Se interpretara la informacion del estudio y con ella

se desarrollaran conclusiones y recomendaciones.

Poblacion y Muestra

Poblacion

La empresa esta constituida por 14 trabajadores, al ser pocos trabajadores la
poblacidn serd conformada por todos los trabajadores de la empresa, incluyendo

los jefes mas importantes.

Muestra

Debido a que la poblacion de la empresa la constituyen 14 trabajadores y al ser

este un grupo muy pequefio, se considerd a todos ellos como la muestra.

Unidad de Analisis

Dentro del presente estudio las unidades de anélisis son todos los trabajadores

que laboran en la empresa La Casa de La Miel.

Instrumentos y Técnicas

Instrumentos

En este estudio se propone la gestion de almacenes para una empresa
agroindustrial. Por esta razon, se elabor6 una matriz de los 5 ¢Por qué? y
diagramas de Ishikawa para identificar problemas y causas fundamentales que
afectan las operaciones comerciales. De manera similar, se ha desarrollado un
mapa de procesos para identificar areas relevantes en los procesos almacenados.
Para eliminar los problemas de gestion de inventario, se ha creado una secuencia
de codigo que permite a los operadores optimizar la distribucion de los estantes
y también identificar los productos mas rapidamente. Se ha implementado 5S

para mejorar el orden del almacén.
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Técnicas
Entrevistas

Las entrevistas del presente estudio, fueron formuladas a los trabajadores de la
empresa, tanto operarios como jefes de area.

Observacion de las actividades
Se realiz6 la observacion de las actividades de los empleados, con el fin de
proponer alternativas de estrategias para mejorar el funcionamiento de la

empresa.

Andlisis de la documentacién

Para el presente trabajo se realizd el andlisis de la documentacién interna,

generando identificar los problemas de la empresa.

Conclusion

A pesar del adecuado uso de las herramientas de calidad para determinar los
problemas que afectaban a la empresa, estas no permitian conocer su verdadera
importancia, ni con qué frecuencia ocurrian pero por medio de la matriz de
priorizacién de problemas y Diagrama de Pareto de frecuencias que se les pudo
observar a detalle y la regularidad con que surgian, identificando asi al area de
almacén como el area que presenta continuamente problemas, como el traslado
a un estante incorrecto, no ubicar adecuadamente los productos solicitados y
extraer productos no solicitados, generando grandes demoras en el despacho. Por
ello, el objetivo general del trabajo fue una gestion de almacenaje que reduzca

el tiempo de despacho.

2.3 Estructura teorica y cientifica que sustenta el estudio
¢Qué es la Gestion de Almacenes?
Ademas del procesamiento e informacion sobre los datos generados, este es el
proceso de la funcidn logistica que maneja la recepcién, almacenamiento y manejo
de todos los materiales, incluyendo materias primas, productos semiacabados,
productos y productos terminados, en un mismo almacén. . (Rubio y Villaroel,
2012, p.10)
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Importancia de la Gestion de Almacenes

En el caso de Frazelle (2007), la principal caracteristica del almacén es realizar las
operaciones y actividades necesarias para proporcionar los materiales en dptimas
condiciones de uso de la forma méas econdmica. Las ventajas del sistema de

almacén son:

a) Reduccion de tareas administrativas

b) Agilidad del desarrollo del resto de procesos logisticos
c) Conserva la calidad del producto

d) Nivel de satisfaccion del cliente

Obijetivos de la Gestion de Almacenes

a) Minimizar los costos de manipulacion de mercancias

b) Minimizar las distancias totales recorridas en los almacenes

c) Ajustarse a las necesidades de la preparacién de pedidos

d) Maximizar la utilizacion de los espacios

e) Evitar las incompatibilidades entre los diferentes tipos de mercancias
f)  Reducir las posibilidades de accidentes o siniestros

g) Facilitar el control sobre los materiales

h) Mejorar la seguridad en el almacén

Los Procesos de la Gestion de Almacenes

A continuacion en la Figura N°04, se describen el conjunto de actividades bajo la

responsabilidad de la Gestién de Almacenes. Donde encontramos lo siguiente:

a) Primero, el proceso de planificacion y organizacion del almacén actia como el
primer subproceso y se extiende a lo largo del proceso.

b) En segundo lugar, los subprocesos configuran las operaciones del almacén y la
gestion del propdsito, como recibir materiales, mantenerlos en el almacén y
moverse entre areas del almacen.

c) Finalmente, administrar la informacion de identificacion, registros e informes

generados en el proceso anterior.
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Figura N°04: Proceso de Gestion de Almacenes

Fuente: Manual de Almacenes (2002)

Funciones del almacén, Ballou (2004):

En la Figura N°05, observamos las funciones del almacén segin Ballou (2004),

siendo las siguientes:

Carga y descarga de mercancias: para que el almacén funcione bien, es necesario
gestionar la recepcion y envio de mercancias. El proceso de carga consiste en
encontrar la mercaderia en el almacén, mientras que otros almacenes requieren
equipos especiales para carga y descarga y equipos especiales para ubicar, los dos
procesos son separados. En algunos almacenes, el material que se va a enviar se
inspecciona primero, por lo que el proceso de carga puede ser un poco mas
complicado que el de descarga. Ademas, dependiendo de la naturaleza del producto,

esto puede ser necesario. Pasa por el proceso de empaque.

Planificacion eficiente: como todo sistema bien organizado, el almacén debe preparar
los recursos necesarios, calcular el tiempo necesario para completarlos y evitar
imprevistos. Las operaciones deben planificarse con buenas expectativas de compra,

envio e inventario.

Manipulacion dentro del almacén: esta funcidn se encuentra entre la carga y descarga
y el transporte y se refiere al movimiento fisico de la mercancia en el almacén, es
decir, de un lugar a otro. Como resultado, se producen mas pérdidas debido a

operaciones internas, ganancias negativas no especificadas, malas posiciones, etc.
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Esta operacion se suele realizar utilizando equipos del almacén, como carretillas
elevadoras y montacargas.

FUNCIONES DE LA GESTION DE
ALMACENES

Figura N°05: Funciones del almacén

Fuente: Ballou (2002)

Importancia del Picking

El picking es uno de los pasos mas importantes de la preparacion de pedidos en un
almacén o centro de distribucion. La clave para un proceso de preparacion eficaz
es lograr el menor costo por unidad servida y entregar el tiempo mas réapido y
directo posible al destinatario final.

La importancia de este concepto proviene de diversos factores de la economiay el
mercado actuales, que subrayan el cambio en los habitos de compra de los
consumidores con distintas necesidades que pueden afectar la recompra, como la

rapidez en la entrega.

Para mejorar el tiempo de entrega, es necesaria una buena estrategia de picking;

Una buena forma de mejorarlo esta directamente relacionada con:

- Conocer la demanda de los productos a vender.
- Habitos de compra de los consumidores.
- Picking almacenamiento: coémo se puede mejorar.

Algunos de los principios basicos para maximizar la eficacia del picking

almacén que permiten mejorar las operaciones de picking son:

Evitar combinar varias referencias en la misma ubicacion: Dado que esta practica
reduce la productividad del operador, una vez que se establecen el nivel y la meseta
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especificos, se debe invertir tiempo adicional en buscar entre las diversas

referencias recopiladas alli para encontrar el articulo que necesita.

Reducir el tiempo de transito de los items: Tanto a través de la implementacion del
sistema de transferencia (como alcance o clasificador), como también a través de
la aplicacion de estrategias de estilo por lotes. De esta forma, el tiempo de transito
del producto se reduce considerablemente, lo que incide directamente en la

productividad del proceso de picking.

Tratar que todas las tareas que tienen que ver con lo que es picking se realicen a
nivel de suelo: Evitar el picking vertical mejora la eficiencia del operador, incluso
si requiere mas espacio de trabajo, que debe mapearse con anticipacién. Cuando
esto no pueda evitarse, se deben hacer esfuerzos para mejorar el almacenamiento,
colocando los productos con la menor rotacién de lotes en el nivel mas alto y los

més demandados con el mas bajo.

Esto también reduce el nimero de sitios diferentes donde se realiza el picking. De
esta forma, se incrementa la productividad del operador al concentrar las
referencias, lo que le permite encontrarlas con mayor facilidad; y reduzca los

tiempos de carga, haciendo el trabajo mas rapido.

Escoger el soporte de almacenamiento adecuado: De esta manera, se puede
aumentar la eficiencia del almaceén, pero ain debe cumplir con los requisitos Unicos

de cada producto y su demanda respectiva.

Pilares para un disefio exitoso de almacenaje y distribucion

Reduccion de costos

El costo adicional de la administracion de inventario y el almacenamiento se puede
compensar con costos mas bajos, que se logran a través de eficiencias ganadas en

compras y envios.

Como resultado, puede confiar en un proveedor de logistica, almacenamiento y
distribucion con las capacidades técnicas, las instalaciones, el equipo y las personas
para crear e implementar una estrategia de logistica que lo ayude. Aumente la
rentabilidad de la gestion de su almacén a través de soluciones como la prestacion

de servicios personalizados y seguimiento de productos.
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Coordinacion de suministro y demanda

Las empresas con productos altamente estacionales enfrentan problemas y
dificultades para evaluar con precision la oferta y la demanda, a fin de evitar el

almacenamiento frecuente.

Sin embargo, cuando ese suministro logistico se vuelve demasiado costoso, la
solucidn es el almacenamiento. Por lo general, hay varias formas de determinar si

una empresa necesita alquilar un almacen.

Ademas, siempre es posible reducir el costo de bienes y suministros encontrando

proveedores y negociando mejores precios.

Necesidades de produccion y comercializacion
Algunos productos tardan mucho en fabricarse, por lo que el almacenamiento y la

distribucion pueden ser parte del proceso de fabricacion.

Ademas, los modelos de compra y los tipos de almacén no solo mantienen el flujo
de suministro durante la produccién, sino que también le permiten asegurar la
mercancia hasta el momento de la venta, como en el caso de los productos dafiados:

impuestos e impuestos de inventario.

Consideraciones de marketing

El marketing generalmente se preocupa por determinar la rapidez con la que un
producto estara disponible en el mercado. Al mantener el almacén lo méas cerca
posible del cliente final, la empresa puede reducir los tiempos de envio y asi

satisfacer la demanda en campafias promocionales.

Demanda del mercado

La retencidn de inventario conduce a la necesidad de administrar materias primas
0 materiales para satisfacer la demanda tanto de los usuarios como de los
distribuidores. Por esta razén, el almacenamiento se convierte en un factor de
conveniencia econdmica y logistica, especialmente para la reputacion de su

empresa como proveedor confiable.

33



Método ABC — clasificacion de inventarios

El método ABC de clasificacion de inventarios permite organizar la distribucion
de las distintas mercancias dentro del almacén a partir de su importancia para la
empresa, de su valor y de su rotacioén. Con este sistema se prioriza la generacion
de compra adecuada y colocacion de los productos no por su dimension, volumen

o cantidad, sino por el aporte econdmico que suponen para la empresa.

El sistema ABC se basa en el principio de Pareto o regla del 80/20, que indica que
el 20% del esfuerzo es responsable del 80% de los resultados.

Batch Picking

El Batch  Picking, también  conocido  como "preparaciéon de  pedidos
maultiples™ o "picking por lotes", es un sistema que se caracteriza por la agregacion
de la demanda de bienes de varios pedidos en un solo proceso de preparacion. Una
vez preparados los respectivos pedidos, la mercaderia se categoriza y agrupa a
pedido o por ubicacion de envio segun la situacion en la que nos encontremos. Las
industrias que utilizan el sistema de recoleccién a granel suelen ser la alimentacién,
la moda y el comercio electronico. Ademas, el sistema mejora la produccion y la
eficiencia operativa al optimizar la preparacion de pedidos para aumentar
proporcionalmente la cantidad y reducir la distancia de viaje requerida por los
operadores. De esta manera, los pedidos se clasifican automaticamente por pedido
0 destino, lo que reduce el procesamiento manual y los problemas de carriles
desordenados causados por la gestion y preparacion de pedidos tradicionales.

Caracteristicas del Batch Picking
Facilitar la preparacion de varios pedidos a la vez y agruparlos por lotes.
A continuacion, estos pedidos se agrupan en la misma presentacion y segun el

destino del envio. Hace posible servir multiples lineas de comando al mismo tiempo,

por lo que cada ruta se usa al maximo.

Ofrece la capacidad de los encargados de preparar los pedidos cubriendo la minima
distancia posible para encontrar y atender cada pedido. Esto significa un uso maximo

de la carretera.
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Los pedidos son preparados de la forma mejor y mas eficaz posible con el uso del
Batch Picking, por lo que se evitan asi las congestiones de los pasillos por la

circulacion de diferentes operarios en un mismo lugar o pasillo.

La radiofrecuencia y la logistica de almacén

Para la creacion de una red sin hilos dentro de un almacén de logistica, se suele
utilizar una tecnologia de radiofrecuencia perteneciente al estandar 802.11ac /
802.11n, basado en la utilizacion de una frecuencia variable desde los 2.4GHz
hasta los 5.0 GHz para la comunicacion de las informaciones. Este estandar
garantiza la compatibilidad entre los diferentes sistemas hardware que lo utilizan.

Entre las ventajas ofertadas por la tecnologia de radiofrecuencia se pueden

nombrar:

a) Implantacion rapida y simple con respecto a una red de cables;

b) Arquitectura flexible

c) Acceso a las informaciones en tiempo real y en cualquier lugar dentro del
almaceén.

La arquitectura de las redes de radiofrecuencia generalmente se basa en dos tipos

de dispositivos de hardware: Access point (puntos de acceso) y terminales de

radiofrecuencia.

Punto de acceso: El punto de acceso es un dispositivo electronico, conectado a la

red de cable, lo que permite a los usuarios moviles acceder directamente a las redes

en modo inalambrico directamente a través de terminales de radiofrecuencia

propias. Este dispositivo, gracias a la antena de transmisién / recepcion, le permite

recibir y enviar sefiales de radio a los usuarios, creando una conexion sin un cable

entre ellay la red.

Un punto de acceso generalmente se comunica dentro de 100 m o menos, aunque

la distancia se puede reducir significativamente por la presencia de obstaculos

metalicos o liquidos, que no promueve la propagacion de la sefial de radio. La red

de radiofrecuencia en un almacén generalmente se genera a través de la parte

superpuesta de la radio de seguro de cada punto de acceso, lo que garantiza la

cobertura de radio de toda la superficie de trabajo. La atencion especial debe

dedicarse a la posicion y el numero de puntos de acceso implantados en un almacén,

para evitar la concentracidn excesiva del dispositivo serd una causa, por el incidente
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continuo del terminal final, la conexién al mismo tiempo con el punto de acceso
pierde el rendimiento de la red.

Terminal de radiofrecuencia

Una estacion de radiofrecuencia es una pieza de hardware que utiliza los servicios
proporcionados por una red inalambrica, especificamente una herramienta destinada
a recopilar e intercambiar datos en un almaceén logistico.

En una red corporativa, este dispositivo esta conectado a la sefial emitida por el punto
de acceso, lo que permite el intercambio de informacion en tiempo real con el
repositorio WMS o con otro software empresarial.

En la gestion logistica, la estacion de RF esta conectada al WMS y sirve como medio
de comunicacioén para el encargado del almacén y para mantener la trazabilidad de
cada actividad realizada en el proceso logistico, mediante la lectura de codigos de
barras y la introduccién de datos del operador.

Dado que Automata es un programa web, no es necesario implementarlo en todos los
terminales, solo son suficientes los dispositivos con un navegador que proporcione
acceso a la web (navegador web).

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo se define como el proceso de revision sistematica de
equipos o dispositivos de cualquier tipo (mecéanicos, eléctricos, informaticos, etc.)
para que se desgasten o se rompan con el tiempo.

El mantenimiento preventivo predice fallas antes de que ocurran o las hace menos
peligrosas, lo que reduce los costos de reparacion y el tiempo de inactividad del

equipo.
Tipos de mantenimiento preventivo
Hay tres tipos de mantenimiento preventivo y todos conforman un plan de

mantenimiento; Imprescindible para realizar trabajos profesionales de calidad y

mantenimiento. Estos son los tres tipos principales de mantenimiento preventivo:

a) Mantenimiento programado: Se realizan por tiempo, kilometros u horas de
funcionamiento.
b) Mantenimiento predictivo: Es realizado al final del periodo estimado maximo de

utilizacion.
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c) Mantenimiento de oportunidad: Se aprovecha el periodo en el que no se esta

utilizando el equipo para realizar el mantenimiento y evitar cortes de produccion.

Ademas, dependiendo del tipo de servicio y equipo al que realizar el mantenimiento

también podemos contemplar:

a) Mantenimiento pasivo: Aplicando medidas de mantenimiento pasivo a nuestro
plan de mantenimiento estamos aplicando una capa de seguridad para que el
equipo siempre opere en las condiciones fisicas excelentes y evitar factores
externos como desgaste por condiciones meteoroldgicas (lluvia, nieve,
humedad, calor) o por manipulaciones intencionadas/accidentales.

b) Mantenimiento activo: Dependiendo de la calidad y tipo de los componentes a
realizar el mantenimiento preventivo, deberemos supervisar de manera mas

asidua el desgaste de estos debido al uso.

Como ya hemos comentado anteriormente, la suma de todos estos tipos de
mantenimiento da lugar al plan de mantenimiento, que es base para poder ofrecer un
servicio de mantenimiento puntual, de calidad y rentable tanto para la empresa

receptora como para la empresa que ofrece el servicio.
Pasos para realizar un correcto mantenimiento preventivo

Para realizar un trabajo de mantenimiento preventivo de alta calidad, debemos
comenzar con un plan de mantenimiento eficaz y confiar en herramientas que
respalden nuestra gestion diaria. Estos son los pasos a seguir para realizar el

mantenimiento preventivo:

Planteamiento de objetivos: Partiendo de que el mantenimiento preventivo surge a
raiz de la necesidad de minimizar las acciones correctivas (reparaciones de
averias), aumentar la vida util del equipoyaumentar la disponibilidad del
equipo entre otros (también podemos afiadir, por ejemplo; reducir riesgos laborales,
evitar pérdidas de materia prima por malos procesados...) Debemos cuantificar esta

mejora para seguir con el resto del plan, por ejemplo: Reducir averias en un 70%.

Presupuesto sobre la maquinaria, inventarios y horas de mano de obra: Debemos
hacer un calculo sobre la cantidad estimada de componentes, subcomponentes y
mano de obra que necesitaremos para cubrir el mantenimiento de toda la maquinaria.

Asi podremos analizar en un futuro nuestra rentabilidad real y esperada.
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Revision de mantenimientos previos: Tendremos que tener en cuenta la suma de
todos los mantenimientos previos, como se hicieron, fechas, responsables y material

utilizados. Si no existieron, partiremos de cero.

Consulta de manuales, documentacion y requisitos legales: Deberemos seguir la
documentacion oficial para realizar el mantenimiento, asi como tenerla siempre a
mano antes y durante la accion de mantenimiento. Ademas, el personal debe cumplir

con las normas de prevencion de riesgos laborales.

Eleccion de tipo de mantenimiento y encargado de realizarla: Esta es la tarea mas
importante, ya que deberemos tener en cuenta que tipo de mantenimiento es el
necesario y quién lo hard. Variara segun el tipo de maquinaria, pero la persona

encargada casi siempre sera la misma para realizar los mantenimientos recurrentes.

Ejecucion del plan y seguimiento: Una vez realizado el plan, deberemos tener una
guia para seguirlo y poder tener bajo control todos los equipos, fechas y responsables

de los mantenimientos.
Plan o Prueba Piloto

Una prueba piloto es una puesta en préctica de un experimento tendiente a considerar
las posibilidades de un determinado desarrollo posterior. Puede entenderse también
como una primera puesta en escena de un determinado proyecto con la intencién de
considerar las facilidades de implementacion. Laprueba pilotose usa en
innumerables contextos como una forma de limitar efectos negativos, pérdidas
econdmicas, recursos, tiempo, etc. Si la susodicha prueba tiene consecuencias
positivas, entonces se procedera a proseguir con el proyecto; caso contrario, se lo
dejara de lado o se o modificara para tornarlo viable. En cualquier caso, la prueba

funcionard como un primer paso para conseguir informacion pertinente.

Las pruebas piloto son una constante en diversas disciplinas. En aplicaciones de
ingenieria son levadas acabo mediante prototipos, que ponen a prueba diversos
conceptos que se buscan aplicar de un modo masivo. Esto es también especialmente
cierto para otros productos que buscan encontrar un mercado; los mismos son
desarrollados en pequefias cantidades y son dados para el consumo de distintos
individuos que daran cuenta de su experiencia; cuando alguno de estos productos sea
ampliamente aceptado dara una clara sefial de posibilidad de ser empleado para un

lanzamiento que involucre mayor capital y compromiso. Pensemos asimismo en los
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2.4

medicamentos desarrollados para consumo masivo con la finalidad de tratar alguna
enfermedad; los mismos son testeados con grupos reducidos antes de lanzarlos al

mercado, circunstancia que evita contener cualquier tipo de problema.

El uso de una prueba piloto es una buena estrategia para llevar a buen término
cualquier proyecto. Es por eso por lo que se debe considerar ya desde el comienzo
de cualquier plan al respecto. Una vez que la misma sea exitosa se podran conseguir

mayores apoyos de terceros.

Definicion de términos basicos
Capacidad: Situacion o conjunto de condiciones, cualidades o habilidades, en
particular el intelecto, que permiten desarrollar algo, obtener funciones, realizar un

estado, etc. (Torres Rojas Alvaro, 2013)

Tiempos: Una cantidad fisica que establece el pasado, el presente y el futuro, y puede
ordenar una serie de eventos, siendo la unidad del sistema internacional la segunda
unidad. (Carlos Andrés Romero, 2004)

Implementar: Para hacer eso, aplique los métodos y medios necesarios para lograr
algo. (Mikel Mauleon Torres, 2013)

Picking: Se trata de una actividad realizada en un almacén por un equipo de

empleados para preparar el pedido de un cliente. (Mikel Mauleon Torres, 2013)

Almacén: Local donde se almacenan diversos tipos de productos para su posterior

distribucioén o venta. (Aurea Campo Varela, 2013)

Optimizacion: En matematicas e informética, como determinar los valores de las
variables presentes en un proceso o sistema para obtener los mejores resultados

posibles. (Carlos Andrés Romero, 2004)

Espacios: Extension o lugar que contiene toda la materia existente. (Aurea Campo
Varela, 2013)

Método: Como trabajar de acuerdo con un orden o habito especifico para lograr un

objetivo especifico. (Mikel Mauleon Torres, 2013)
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Pedido: Encargo de géneros que se hace a un fabricante o a un vendedor.  (Arenal
Laza Carmen, 2019)

2.5 Fundamentos teoricos que sustentan las hipotesis (figuras, mapas conceptuales)

Como se observa en la Figura N°06, se sustenta las hipétesis en base a fundamentos
tedricos, es por ello que implementando una Gestion de almacenes se lograra una
mejor recepcion, almacenamiento y movimiento de mercaderia dentro de una
adecuada distribucion y  aprovechamiento de espacios dentro del almacén.
Mejorando los ratios de la preparacion de pedidos con el Método Picking, también
mejorando la confirmacion interna de pedidos y el despacho de los pedidos con el
Método Shipping.

Proceso de la funcién logistica que se
encarga de la recepcion, almacenamiento y

movimiento dentro de un mismo almacén.

SE DEFINE Reduccion de tareas administrativas
Conserva la calidad del producto

—  OBIETIVOS :estlnn de -IMPORTANCIA
o macenes
Reducir la posibilidad de e //
accidentes / | Reduccion de tareas administrativas

/ SUS FUNCIONES SON

/
Ajustarse a la necesidad de ¥
la preparacién de pedidos
I

v '
Carga y descarga Programacion efectiva Traslacién dentro del almacén

X Preparar los recursos Traslado fisico de la mercaderia
Control de ingreso y necesarios en el en espacios optimizados
despacho tiempo establecido

Figura N°06: Mapa Conceptual Gestion de Almacenes

Minimizar los costos de
manipulacién de mercaderia

Maximizar la utilizacion de
los espacios

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Figura N°07, vemos la justificacion de la tesis, donde
se describe las variables dependientes y variables independientes, también podemos
ver en la Figura 07 como se obtendran las mejoras de cada variable debido a la
implementacién de cada método por variables y su representacion en formulas.
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Aplicar la gestion de almacenes para
mejorar la capacidad de almacenamiento
an una empresa comercializadora de

productos para bebes.

MARCO PROBLEMATICA
TEQRICO

CAPACIDAD DE
ALMACENAMIENTO

GESTION DE
ALMACENES

Capacidad de la

Método optimizado preparacion de Pedidos

mplimiento de la
preparacion de pedidos

Método estratégico Capacidad de despacho
de Shipping de Pedidos

Efectividad del
despacho de pedidos

Mejora de la confirmacién de
Pedidos

Parametros para la
confirmacién de pedidos

% Pedidos

confirmados

Figura N°07: Justificacion de la Tesis.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CAPITULO I1I: SISTEMA DE HIPOTESIS
3.1 Hipdtesis
3.1.1 Hipdtesis General

Si se aplica la gestion de almacenes, entonces se mejora la capacidad de

almacenamiento en una empresa comercializadora de productos para bebes.

3.1.2 Hipotesis Especificas
a) Si se aplica el método optimizado de picking, entonces se incrementa
la capacidad de preparacion de pedidos.
b) Siseaplica el método de shipping, entonces se incrementa la capacidad
de despacho de pedidos.
c) Sise aplica el método de confirmacion de pedidos, entonces se mejora
la capacidad de respuesta interna para confirmar pedidos
3.2 Variables
Independiente
a) Gestion de almacenes
b) Meétodo Optimizado de Picking
c) Método de Shipping
d) Metodologia de confirmacion de pedidos

Dependiente

a) Capacidad de almacenamiento

b) Capacidad de la preparacién de pedidos
c) Capacidad de despacho de pedidos

d) Confirmacién de pedidos

Indicadores

a) % Cumplimiento de la preparacién de pedidos: (Pedidos preparados/ Pedidos
confirmados) *100

b) %Cumplimiento de los despachos de pedidos: (Pedidos despachados /
Pedidos confirmados) *100

€) % Pedidos confirmados: (N° pedidos confirmados / Total de pedidos) *100
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.1 Enfoque, tipo y nivel
Enfoque
El presente trabajo de investigacion se desarrolla bajo el enfoque cuantitativo,
por lo tanto, se utilizard la estadistica para interpretar el estudio de tiempos y
utilizacion de espacios, recolectados antes y después de la implementacion de la
Gestion de Almacenes, mediante el uso de medidas de tendencia central y medidas

de variabilidad como la desviacion estandar.

Para Guerrero & Guerrero (2014), la investigacion cuantitativa “consiste en
contrastar hipotesis desde el punto de vista probabilistico y, en caso de ser aceptadas

y demostradas en circunstancias distintas, a partir de ellas elaborar teorias generales”

(p. 48).

Tipo de la Investigacion

El tipo de investigacion del presente estudio es de tipo aplicada, debido a que se
buscaré la resolucion de problemas de tiempos de busqueda, manipulacion y traslado
de productos, utilizacién de espacio y confirmacion de pedidos, mediante la

aplicacion de la Gestion de Almacenes en la empresa en estudio.

Para José Padrdn (2006), se concibe como investigacion aplicada tanto la innovacion

técnica, artesanal e industrial como la propiamente cientifica.

Nivel de la investigacion

El nivel de investigacion a ser utilizado en la elaboracion del presente estudio se
desarrolla bajo el nivel explicativo debido a que se buscara explicar las causas que
originan cuellos de botella, inconvenientes y pérdida de dinero en el proceso de
despacho de la presente empresa en estudio tomando en cuenta: confirmacién de
pedidos, preparacion de pedidos, tiempos, organizacion, orden, espacios,
manipulacion de productos, ademas de buscar el efecto que influye la Gestion de

Almacenes en la busqueda de mejorar la capacidad de almacenamiento.

Segun Carlos Sabino, nos muestra en su libro “El Proceso de Investigacion” el
concepto de investigacion explicativa, “son aquellos trabajos donde nuestra
preocupacion se centra en determinar los origenes o causas de un determinado

conjunto de fendmenos. Su objetivo, por lo tanto, es conocer por qué suceden ciertos
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4.2

4.3

hechos, analizando las relaciones causales existentes o, al menos, las condiciones en

que ellos se producen”.

Disefio de investigacion
El disefio que se considerara en el presente trabajo de investigacion es
cuasiexperimental porque se va a recolectar datos, estadisticas, historiales vy

posteriormente llevarlo a un programa que permitirad analizar los resultados.

Segun Pedhazur y Schmelkin (1991), es una investigacion que posee todos los
elementos de un experimento, excepto que los sujetos no se asignan aleatoriamente
a los grupos. En ausencia de aleatorizacion, el investigador se enfrenta con la tarea
de identificar y separar los efectos de los tratamientos del resto de factores que

afectan a la variable dependiente (p. 277).

Poblacién y muestra

Poblacion: Segin el autor Arias (2006) define poblacién como “un conjunto finito o
infinito de elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las
conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los

objetivos del estudio”.

Muestra: Tamayo y Tamayo (2006), define la muestra como: "el conjunto de
operaciones que se realizan para estudiar la distribucién de determinados caracteres
en totalidad de una poblacion universo, o colectivo partiendo de la observacion de
una fraccion de la poblacién considerada”

Par la variable dependiente 01, no hay tipo de muestra debido a que la poblacion es

igual a la muestra.

Para la variable dependiente 02 y 03, el tipo de muestra es de probabilidad por

conveniencia.

Variable dependiente 01 (Capacidad de la preparacion de pedidos): Indicador (%

cumplimiento de la preparacion de pedidos):

POBLACION PRE

43 pedidos preparados en el almacén entre set — dic 2020

La poblacién proviene de los pedidos que realizan los 4 clientes de la empresa:

Supermercados Saludables, Hipermercados Tottus, Cencosud y Drogueria Pharma.
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Son pedidos grandes con buen volumen en unidades solicitadas, las cuales realizan

todos los clientes con una frecuencia de 4 pedidos al mes.
MUESTRA PRE
La muestra es igual a la poblacion.

Debido a que los pedidos no cambian y son los mismos, solicitados en la misma

frecuencia.

POBLACION POST

59 pedidos preparados en el almacén entre mar — jun 2021

La poblacién proviene de los pedidos que realizan los 4 clientes de la empresa:
Supermercados Saludables, Hipermercados Tottus, Cencosud y Drogueria Pharma.

Son pedidos grandes con buen volumen en unidades solicitadas, las cuales realizan

todos los clientes con una frecuencia de 4 pedidos al mes.
MUESTRA POST
La muestra es igual a la poblacion.

Debido a que los pedidos no cambian y son los mismos, solicitados en la misma

frecuencia.

Variable Dependiente 02 (Capacidad de despacho de pedidos) — Indicador (%
cumplimiento de los despachos de pedidos):

POBLACION PRE

45 pedidos despachados entre set — dic 2020.

La poblacién proviene de los pedidos que realizan los 4 clientes de la empresa:
Supermercados Saludables, Hipermercados Tottus, Cencosud y Drogueria Pharma.

Son pedidos grandes con buen volumen en unidades solicitadas, las cuales realizan

todos los clientes con una frecuencia de 4 pedidos al mes.
MUESTRA PRE
La muestra es igual a la poblacion.

Debido a que los pedidos no cambian y son los mismos, solicitados en la misma

frecuencia.
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POBLACION POST

62 pedidos despachados entre mar—jun 2021

La poblacién proviene de los pedidos que realizan los 4 clientes de la empresa:
Supermercados Saludables, Hipermercados Tottus, Cencosud y Drogueria Pharma.

Son pedidos grandes con buen volumen en unidades solicitadas, las cuales realizan

todos los clientes con una frecuencia de 4 pedidos al mes.
MUESTRA POST
La muestra es igual a la poblacion.

Debido a que los pedidos no cambian y son los mismos, solicitados en la misma

frecuencia.

Variable Dependiente 03 (Confirmacién de pedidos atendidos) — Indicador (%

Cumplimiento de confirmacion de pedidos):

POBLACION PRE

55 pedidos confirmados en el almacén entre set — dic 2020.

La poblacién proviene de los pedidos que realizan los 4 clientes de la empresa:
Supermercados Saludables, Hipermercados Tottus, Cencosud y Drogueria Pharma.

Son pedidos grandes con buen volumen en unidades solicitadas, las cuales realizan

todos los clientes con una frecuencia de 4 pedidos al mes.
MUESTRA PRE
La muestra es igual a la poblacion.

Debido a que los pedidos no cambian y son los mismos, solicitados en la misma

frecuencia.

POBLACION POST

63 pedidos confirmados en el almacén entre mar—jun 2021

La poblacién proviene de los pedidos que realizan los 4 clientes de la empresa:
Supermercados Saludables, Hipermercados Tottus, Cencosud y Drogueria Pharma.

Son pedidos grandes con buen volumen en unidades solicitadas, las cuales realizan

todos los clientes con una frecuencia de 4 pedidos al mes.
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MUESTRA POST
La muestra es igual a la poblacion.

Debido a que los pedidos no cambian y son los mismos, solicitados en la misma

frecuencia.

Se resumio en la siguiente Tabla N°02:
Tabla N°02: Poblacién y muestra PRE y POST Test

Variable . " .
. Indicador Poblacién y muestra PRE Poblacion y muestra POST
Dependiente
Capacidad de la | % Cumplimiento de la La muestra es La muestra es
P ion d P 6n d 43 pedidos preparados iouala | 59 pedidos preparados iouala |
preparacion de preparacion de entreset-Dic2020 | B9 @ | entremar-jun2021 | 'BYF A8
pedidos pedidos poblacicn poblacion
Capacidad de La muestra es La muestra es
d P ho d % Cumplimiento de |45 pedidos despachados| lal 62 pedidos despachados| lal
espacho de igualala igualala
s ; despacho de pedidos | entre Set - Dic 2020 e . entre Mar - Jun 2021 S .
pedidos poblacicn poblacion
% Cumplimiento de la La muestra es La muestra es
Confirmacion de ]f ion d 55 pedidos confirmados iouala | 63 pedidos confirmados iouala |
confirmacion de igualala igualala
pedidos ; entre Set - Dic 2020 e . entre Mar - Jun 2021 S .
pedidos poblacicn poblacion

Fuente: Elaboracion Propia

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Analisis documental: EI analisis documental es el conjunto de operaciones
intelectuales, que buscan explicar y representar los documentos de forma unificada
sistematica para simplificar su recuperacion. Comprende el procesamiento analitico
— sintético que también, incluye la descripcion bibliogréfica y general de la fuente,
la clasificacidn, anotacion, extraccion, traduccidn y la confeccion de resefias. (Garcia
Gutierrez, 2002)

Registro de documento: Es informacion registrada en una rudimentaria jerarquia

I6gica de términos. (Livelton, 1996)

Instrumento: Un instrumento de recoleccion de datos es en principio cualquier
recurso de que pueda valerse el investigador para acercarse a los fendbmenos y extraer
de ellos informacion. De este modo el instrumento sintetiza en si toda la labor previa
de la investigacion, resume los aportes del marco teérico al seleccionar datos que
corresponden a los indicadores y, por lo tanto, a las variables o conceptos utilizados.
(Farifias A, 2010)

Técnicas: Las técnicas de recoleccion de datos son las distintas formas o maneras de

obtener la informacion. Estas técnicas conducen a la verificacion del problema
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planteado. Cada tipo de investigacion determinara las técnicas a utilizar y cada

técnica establece sus herramientas, instrumentos o medios que seran empleados.
(Fernando Castro Marquez, 1956)

4.4.1 Técnicas e instrumentos

En la Tabla N°03 se muestran las técnicas a emplear en el presente estudios,

asi como, los instrumentos a utilizar por cada una de ellas.

Tabla N°03: Técnicas e Instrumentos.

VARIABLE DEPENDIENTE INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO
- - % Cumpl.il'niento de. la Registro de
Capacidad de Preparacion preparacion de pedidos: L
. . ] Analisis documental documento Reporte
de Pedidos (Pedidos preparados/ Pedidos

General Semanal
confirmados) *100

Capacidad de Despacho de despachos de pedidos:

% Cumplimiento de los Registro de

Analisis documental | documento Reporte

Pedidos (Pedidos despachados /
. . General Semanal
Pedidos confirmados) *100
% Pedidos confirmados Registro de
Confirmacién de Pedidos (N2 pedidos confirmados / Andlisis documental | documento Reporte
Total de pedidos) *100 General Semanal

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el andlisis documental se reconocerd el contexto en el que se
encuentra el almacén de la empresa en estudio con respecto a la preparacion de
pedidos (Picking) se empezara a controlar el flujo de trabajo, manipulacion de
productos, utilizacion de espacios para poder asi tomar un registro de
informacion y buscar optimizar el area dispuesta, para luego proceder a las
anotaciones en toma de tiempo de ubicacion de mercaderia, el cual también
seran ingresados a un registro de informacion a través del programa P&S para
medir y controlar el proceso de Picking antes y después de la implementacion

de la Gestion de Almacenes en el area.

Por ultimo, el instrumento que se emplearé es el registro de documento reporte
general semanal, el cual se realizara con la data que nos brinda el sistema de la
empresa P&S, donde nos indicara la cantidad de pedidos preparados, pedidos
despachados sin retraso alguno, junto con la confirmacién de pedidos versus
de los pedidos totales. Con este instrumento podemos hacer un seguimiento
semanal por pedido a la mejora de los problemas principales, ya que cada

semana cada cliente solicita un pedido.
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4.4.2 Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos
Criterio de validez del instrumento

La validez de los instrumentos ser& dada por la empresa.

Criterio de confiabilidad de instrumento

La confiabilidad de los instrumentos serd dada por la empresa

4.4.3 Procedimientos para la recoleccion de datos

En la empresa manejamos el sistema P&S el cual nos brinda una base de datos
en Excel, de acuerdo con el filtro que se aplique en la misma. Este formato nos
facilita realizar los indicadores para la recopilacion de datos. El procedimiento
parte desde la aprobacién de los accesos al sistema, estar capacitado para los

filtros y por ultimo aplicarlos en el sistema.

4.5 Técnicas para el procesamiento y analisis de la informacion

Las variables establecidas anteriormente y sus métricas te permiten medir, analizar y
validar tus datos para que tengas la informacion que necesitas para analizar los
hallazgos de tu investigacion. Para ello, se desarroll una matriz de analisis de datos.
Esto se muestra en la Tabla N°04 a continuacion.

Tabla N° 04: Descripcion de procedimiento de analisis

Variable Dependiente Indicador Medicion de Escala | Estadisticos descriptivos| Andlisis Inferencial
%Cumplimiento de la Tendencia Central (media
R reparacion de pedidos: aritmeética, mediana
Capa_n:!dad de Ia_ Prep [Pedido: Escala de Razen maoda). Dispersian ! U de Mann Whitney
preparacion de pedidos . _— N
preparados/Pedidos (varianza, desviacion
confirmados)*100% estandar)
HCumplimiento del Tendencia Central (media
. despacho de pedidos: aritmética, mediana
Capacidad dE_l despacha g [Pedidgs Escala de Razan moda). Dispersion ! U de Mann Whitney
de pedidos despachados/Pedidos {varianza, desviacion
confirmados)*100% estandar)

- Tendencia Central (media
%Pedidos confirmados (N° L _t
. aritmética, mediana y
Pedidos

i 6 i Escala de Razén .Di g U de Mann Whitne
Confirmacion de pedidos confirmados/Total de moda). Dispersion Y

pedidos)*100% (varianza, desviacion

estandar)

Fuente: Elaboracion Propia

49



CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION

5.1 Presentacion de Resultados
Generalidades
Presentacion de la empresa

La empresa Pareja Lecaros es una empresa peruana con mas de 60 afios en el
mercado, dedicado al rubro de comercializacion de productos para bebes. Creyente
en la calidad como punto de partida y de llegada de sus actividades, eligiendo
cuidadosamente las mejores marcas y productos para satisfacer las necesidades de

los clientes, generando seguridad y confianza en cada compra.

NUmero de trabajadores: 25 operarios

Mision: Ofrecer a los consumidores la mejor experiencia de compra especializado en
productos para bebes.

Vision: Ser el mejor proveedor y distribuidor de productos para bebes en el Perd.

A continuacion, en la Figura N°08 se observa el comportamiento de manera gréafica
de la facturacion mensual en soles sin Igv en el 2020. También en la Tabla N°05 se

observa las cifras exactas en soles sin Igv de la facturacion mensual en el 2020.

Tabla N°05: Facturacion de la empresa 2020

Nombre de la empresa Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic  Venta 2020

Pareja Lecaros - Linea Bebes 420,000 420,000 300,000 210,000 250,000 300,000 450,000 300,000 425,000 420,000 410,000 500,000 4,405,000

Fuente: Elaboracion Propia

Sumna de Valor Venta

Venta Mensual 2020 - Soles Sin Igv Meses

500,000 mEne
m Feb

Mar

Abr
m May
m Jun
m Jul

500,000
W Aszo
m5et

400,000
300,000
200,000
100,000
1] mOct

Pareja Lecaros - Linea Bebes m Mov

Empresa W Dic
Figura N°08: Gréfica de Ventas Mensual 2020

Fuente: Elaboracion Propia
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Situacion General del Area

Actualmente en Pareja Lecaros, el problema inicia desde la confirmacion de pedidos,
ya que hay una mala estructura en la asignacion de tareas y un inadecuado
seguimiento a los clientes, por consiguiente, esto suma un problema mas a los que ya
existen dentro del almacén (&rea de picking y despacho) generando insatisfaccion a
los clientes debido al incumplimiento de las unidades solicitadas. En los ultimos 4
meses del afio 2020 nuestro % de cumplimiento a nivel cliente y a nivel empresa no

ha sido el adecuado (tanto en picking como en despacho), ver Tabla N°06 y N°07.

Cuenta con 4 operarios que pickean 33 Unid/hr, debido a una mala distribucion de
materiales, herramientas, instrumentos y a la mala organizacion del flujo de trabajo

gue manejan en el almacén.

Con respecto al despacho, no cuentan con un andlisis de rutas para encontrar la ruta
Optima, los vehiculos sufren desperfectos en plena ruta debido a que no tienen un
plan de mantenimiento preventivo e inesperados cambios de rutas de distribucion no
planeados, esto nos genera demoras, devoluciones y penalidades que hacen que el

despacho se convierta en una operacion no viable.

Tabla N°06: Unidades Pickeadas (Situacion PRE)

Unidades Pickiadas SITUACION PRE

Mombre del cliente Unid. Solicitadas| Unid.Pickiadas |%Cumplimiento
CEMNCOSUD RETAIL PERU 5.A. 27,728 21,530 77.65%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA 5.A.C. 33,012 27,280 82.64%
HIPERMERCADOS TOTTUS 5.A. 25,152 21,626 85.98%
SUPERMERCADQOS PERUANDOS S.A. 27,136 22,088 81.40%
Total general 113,028 92,524 81.86%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°07: Unidades despachadas (Elaboracion PRE)

Unidades Despachadas SITUACION PRE

Nombre del cliente Unid. Seolicitadas | Unid. Despachadas | %Cumplimiento
CENCOSUD RETAIL FERU 5.A. 27,728 16,838 60.73%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA S.A.C. 33,012 23,292 70.56%
HIPERMERCADDS TOTTLUS 5.A. 25,152 18,798 74.74%
SUPEREMERCADOS PERUANDS 5. A, 27,136 20,352 75.00%
Total general 113,028 79,280 70.14%

Fuente: Elaboracion Propia
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CUMPLIMIENTO PICKING VS
DESPACHO

—tp— % Cump Picking % Cump Despacho

100%

>

CENCOSUD DROGUERIA TOTTUS S.A SUPERMERCADOS

PERUANOS

Figura N°09: Grafica Picking vs Despacho

Fuente: Elaboracion Propia
En la Figura N°09 podemos observar una grafica agrupada por cliente donde

identificamos los porcentajes de las unidades que se pickean versus las unidades que

se despachan de las unidades pickeadas.

En la Figura N°09 se observa también, que no se despacha la totalidad de lo pickeado

por cada cliente.

Objetivo especifico 01

Situacion Antes (Pre Test)

Actualmente contamos con 4 operarios que pickean 33 Unid/hr, debido a una mala
distribucion de materiales, herramientas, instrumentos y a la mala organizacion del
flujo de trabajo que manejamos en el area de picking, los insumos para desarrollar el

trabajo no se encuentran ubicados estratégicamente.
No hay control de calidad al momento de la recepcion de la mercaderia en los box’s.
No hay un orden al momento de almacenar la mercaderia en los racks.

Por otro lado, los productos a pickear no cuentan con una secuencia por categorias,

tamarnios, valor del producto, riesgo de productos, urgencias y frecuencia por rotacion.

Notamos que la empresa trabaja con un sistema P&S y RF (radiofrecuencias) que no
eran aprovechados al maximo, ya que solo usaban la radiofrecuencia para ver el

“Estado” de la mercaderia.
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En muchas ocasiones los operarios realizan el trabajo de picking en los mismos
pallets debido a la demanda y al mal aprovechamiento de los espacios, generando asi
confusion entre ellos mismos, enviando productos que no han sido pickeados,
alterando la data de entrada y salida del almacén, también enviando productos

deteriorados por ellos mismos o por su mala manipulacion.

Muestra antes

Consideramos 8 quincenas en 4 meses, evaluando dos pedidos de cada cliente por
quincena. CENCOSUD RETAIL PERU S.A, DROGUERIA INRETAIL PHARMA
S.A.C, HIPERMERCADOS TOTTUS S.A, SUPERMERCADOS PERUANOS S.A
son clientes fidelizados a la empresa de estudio, las unidades por pedidos son
numerosas por lo que el area de picking no se abastece al tener que preparar todas.
En la siguiente tabla podemos observar el % de cumplimiento de las unidades
pickeadas respecto a las solicitadas. (Ver Tabla N°08 y N°09)

variable dependiente 1: Capacidad de la preparacion de pedidos

Tabla N°08: Capacidad de la preparacion de pedidos (Situacion PRE)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.09.20 62.50%
30.09.20 62.50%
15.10.20 75.00%
31.10.20 62.50%
15.11.20 75.00%
30.11.20 62.50%
15.12.20 62.50%
31.12.20 75.00%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N°09: % De cumplimiento del area de Picking

1. PICKING

QUIINCENA | * |ESTA_PEDIDO ¥ N2 Pedidos % Cumplimiento

21 INCOMPLETO 3 37.50%
PED.COMPLETO 5 62.50%

Total 1 2

=2 INCOMPLETO 3 37.50%
PED.COMPLETO 5 62.50%

Total 2 8

=3 INCOMPLETO 2 25.00%
PED.COMPLETO 6 75.00%

Total 3 8

=4 INCOMPLETO 3 37.50%
PED.COMPLETO 3 62.50%

Total 4 8

=25 INCOMPLETO 2 25.00%
PED.COMPLETO 6 75.00%

Total 5 8

=6 INCOMPLETO 3 37.50%
PED.COMPLETO 5 62.50%

Total 6 8

=27 INCOMPLETO 3 37.50%
PED.COMPLETO 5 62.50%

Total 7 2

=3 INCOMPLETO 2 25.00%
PED.COMPLETO 6 75.00%

Total 8 8

Total general 64

Fuente: Elaboracion Propia

Aplicacion de la Teoria (Variable Independiente)

En un centro de distribucion, la optimizacion se enfoca en un rapido flujo de
materiales y en la optimizacion en la mano de obra, sobre todo en las labores de
PICKING.

El objetivo de implementar el método de BATCH PICKING y LAYOUT es mejorar
el ratio actual de unidades trabajadas por hora, buscando la mejora continua de los
procesos que se llevaron a cabo en el area, es por eso la importancia del orden y la
organizacion del flujo de trabajo, la distribucion de espacio y la diferenciacion de
mercaderia por categoria, facilitando asi los controles de entradas y salidas
fortaleciendo al &rea de Existencias.

A continuacion, en la Figura N°10, se muestran los pasos a seguir en la aplicacién de

la teoria.

LEVANTAMIENTO EVALUACION

’ CHARLAS E
DE DEL PROCESO IMPLEMENTACION INDUCCIONES
INFORMACION

PLAN PILOTO Y
VERIFICACION

DE DATOS

DE MEJORAS

Figura N°10: Pasos para la aplicacion de la teoria

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 1: Levantamiento de informacion

Utilizando el estudio de tiempo, medimos tiempos por operarios, cuantas unidades
trabajan por hora (33 unid/hr) (Ver Tabla N°11), y cuantas unidades se pickean a
tiempo, con el sistema P&S y los RF (Radiofrecuencias) con el cual trabaja la
empresa, pudimos rescatar indicadores para controlarlos y mejorarlos, entre ellos:
cuantas unidades deberian pickearse diariamente para llegar a la meta y cuantas
unidades son solicitadas por cliente (Ver Tabla N°10), estos datos nos sirvieron para
denotar la situacion PRE del area, donde notamos que el problema radica en las
situaciones donde se trabajan, no cuentan con una distribucion éptima del almacén
(LAYOUT), no cuentan con un método especifico de picking, no explotan los
recursos que tienen, la mercaderia esta mal almacenada y en la mala supervisién de

los operarios.

Tabla N°10: Data Sistema P&S

DESCRIPCION, uNID UNID

NOMBRE_CLIENT| NDEDOR CODIGO_ART ~ QUUENCENA  FECHAS Marca  CANAL  NEPEDIDO N Pedidos N® DOCUMENTO  ESTA_PEDIDO DESPACHO SI/NO_CONF
g : B g ~ jsouaran - | maaans~ | ML A 0 B S -

CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351073643900 CHUPON SPACE 6 64 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351073644000 CHUPON SPACE 6 6  NUK  MODERNO 4 0 BOL-CEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A ALEX_MA "351073004100  CHUPON TRENC 6 6  NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351073004000 CHUPON TRENC 6 6  NUK  MODERNO 4 ) BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351073612400  CHUPON TRENC 64 M NUK  MODERNO a BOL-CEN-004 INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A ALEX_MAYORISTA_1 351073612300 CHUPON TRENC 6 6  NUK MODERNO 4 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351025206700  CONCHAS RECO 64 64 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A ALEX_MAYORISTA_1 370076071 CORTA URiAS 6 6  NUK MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351025506500  CUCHARA SILIC 64 6 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A ALEX_MAYORISTA_1 351025606500  DESCONGESTIC 32 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.4 ALEX_MAYORISTA_1 351075061300  DETERGENTE N 7 72 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.4 ALEX_MAYORISTA_1 351075007400 _ DETERGENTE N 56 54 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351025637200 ESCOBILLA TW 64 6 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A4 ALEX_MAYORISTA 1351025625400 _ ESTERILIZADOF 6 32 NUK  MODERNO 4 BOL-CEN-00¢ | INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351025209000  EXTRACTOR MA 2 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.4 ALEX_MAYORISTA_1'3700102231 _FEB MORDEDO 6 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A ALEX_MAYORISTA 13700102221 FEB MORDEDO 64 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.A ALEX_MAYORISTA_1 351025645400  MORDEDOR CA 6 32 NUK  MODERNO 4 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA 1351025645000  MORDEDOR PE 64 32 NUK  MODERNO 4 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU S.4 ALEX_MAYORISTA_1 351072124300  PROTECTOR DE 6 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO
CENCOSUD RETAIL PERU 5.4 ALEX_MAYORISTA_1 351075058800  TAZA 220ML EA 6 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-00¢  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO
CENCOSUD RETAIL PERU S 4 ALEX_MAYORISTA_1 363090600200 TERMOMETRO 64 32 NUK  MODERNO 4 0 BOLCEN-004  INCOMPLETO  DESPACHADO  CONFIRMADO

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°11: Ratio Picking (Unidades/Hr)

Unidad
MN20perarios 1 dia 1 mes (prom 4 meses UINCENAL
- Pickeadas /Hora (prom) .

1 33 263 5,783 23,131 2,891
4 92,524

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 2: Evaluacion del Proceso

Mediante la observacion directa, notamos que no cuentan con un area ni flujo de
trabajo especifico, no cuentan con una zona de recepcion de mercaderia ni controles
de calidad, las personas trabajan sobre lo que haya, no tienen implementada una
técnica de picking, pickean y embalan la mercaderia sobre pallets, no hay mesas para
finalizar el picking (embalaje), no cuentan con un orden ni una secuencia de

mercaderia, la mercaderia es almacenada de manera aleatoria, es decir, no estan
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separadas por categorias, locaciones, o por indice de rotacion. Notamos también que
la distribucion de las &reas no eran las adecuadas, no habia un méaximo
aprovechamiento del espacio, un flujo continuo para procesar la mercaderia a
despachar y mercaderia en mal estado, los problemas residian desde la recepcion de

la mercaderia a los proveedores.

En la Figura N°11, podemos observar lo descrito previamente en el Paso 2 de la

situacion PRE que se analiza en el almacén bajo la observacion directa.

O r 1t I 1111 E @ @ @ E E @ E
1 1 T [ 1 1 11 E @ @ @ E E @ E
H H = 2 HH H
HHHHH & H H H B H
— s s s s s s s s s s —3 —5
e e e e e e e e e e e e e e e
—
A HEHEHEHE
o o o s s o o | AEEEEEEE z
HEHEHEEHE HEHHEEEHEH :
HEHEHEHEE HEHEEHEEE :

Figura N°11: Layout Situacion PRE

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 3: Implementacion de las mejoras

En la Figura N°12, podemos observar la implementacion del nuevo LAYOUT, la
manera mas eficiente de gestionar las existencias que albergara el almacén, el flujo
de trabajo y la distribucion de procesos, optimizando espacios, eliminando todo
proceso que no afiada valor al producto, facilitando el acceso y control de las
unidades almacenadas, mejorando el flujo de la informacion de materiales y personas
para una optimizacion de recursos materiales y humanos. Asignamos 5 zonas de

trabajo:

Zona de Carga y Descarga (A): Para un almacén bien organizado esta zona debe de

disponer de un orden y del espacio suficiente para entradas y salidas de la mercaderia.
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Zona de Recepcion (B): Situada de manera estratégica e independiente podemos
realizar en esta zona no solo la recepcion de la mercaderia, si no también la

clasificacion y el seguimiento al estado en el que llega la misma.

Zona de Almacenaje y Batch Picking (C): Actualmente en PAREJA LECAROS, la
mercaderia es almacenada en estanterias con locaciones y ubicaciones especificas
asignadas por el RF al momento de la recepcion. Se implement6 estd zona con la
finalidad de utilizar el batch picking. En la zona de almacenamiento, utilizamos el

sistema ABC, que consiste en clasificar la mercaderia de la siguiente manera:
Clase A: Mercaderia de fuerte rotacién (Color Verde)

Clase B: Mercaderia de media rotacion (Color Azul)

Clase C: Mercaderia de baja rotacion (Color Rojo)

Zona de Embalaje (D): Los productos preparados pasan a ser embalados segln su
categoria, tamafio o tipo, pasando por mesas altamente equipadas con materiales y/o
accesorios necesarios a un alcance rapido y efectivo para completar el proceso.

Zona de Expedicién (E): Considerando que los pedidos son de alto volumen, luego
del embalaje pasan a esta zona donde se realiza la agrupacion de productos por

pedido para su posterior carga a los vehiculos.

Figura N°12: Layout Situacion POST
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Fuente: Elaboracion Propia
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Se implementaron controles de calidad. El objetivo de los controles de calidad es
apoyar al area de recepcion de mercaderia, ingresando la mercaderia en buen estado
con ayuda del RF y separando la mercaderia de mal estado para solicitar cambio con
el proveedor, asi podemos tener la certeza de que la mercaderia que almacenamos
esta apta para la venta y también si encontramos mercaderia en mal estado es porque
nuestro manejo de almacenamiento estuvo fallando y podremos darle solucion
rapida.

Utilizamos el RF para crear locaciones a las que seria asignada la mercaderia y tener
un orden al momento de buscar y pickear dicho producto. Con esto pudimos ubicar
estratégicamente la mercaderia en los racks disponibles para el almacenamiento,

ubicando asi la mercaderia de alta rotacion cerca de la zona de embalaje.

Implementamos el BATCH PICKING, que consiste en realizar el picking de
diferentes pedidos a la vez, pero en lugar de recolectarlos directamente sobre el
contenedor final, los productos son recolectados en un contenedor comun a todos los
pedidos en preparacion. Al final del proceso los articulos se reparten entre los varios
pedidos, pasando por las mesas de “Urgencia Comercial” y “Mercaderia Regular”

para finalizar el proceso de picking con el embalaje.

Implementamos un orden y un flujo de trabajo que consiste en darle forma y
secuencia a la mercaderia, separdndola en dos categorias: “Urgencia Comercial” y
“Mercaderia Regular”, siendo asi la primera mencionada la mercaderia que deberia
salir primero en la jornada laboral y la segunda mencionada, mercaderia no tan
urgente, para esto nos vimos en la necesidad de incorporar cuatro “Mesas para
Embalaje”, dos para urgencias comerciales y dos para mercaderia regular. Estas
mesas son capaces de equiparse con todos los materiales necesarios para el embalaje,
otorgandole facil acceso a ellos y ergonomia al empaquetador. Con esto aseguramos

que la mercaderia finalice el proceso de picking con un correcto embalaje.

Paso 4: Charlas — Inducciones

Se implementd una induccion diaria al comienzo de la jornada laboral dada por el
supervisor del area para explicar el plan de trabajo que se prepara un dia antes donde
describen las tareas a realizarse, la meta diaria y los productos con urgencia comercial

para que todos los colaboradores estén alineados a un mismo objetivo.
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Con las charlas diarias el operario se siente mas familiarizado con el trabajo, teniendo

claro un panorama de labores a realizar.

Paso 5: Plan Piloto y Verificacion de datos (Ver Tabla N°12 y N°13)

Lanzamos el piloto para poder constatar que las mejoras e implementaciones dan un

resultado 6ptimo y verificamos los datos obtenidos con esta nueva forma de trabajo.

Tabla N°12 Verificacion de datos (Situacion PRE)

NOMBRE_CLIENTE ~ N2 DOCUMENTO ~ INT'PEDIDO ~ UNID SOLICITADAS UNID PICKIADAS N2 Pedidos CUMPLIMIENTO DE PEDIDO

= CENCOSUD RETAIL PERU S.A. = BOL-CEN-001 1 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-002 2 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-003 3 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-004 R 2,286 1,790 1 78%
= BOL-CEN-005 5 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-006 6 2,286 0 1 0%
= BOL-CEN-007 7 1,180 860 1 73%
= BOL-CEN-008 8 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-009 9 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-010 10 2,286 1,472 : | 64%
= BOL-CEN-011 1 1,180 0 1 0%
= BOL-CEN-012 12 2,286 2,110 1 92%
= BOL-CEN-013 13 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-014 14 2,286 1,360 1 59%
= BOL-CEN-015 15 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-016 16 2,286 2,286 1 100%

Total CENCOSUD RETAIL PERU S.A. 27,728 21,530 16 78%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°13 Validacién de la mejora

NOMBRE_CLIENTE ~ N2 DOCUMENTO ~ IN¥PEDIDO ~ UNID SOLICITADAS UNID PICKIADAS N2 Pedidos CUMPLIMIENTO DE PEDIDO
= CENCOSUD RETAIL PERU S.A. = BOL-CEN-001-2021 1 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-002-2021 2 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-003-2021 3 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-004-2021 4 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-005-2021 5 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-006-2021 6 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-007-2021 7 1,180 999 1 85%
= BOL-CEN-008-2021 8 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-009-2021 9 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-010-2021 10 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-011-2021 1 1,180 0 1 0%
= BOL-CEN-012-2021 12 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-013-2021 13 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-014-2021 14 2,286 2,286 1 100%
= BOL-CEN-015-2021 15 1,180 1,180 1 100%
= BOL-CEN-016-2021 16 | 2,286 | 2,286 1 100%
| Total CENCOSUD RETAIL PERU S.A. | 27,728 26,367 16 95%

Fuente: Elaboracion Propia

Situacién Después (Post Test)

Los operarios cuentan con un flujo de trabajo estable, donde trabajan con orden y
fluidez, ya que los insumos y herramientas para el picking y packing estan al alcance
adecuado y ubicados estratégicamente para su uso.

La mercaderia ingresa segun la categoria que les asignamos, “Urgencia Comercial”
0 “Mercaderia Regular”, se implementaron 2 mesas para mercaderia de Urgencia
Comercial y 2 mesas para Mercaderia Regular, en caso se termine con la urgencia

comercial, dichas mesas contintan con la mercaderia regular y viceversa.
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La mercaderia es recepcionada con un orden adecuado, pasan por control de calidad
identificando la mercaderia de mal estado y separandola, haciendo que la
clasificacion de productos a las diversas locaciones creadas sean 100% efectivas, con

mercaderia que con seguridad pueda estar apta para la venta.

La mercaderia es almacenada segun la clase otorgada: mercaderia de baja rotacion,
mercaderia de media rotacion y mercaderia de alta rotacion, con esta mejora

obtenemos un porcentaje mayor de tiempo ganado en la busqueda de items.

La mercaderia esta ubicada de manera estratégica utilizando locaciones, que son
consultadas e ingresadas desde la recepcion con los RF (Radiofrecuencias),

facilitando asi la basqueda de los productos.

Con el flujo aseguramos el orden operativo y sistémico evitando un falso stock y

quiebres.

Logros obtenidos
Se mejoro el ratio por operario de 33 Und/hr a 39 Und/hr, teniendo como meta a

futuro llegar a pickear 45 Und/hr por operario. (Ver Tabla N°14 y N°15)

Tabla N°14: Situacion Post - Ratio Picking

Unidad
MN20perarios 1dia 1 mes (prom 4 meses UINCEMAL
P Pickeadas /Hora (prom) Q
1 39 314 6,912 27,649 3,456
110,594
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla N°15: Situacion Meta a futuro (Ratio Objetivo Picking)
MN20perarios Unidad 1 dia 1 mes (prom)| 4 meses QUINCENAL
e Pickeadas /Hora P
1 45 360 7,920 31,680 3,960
4 126,720

Fuente: Elaboracion Propia

Con el ratio mejorado se incrementé el % de cumplimiento de picking por cliente, y
el general a nivel empresa de un 81.86% a un 97.85% con respecto a unidades
pickeadas. (Ver Tabla N°16)

60



Tabla N°16: % Cumplimiento del Picking

Unidades Pickiadas Mejora Actual %Cumplimiento

Nombre del cliente Unid. Solicitadas | Unid.Pickiadas PRE | Unid.Pickiadas POST %PRE %POST
CENCOSUD RETAIL PERU S.A. 27,728 21,530 26,367 77.65% 95.09%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA S.A.C. 33,012 27,280 33,012 82.64% 100.00%
HIPERMERCADOS TOTTUS S.A. 25,152 21,626 24,640 85.98% 97.96%
SUPERMERCADOS PERUANOS S.A. 27,136 22,088 26,575 81.40% 97.93%
Total general 113,028 92,524 110,594 81.86% 97.85%

Fuente: Elaboracion Propia

Con el Layout se optimizaron los tiempos y espacios de movimiento.

Se beneficia la empresa y los operarios ya que cuentan con las inducciones para

mejorar el trabajo que realizan, llegando a la meta diaria y generando satisfaccion y

confianza en ellos mismos.

Muestra después

Al implementar las mejoras podemos observar en la Tabla N°17 y N°18 el % de

cumplimiento respecto a los pedidos realizados, podemos notar que en la quincena

uno, de ocho pedidos, se pickearon completamente seis y dos se fueron incompletos,

obteniendo un % de cumplimiento del 75%.

variable dependiente 1: Capacidad de la preparacion de pedidos

Tabla N°17: Capacidad de la preparacion de pedidos (Situacion POST)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.03.21 75.00%
31.03.21 1060, 0e0r%
15.04.21 10:0. 005
30.04.21 B7.50%
15.05.21 10:0. 005
31.05.21 75.00%
15.06.21 100,005
30.06.21 10:0. 0056

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N°18: % De cumplimiento del &rea de Picking (Muestra Post)

1. PICKING
QUIINCENA ~ ESTA_PEDIDO - N2 Pedidos %Cumplimiento
=1 INCOMPLETO 2 25.00%
PED.COMPLETO [ 75.00%
Total 1 | 8
=32 PED.COMPLETO 8 100.00%
Total 2 8
=3 PED.COMPLETO 8 100.00%
Total 3 8
=14 INCOMPLETO 1 12.50%
PED.COMPLETO 7 87.50%
Total 4 8
=5 _PED,COMPLETD | 8 100.00%
Total 5 8
=] INCOMPLETO 2 25.00%
PED.COMPLETO 6 75.00%
Total 6 8
37 PED.COMPLETO 8 100.00%
Total 7 8
=8 PED.COMPLETO 8 100.00%
Total 8 8
Total general 64

Fuente: Elaboracion Propia

Obijetivo especifico 02

Situacion Antes (Pre Test)

En este escenario la capacidad de despacho no es la ideal, podemos decir que tenemos
pocos pedidos, esto se debe no porque el mercado no lo requiera sino a que nuestros
clientes piden regular en cada compra. Siendo no tantos pedidos pero muchas
unidades en cada uno. Siendo una decision de los clientes y de la empresa que la
frecuencia de compra sea 2 veces cada quincena. Pues aun asi no se les atiende la
totalidad de lo solicitado, en muchos casos estando los pedidos listos para ser
entregados, debido a que se realizan malas rutas para los despachos o rutas criticas,
no hay un seguimiento adecuado a las unidades de despacho, ni planificacién de
mantenimientos, esto perjudica en la confianza del cliente hacia nosotros por no
cumplir con el abastecimiento, dejando desprotegido al cliente, generando la

posibilidad de que consigan otro proveedor que si les cumpla.

Muestra antes

En la siguiente Tabla N°19 y N°20 podemos observar el % de cumplimiento respecto
a los despachos realizados antes de la implementacion, notamos que solo en dos
quincenas se logra despachar al 100% los pedidos y en seis no se llega al objetivo

por los problemas especificados lineas arriba.
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variable dependiente 2: Capacidad de despacho de pedidos

Tabla N°19: Capacidad de pedidos despachado (Situacion PRE)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.09.20 85.71%
30.05.20 71.43%
15.10.20 85.71%
31.10.20 71.43%
15.11.20 85.71%
30.11.20 B3.33%
15.12.20 85.71%
31.12.720 85.71%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°20: % Cumplimiento Shipping (Muestra PRE).

2. SHIPPING

QUIINCENA | ¥ SI/NO_CONF -T| DESPACHO ¥ N2 Pedidos %Cumplimiento

=1 =/ CONFIRMADO DESPACHADO 6 85.71%
NO DESPACHADO 1 14.29%

Total 1 7

=2 = CONFIRMADO DESPACHADO 5 71.43%
NO DESPACHADO 2 28.57%

Total 2 7

=13 = CONFIRMADO DESPACHADO 6 85.71%
NO DESPACHADO 1 14.29%

Total 3 7

= = CONFIRMADO DESPACHADO 5 71.43%
NO DESPACHADO 2 28.57%

Total 4 7

=15 = CONFIRMADO DESPACHADO 6 85.71%
NO DESPACHADO 1 14.29%

Total 5 7

=16 = CONFIRMADO DESPACHADO 5 83.33%
NO DESPACHADO 1 16.67%

Total 6 6

=7 = CONFIRMADO DESPACHADO 6 85.71%
NO DESPACHADO 1 14.29%

Total 7 7

-8 = CONFIRMADO DESPACHADO 6 85.71%
NO DESPACHADO 1 14.29%

Total 8 7

Total general 55

Fuente: Elaboracion Propia

Aplicacion de la Teoria (Variable Independiente)

El objetivo de implementar el método de shipping es mejorar el cumplimiento actual

del despacho de pedidos y evitar los posibles contratiempos que pueden suceder en
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la empresa como rutas no 6ptimas, vehiculos inoperativos o en mal estado, tardanza

en los despachos, etc.

A continuacion en la Figura N°13, se muestran los pasos a seguir en la aplicacién de

la teoria.

DISTRIBUCION

¢ 5 PLAN PILOTO Y
DE FUNCIONES Y e e CRONOGRAMA EJECUCION DEL

DE RUTAS DE DESPACHO MANTENIMIENTO VERIFICACION
DE DATOS

ASIGNACION DE
TRABAIO

Figura N°13: Pasos para la aplicacion de la teoria

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 1. Asignar un encargado para alimentar un Excel de ingresos de pedidos
semanales, generacion de rutas optimas y que de las alertas para los mantenimientos

periodicos de las unidades de transporte.

Para esto, identificamos de mucha urgencia contratar un analista de operaciones con
conocimientos comerciales, el cual se encargaria de las funciones solicitadas y
responsabilizarlo de las mismas (Ver Tabla N°21), ya que en la situacion pre no
teniamos un responsable de la gestion del shipping.

Funciones para el perfil del puesto:

- Ingresos de pedidos semanales

- Generacion de rutas optimas

- Alerta de los mantenimientos periddicos

- Seguimiento al despacho de los pedidos

- Generacion de los indicadores comerciales como apoyo al Picking

- Confirmacion de pedidos

- Seguimiento de objetivos diarios.

- Medir productividad y apoyar al supervisor con las ratios de los operarios.
(Unid/Hora)
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Tabla N°21: Data P&S filtro asignacién de actividades

NOMBRE_CUENTE
x
SA 351074168800  BIBER
"i51074168900 8
"51074508000  ®
"i51074179600 8
"s1074710100 &
"is1074510800 8
"51074510700 5
"is1074369500 8
"s1074175800  ®
"s1074708800  ®
"s1021526700  ®
"351074509500
"s1075071600  C
"351075134200
"s1025623700
7351073016500
7151073016400 ¢
"351073624700
s 1151073620600  CHUP

Fuente: Elaboracion Propia

CODIGO_ART

Paso 2: Preparacion de Rutas

unD uno
"m‘ SOUCITAD "~ MCKAD"©

Marca CANAL ¥ Pedidos ESTA_PEDIDO  DESPACHO
v - v £ -

ENCARGADO DE DATA

JOSE LUIS QUISPE REYNOSO
QUISPE REYNOSO
QUISPE REYNOSO
O JOSE LUIS QUISPE REYNOSO

JOSE LUIS QUISPE REYNOSO

Con la ayuda de los GPS y mapas digitales de la red via nacional, redisefiamos

eficientemente las rutas de distribucion, bajando en gran medida los costos de

rodamiento y aumentando la productividad de la flota, evitando asi las penalidades

por tardanza o por incumpliendo de despacho a la fecha pactada.

En las siguientes tablas podemos identificar cuantas penalidades del total se tienen,

tanto en la situacion PRE y POST, mejorando en un 86,67% las penalidades a nivel
empresa. (Ver Tabla N°22, N°23 y N°24)

Tabla N°22: Penalidades por cliente (Situacion PRE)

NMOMEBRE CLIENTE Penalidad PRE | Pedidos Totales | % Penalidades
CENCOSUD RETAIL PERL 5.A. 4 16 25.00%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA S.A.C. 3 16 18.75%
HIPERMERCADOS TOTTUS 5.A. 4 16 25.00%
SUPERMERCADOS PERUANOS 5.A. 4 16 25.00%
Total general 15 B4 23.41%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°23: Penalidades por clientes (Situacién POST)

NMOMEBRE CLIENTE Penalidad POST | Pedidos Totales | % Penalidades
CENCOSUD RETAIL PERU 5.A. 2 16 12.50%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA 5.4.C. 0 16 0.00%
HIPERMERCADOS TOTTUS 5.4, 0 16 0.00%
SUPERMERCADOS PERUANOS 5.A. 0 16 0.00%
Total general 2 64 3.13%

Fuente: Elaboracion Propia

65



Tabla N°24: % Mejora penalidades — Situacion PRE VS POST

NOMBRE CLIENTE Penalidad PRE | Penalidad POST % Mejora
CEMCOSUD RETAIL PERU 5.A. a 2 50.00%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA 5.A.C. 3 ) 100.00%
HIPERMERCADOS TOTTUS 5.A. 4 0 100.00%
SUPERMERCADOS PERUANOS 5.A. 4 0 100.00%
Total general 15 2 86.67%

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 3: Cronograma de despacho

Disefiamos un cronograma de despacho de pedidos a nivel empresa, sabiendo que en

cada quincena tenemos 2 despachos de realizar por cliente. Asi mapeando cada

cliente y no dejando de despachar cada pedido. El cual se le realizara el seguimiento

por parte del analista. (Ver Tabla N°25)

Tabla N°25: Puntos prioridad por ruta.

NOMBRE DEL CLIENTE

= CENCOSUD 81
=22

Total CENCOSUD

= DROGUERIA 81
=22

Total DROGUERIA

= HIPERMERCADO TOTTUS 81
=22

Total HIPERMERCADO TOTTUS

= SUPERMERCADOS PERUANOS 81
=22

Total SUPERMERCADOS PERUANOS

~ ITE[~| Fecha Ingresc¢~

3/03/2021
9/03/2021

3/03/2021
9/03/2021

3/03/2021
9/03/2021

3/03/2021
9/03/2021

Fecha de entrega Movilidad

7/03/2021
13/03/2021

7/03/2021
13/03/2021

8/03/2021
14/03/2021

8/03/2021
14/03/2021

A-001 K4
B-001 K4

A-001 K4
B-001 K4

A-001 K4
B-001 K4

A-001 K4
B-001 K4

Partida Final
Surquillo Miraflores

Surquillo Miraflores

Surquillo  Brefia

Surquillo  Brefia

Surquillo  San Isidro

Surquillo  San Isidro

Surquillo  Ate
Surquillo  Ate

Punto 2
X

X
X

X
X

X

Punto 2

X
X

X
X

Ruta 1l Ruta 2 Ruta 3
Punto 1 X X
X Punto 1 X

X
X

Punto 1
X

Punto 2
X

Rutad
X
X

X
X

X

Punto 1

X

Punto 2

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 4: Ejecutar el mantenimiento

Fijamos la frecuencia de manteamientos preventivo al mes (Ver Tabla N°26), que se

le deberia dar a cada unidad de despacho, para asi asegurar la conservacién de los

equipos mediante la realizacion de revision y limpieza que garanticen su buen

funcionamiento y fiabilidad. Estas medidas tienen como principal objetivo mitigar

las consecuencias de los fallos, logrando prevenir las incidencias antes de que estas

ocurran. Asi tener la certeza de poder cumplir con el despacho de todos los pedidos

por cliente sin imprevistos.

66



Tabla N°26: Cronograma de Mantenimiento de vehiculos

Descripcion de Unidad | ~ Mantenimiento 1/ ~ Mantenimiento 2| ~ Mantenimiento 3 ~ Mantenimiento 4/ v|  Mantenmiento 5/~ Mantenimiento 6 ~
A-001 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
B-001 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
C-002 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
D-003 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
E-003 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
F-003 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
G-003 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021
H-003 K4 30/03/2021 30/04/2021 30/05/2021 30/06/2021 30/07/2021 30/08/2021

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 5: Plan Piloto y Validacién de datos

Lanzamos el piloto para poder constatar que las medidas que tomamos tengan un

impacto positivo. (Ver Tabla N°27)

Tabla N°27: % de cumplimiento de despacho de pedidos Pre y Post.

) i . Unid. Despachadas | Unid. Despachadas
Nombre del cliente Unid. Solicitadas - - % PRE % POST
CENCOSUD RETAIL PERU S.A. 27,728 16,838 25,187 60.73% 90.84%
DROGUERIA INRETAIL PHARMA S.A.C. 33,012 23,292 33,012 70.56% 100.00%
HIPERMERCADOS TOTTUS S.A. 25,152 18,798 24,640 74.74% 97.96%
SUPERMERCADOS PERUANOS S.A. 27,136 20,352 26,575 75.00% 97.93%
Total general 113,028 79,280 109,414 70.14% 96.80%

Fuente: Elaboracion Propia

Situacion Después (Post Test)

Existe una planificacion en el area, con un responsable para las alertas de los
mantenimientos, generacion de rutas 6ptimas y cronograma de pedidos semanales a

nivel empresa.

Mejoramos la situacion de los pedidos despachados, reduciendo el ndmero de
pedidos no despachados de 19 a 2 de una totalidad de 64 pedidos para el PRE y
POST.

Las unidades de despachos tienen un mantenimiento periddico planificado y

ejecutado.

No tenemos demoras con los clientes hacia la entrega de los pedidos.

Logros obtenidos
Se aumentd el % de pedidos despachados en su totalidad en un 15%.
Se mejord el % cumplimiento en unidades despachadas por cliente y en general a

nivel empresa.
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Se implement6é un Excel de control de actividades para generar las alertas de los

mantenimientos, ingresos de pedidos semanales y generacion de rutas optimas.

Seguimiento y alerta al mantenimiento preventivo para evitar inconvenientes de

ultimo momento con las unidades de despacho.

Implementamos la prioridad por punto de ruta.

Ingreso de pedidos semanales — agrupados por quincena (Ver tabla N°28)

Tabla N°28: Numero de Pedidos por Quincena y por cliente.

Quincena Nombre del cliente

Item Fechalngreso N2 Pedidos

CENCOSUD RETAIL PERU 5.A.

Total CENCOSUD RETAIL PERU S.A.

DROGUERIA INRETAIL PHARMA 5.A.C.

HIPERMERCADOS TOTTUS S.A.

Total HIPERMERCADOS TOTTUS S.A.
SUPERMERCADOS PERUANOS 5.A.

Total SUPERMERCADOS PERUANOS S.A.

Total DROGUERIA INRETAIL PHARMA S5.A.C.

1
2

5-Mar
7-Mar

3-Mar
7-Mar

5-Mar
7-Mar

5-Mar
7-Mar

=

Total general

[ R R N B R .

Fuente: Elaboracion Propia

Muestra después

En las siguientes Tablas N°29 y N°30 se muestra el % de cumplimiento del area de

despacho luego de los cambios y mejoras realizados en la implementacion.

Notamos un gran avance gracias al ruteo y seguimiento de los vehiculos.
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variable dependiente 2: Capacidad de despacho de pedidos

Tabla N°29: Capacidad de despacho de pedidos (Muestra Post)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.03.21 87.50%
31.03.21 100.00%
15.04.21 100.00%
30.04.21 100.00%
15.05.21 100.00%
31.05.21 87.50%
15.06.21 100.00%
30.06.21 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°30: %Cumplimiento de despacho (Muestra POST)

2. SHIPPING
QUIINCENA | - |SI/NO_CONF |~ DESPACHO ~ | N2 Pedidos %Cumplimiento
=21 =/CONFIRMADO DESPACHADO 7 87.50%
MO DESPACHADO 1 12.50%
Total 1 8
=12 =ICONFIRMADO DESPACHADO 8 100.00%
Total 2 8
=3 =/ CONFIRMADO DESPACHADO 8 100.00%
Total 3 8
-4 =/ CONFIRMADO DESPACHADO 8 100.00%
Total 4 8
=5 =/ CONFIRMADO DESPACHADO 8 100.00%
Total 5 8
-6 =/CONFIRMADO DESPACHADO 7 87.50%
=/ NO CONFIRMAINO DESPACHADO 1 12.50%
Total 6 8
=27 =ICONFIRMADO DESPACHADO 8 100.00%
Total 7 8
=8 =/ CONFIRMADO DESPACHADO 8 100.00%
Total 8 8
Total general 64

Fuente: Elaboracion Propia
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Obijetivo especifico 03

Situacion Antes (Pre Test)

Actualmente no se cuenta con protocolos de seguimiento a la confirmacién de

pedidos hacia los clientes, esto genera que haya un desorden en el almacén.

En algunas ocasiones un pedido lo ven dos personas, haciendo que se deje de ver

otros ingresos de pedidos, esto genera contra tiempos los cuales afectan

definitivamente al picking y shipping.

Muestra antes

Al no contar con un protocolo o seguimiento a los clientes respecto a sus pedidos, en

las siguientes Tablas N°31 y N°32 podemos observar que el % de cumplimiento no

es el adecuado.

variable dependiente 3: Confirmacion de pedidos

Tabla N°31: Capacidad de la confirmacién de pedidos

VALDOR variable

TIEMPO
dependiente

15.09.20 B7.50%
30.059.20 87.50%
15.10.20 87.50%
31.10.20 87.50%
15.11.20 37.50%
30.11.20 75.00%
15.12.20 37.50%
31.12.20 B7.50%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°32: %Cumplimiento de la confirmacidn de pedidos

3. CONFIRMACION DE PEDIDOS
QUIINCENA | ~ | SI/NO_CONF ~ N2 Pedidos %Cumplimiento

=1 CONFIRMADO 7 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%

Total 1 8

=22 CONFIRMADO 7 87.50%
NO CONFIEMADO 1 12.50%

Total 2 8

=23 CONFIRMADO i 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%

Total 3 8

=4 CONFIRMADO 7 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%

Total 4 8

=3 CONFIRMADO 7 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%

Total 5 8

-6 CONFIRMADO 6 75.00%
NO CONFIEMADO 2 25.00%

Total 6 8

=7 CONFIRMADO i 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%

Total 7 8

-8 CONFIRMADO 7 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%

Total 8 8

Total general 64

Fuente: Elaboracidon Propia

Aplicacion de la Teoria (Variable Independiente)
A continuacion en la Figura N°14, se muestran los pasos a seguir en la aplicacion de
la teoria.

ASIGNAR SEGUIMIENTO COMUNICACION

ENCARGADO AL CORREO INTERNA

Figura N°14: Pasos para la aplicacion de la teoria

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 1: Asignar un encargado para la confirmacion de los pedidos.

Se identifico que, en el area de almacén, hubieron pedidos los cuales no se
preparaban simplemente por no confirmar los pedidos internamente o tener
conocimiento de ellos, esto partia desde la confusion de que cualquier trabajador
del area veia el tema, y asumian que algunos pedidos fueron confirmados los cuales

en realidad nunca fueron confirmados.
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Es por esta situacion que se considerd como primer paso el responsabilizar la funcién
a un encargado, generando un orden entre los trabajadores y que todos asuman
realmente sus funciones. Este encargado serd el mismo analista de operacion con

conocimientos comerciales que también esta involucrado en las otras variables.

Paso 2: Seguimiento al correo

Se tendra que revisar los correos por el encargado referido en el primer paso, para
evitar que se deje de atender algin pedido, ya que cada pedido tiene un numero

significativo de unidades solicitadas por nuestros clientes.

Es muy importante atender estas unidades ya que podemos perder al cliente o que
nos vayan reemplazando con otro proveedor y para evitar multas innecesarias, es por

ello que se debe tener un mejor control del correo.

Paso 3: Confirmar el pedido al area internamente

De tener pedidos estos se deben de confirmar interna y automaticamente al area de
picking y shipping para la planificacion estratégica tanto en el armado de los pedidos
y la distribucion del mismo a nuestros clientes. Se aumentd el flujo de comunicacion

entre los operarios para ya no obviar pedidos.

Situacion Despues (Post Test)
Se desarroll6 un orden en la manipulacion de la confirmacion de pedidos, habiendo

un responsable de la actividad con un protocolo simple y claro.

Pasamos a confirmar el 100% de los pedidos por cada cliente.

Se implement6 2 pasos simples para dar la confirmacion inmediata de pedidos.
Logros obtenidos

Se disefid un protocolo para la confirmacion de pedidos.

En la Figura N°15, podemos observar los pasos que se realizaron para tener el

protocolo de confirmacion de pedidos.
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. Revisar v refrescar
correo por parte del
encargado, en fechas
proximas de pedidos.

—)

. De haber un pedido,
automaticamente
confirmarlo, para el
inicio de actividades.

Figura N°15: Protocolo para la confirmacion de pedidos

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°33, se observa el porcentaje de los pedidos confirmados en la situacion

PRE y POST.

Tabla N°33: % Confirmacion de Pedidos por cliente muestra PRE y POST.

NOMBRE CLIENTE N°Pedidos Pedidos Pedidos % PRE % POST
Confirmados PRE | Confirmados POST

CENCOSUD RETAIL PERU S.A. 16 14 15 87.50% | 93.75%

DROGUERIA INRETAIL PHARMA S.A.C. 16 14 16 87.50% | 100.00%

HIPERMERCADOS TOTTUS S.A. 16 14 16 87.50% | 100.00%

SUPERMERCADOS PERUANOS S.A. 16 13 16 81.25% | 100.00%

Total general 64 55 63 85.94% 98.44%

Fuente: Elaboracion propia

Muestra después

En las siguientes Tablas N°34 y N°35 notamos que después de la implementacion,

siguiendo los pasos y el protocolo impuesto se logra avanzar con el objetivo de

confirmar el 98.44% de los pedidos totales.

variable dependiente 3: Confirmacion de pedidos

Tabla N°34: Capacidad de la confirmacion de pedidos (Situacién POST)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.03.21 100.00%
31.03.21 100.00%
15.04.21 100.00%
30.04.21 100.00%
15.05.21 100.00%
31.05.21 B7.50%
15.06.21 100.00%
30.06.21 100.00%

Fuente: Elaboracion propia
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5.2

Tabla N°35: % Confirmacion de pedidos (Situacion POST)

3. CONFIRMACION DE PEDIDOS
QUIINCENA - |SI/NO_CONF | N2 Pedidos %Cumplimientd

=1 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 1 8
=2 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 2 8
=13 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 3 8
-4 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 4 8
=I5 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 5 8
=16 CONFIRMADO 7 87.50%
NO CONFIRMADO 1 12.50%
Total 6 8
=17 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 7 8
=28 CONFIRMADO 8 100.00%
Total 8 8
Total general 64
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla N°36: Resumen de resultados
Hipdtesis . nd::::z:m ue:i’.iﬂ:m Indicador VD Pretest Postest Variacidn %
+ Si se aplica el métado optimizado de + Método s Capacidad de la | » % Cumplimiento de |a preparacién de
picking, entances se incrementa la Optimizado de preparaciénde | pedidos: (Pedidos preparados al 100%/ 67.19% 92.19% + 25.00% 37.21%
capacidad de preparacicn de pedidos. picking pedidos pedidos Tatales) *100

s Si se aplica el método de shipping, s Capacidad de » %Cumplimiento de los despachos de

* Método de

entonces se incrementa la capacidad de shioi despachode | pedidos: (Pedidos despachados / Pedidos 81.85% 96.88% + 15.03% 18.36%
ippin|
despacho de pedidos. PRing pedidos preparados totales) *100
Método d
*Si -SE aplica el-mém-d'u. Entunc-es se cu.nfireml;ciuu’nede . Cunfirn?aciu’n de| *% P-edidus confirmados: (I?lﬁ'pedldos 85.94% 98.44% + 12.50% 10.55%
mejora la confirmacién de pedidos. pedidos pedidos confirmados / Total de pedidos) *100

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°36 se puede observar el resumen de resultados con los siguientes datos:
hipétesis, variables dependientes, variables independientes, indicadores, ratio PRE,

ratio POST, variacion de situaciones y su participan de mejora.

Anédlisis de Resultados

Generalidades

En esta seccidn se presentan los planteamientos y los resultados de las pruebas de
normalidad y de las pruebas de hipdtesis de nuestra investigacion, donde se detalla
la informacion levantada de las muestras en escenario situacion pre test y en
escenario situacion post test, de tal manera que se pueda comprobar y verificar el
contraste de las muestras, mediante el analisis de la estadistica inferencial planteadas

en la investigacion para cada una de las hipotesis especificas.
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Para todos los resultados de las pruebas se utiliz6 el software estadistico SPSS, en

versioén 26.

Tabla N°37: Resumen clasificacién de variables dependientes.

RESUMEN
) ] Por su
Variable Dependiente Muestras
naturaleza
Capacidad de la preparacion de o No
] Cuantitativa ]
pedidos relacionadas
Capacidad de despacho de o No
_ Cuantitativa _
pedidos relacionadas
o _ o No
Confirmacion de pedidos Cuantitativa _
relacionadas

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°37 se puede observar la clasificacion de las variables dependientes,

por naturaleza y tipo de muestras.
Pruebas de normalidad (para las tres hip6tesis)
Para las pruebas de normalidad se plantean las siguientes hipdtesis:

Ho: Hipotesis Nula — Los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal
Hq: Hipotesis Alterna — Los datos de la muestra, NO siguen una distribucion normal
Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:

- Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5,00% (Sig. > 0,05),
entonces, se acepta la hipotesis nula (Ho). Por lo tanto, los datos de la muestra, SI

siguen una distribucion normal.

- Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5,00% (Sig.
=< 0,05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (Hz1). Por lo tanto, los datos de la

muestra NO siguen una distribucion normal.

Contrastacion de hipotesis (para las tres hipotesis)

75



Para la contrastacion de hipotesis se plantea la siguiente validez de la hipotesis:

Ho: Hipotesis Nula — NO existe diferencia estadistica significativa entre la muestra

Pre-Test y la muestra Post Test.

H1: Hipotesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa entre la muestra

Pre-Test y la muestra Post Test.

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5,00% (Sig. > 0,05),
entonces, se acepta la hipotesis nula (Ho), o lo que es lo mismo, se rechaza la
hipétesis del investigador. Por lo tanto, NO se aplica la Variable Independiente

(Variable Tedrica) del investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5,00% (Sig.
=< 0,05), entonces, se acepta la hipétesis alterna (H1), o lo que es lo mismo, se
acepta la hipotesis del investigador. Por lo tanto, SI se aplica la Variable

Independiente (Variable Teoérica) del investigador.

Primera hipétesis especifica: Si se aplica el método optimizado de picking,
entonces se incrementa la capacidad de preparacion de pedidos.

Pruebas de normalidad

Pre-test: Muestra variable dependiente 01

Se emple6 la siguiente muestra que consistio en 8 datos especificados por
quincenas, en el periodo de 4 meses (Ver Tabla N°38). Se ingresaron los datos
obtenidos previamente con el levantamiento de informacion que se explicd

anteriormente con respecto al picking en situacion pre.
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Tabla N°38: Capacidad de la preparacion de pedidos (Situacion PRE)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.09.20 62.50%
30.09.20 62.50%
15.10.20 75.00%
31.10.20 62.50%
15.11.20 75.00%
30.11.20 62.50%
15.12.20 62.50%
31.12.20 75.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°39: Primera Hip6tesis — Prueba de normalidad (Situacion PRE)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Freparacion de Pedidos
(Ratin Picking) 391 a 001 G4 a 0aa

a. Correccion de significacian de Lilliefors
Fuente: Elaboracion Propia

A partir de la Tabla N°39 podemos determinar si los datos de la muestra son
normales 0 no son normales, Utilizando el test de Shapiro — Wilks, debido a que

la cantidad de datos de nuestra muestra es menor a 50 datos. (8 < 50)
Aplicando la regla de decision, se obtiene:
0.000 < 0.05

De este resultado podemos apreciar que el nivel de significancia (sig.) es menor
a 0.05, por lo tanto, se puede indicar como hipétesis alterna y que la distribucion

de la muestra no es normal. (Distribucion no es Normal)
Post-test: Muestra variable dependiente 01

Se empled la siguiente muestra que consistié en 8 datos especificados por
quincenas, en el periodo de 4 meses (Ver Tabla N°40). Se ingresaron los datos
obtenidos previamente con la ejecucion las mejoras explicadas anteriormente

con respecto al picking ya en un escenario post.
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Tabla N°40: Capacidad de la preparacion de pedidos (Situacién POST)

TIEMBO VALOR variable
dependiente
15.03.21 75.00%
31.03.21 100005
15.04.21 1040 0%
30.04.21 B7.50%
15.05.21 1040 0%
31.05.21 75.00%
15.06.21 1040005
30.06.21 1040005

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°41: Primera Hipdtesis — Prueba de normalidad (Situacién POST)
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Preparacion de Pedidos _— "
(Ratio Picking) 377 .om 693 a ooz

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

A partir de la Tabla N°41 podemos determinar si los datos de la muestra son

normales 0 no son normales, Utilizando el test de Shapiro — Wilks, debido a que

la cantidad de datos de nuestra muestra es menor a 50 datos. (8 < 50)

Aplicando la regla de decision, se obtiene:

0.002 <0.05

De este resultado podemos apreciar que el nivel de significancia (sig.) es menor a

0.05, por lo tanto, se puede indicar como hipétesis alterna y que la distribucién de

la muestra no es normal. (Distribucién no es Normal)

En la Figura N°16, podemos observar que las muestras Pre y Post no son

relacionadas para la investigacion, entonces:

78



Resultados posibles de la PRUEBA PARAMETRICA DE NORMALIDAD:
FRE normal POST normal | |- a) son normales
r::_'_'_'_-“-E'RE no normal POST no ﬂl:lr;'l’-'lgl--::: =
FRE normal POST na normal b) no son normales
FRE no normal POST normal |

Figura N°16: Resultado Prueba de Normalidad - Primera hip6tesis

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto, la prueba de hipotesis que le corresponde es la U de Mann Whitney.

Contrastacion de hipotesis

Tabla N°42: Resultados de la contrastacion — Primera hipétesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decisidn
La distribucidn de Cumplimiento es ;‘IUEh%L}J_I-?E Rechace |a
1 la misma entre las categorias de pa?‘gnr:nueétrl-!aeg 001" hipdtesis
MuestrasPRE1yPOSTZ. independientes nula.

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significancia es 05,
1Se muestra la significacidn exacta para esta prueba.

Fuente: Elaboracion Propia

Resultados de la contrastacion

En la Tabla N°42 podemos observar el resultado del SPS: Sig= 0.001 < 0.05, Se

acepta la hipotesis del investigador

Al aceptar la hipétesis alterna (H1), podemos concluir que si aplica la variable
independiente, ya que al implementar el método de picking se lograra aumentar la

capacidad de la preparacion de pedidos.

Estadisticos descriptivos
Muestra Pre Test:

o Media: 0.67188

o Mediana: 0.62500
o Varianza: 0.004

o Desviacién estandar: 0.064694
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Muestra Post Test:
o Media: 0.92188

o Mediana: 1

o Varianza: 0.013
o Desviacion estandar: 0.114516

e Segunda hipdtesis especifica: Si se aplica el método de shipping, entonces se

incrementa la capacidad de despacho de pedidos.

Pruebas de normalidad

Pre-test: Muestra variable dependiente 01

Se emple6 la siguiente muestra que consistio en 8 datos especificados por

quincenas, en el periodo de 4 meses (Ver Tabla N°43). Se ingresaron los datos

obtenidos previamente con el levantamiento de informacion que se explico

anteriormente con respecto al shipping en situacion pre.

Tabla N°43: Capacidad de despacho (Situacion PRE)

TIEMBO VALOR variable
dependiente
15.09.20 B5.71%
30.09.20 71.43%
15.10.20 B5.71%
31.10.20 71.43%
15.11.20 B5.71%
30.11.20 B3.33%
15.12.20 B5.71%
31.12.20 B5.71%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°44: Segunda Hipo6tesis — Prueba de normalidad (Situacion PRE)

Pruebas de normalidad

Kolmogarow-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Preparacion de Pedidos _ _ e
(Ratio Picking) 350 a 004 G627 a ooo

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia
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A partir de la Tabla N°44 podemos determinar si los datos de la muestra son
normales 0 no son normales, Utilizando el test de Shapiro — Wilks, debido a que

la cantidad de datos de nuestra muestra es menor a 50 datos. (8 < 50)
Aplicando la regla de decision, se obtiene:
0.000 < 0.05

De este resultado podemos apreciar que el nivel de significancia (sig.) es menor a
0.05, por lo tanto, se puede indicar como hipotesis alterna y que la distribucién de

la muestra no es normal. (Distribucion no es Normal)
Post-test: Muestra variable dependiente 01

Se emple6 la siguiente muestra que consistio en 8 datos especificados por
quincenas, en el periodo de 4 meses (Ver Tabla N°45). Se ingresaron los datos
obtenidos previamente con la ejecucion las mejoras explicadas anteriormente con

respecto al shipping ya en un escenario post.

Tabla N°45: Capacidad de despacho (Situacién POST)

el e
15.03.21 87.50%
31.03.21 100.00%
15.04.21 100,005
30.04.21 100.00%
15.05.21 100,005
31.05.21 37.505%
15.06.21 100,005
30.06.21 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°46: Segunda Hip6tesis — Prueba de normalidad (Situacion POST)

Pruebas de normalidad

Kalmogorov-Smirnoyv? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Preparacion de Pedidos __ .
(Ratio Picking) 455 a ,aon Rl B ,00n

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia
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A partir de la Tabla N°46 podemos determinar si los datos de la muestra son
normales 0 no son normales, Utilizando el test de Shapiro — Wilks, debido a que

la cantidad de datos de nuestra muestra es menor a 50 datos. (8 < 50)
Aplicando la regla de decision, se obtiene:
0.000 < 0.05

De este resultado podemos apreciar que el nivel de significancia (sig.) es menor a
0.05, por lo tanto, se puede indicar como hipotesis alterna y que la distribucién de

la muestra no es normal. (Distribucion no es Normal)

En la Figura N°17, podemos observar que las muestras Pre y Post no son

relacionadas para la investigacion, entonces:

Resultados posibles de la PRUEBA PARAMETRICA DE NORMALIDAD:
FRE normal POST normal | |- a) son normales
r:::_'_-“-E'RE no normal POST no ﬂl:lr;'l’-'lél--::: ]
FRE normal POST no normal b) no son normales
FRE no normal POST normal |

Figura N°17: Resultado Prueba de Normalidad - Segunda hipétesis

Fuente: Elaboracion Propia
Por lo tanto, la prueba de hipotesis que le corresponde es la U de Mann Whitney.

Contrastacion de hipotesis

Tabla N°47: Resultados de la contrastacion — Segunda hipétesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
T A& Prueba U de
La distribucién de Cumplimiento es : Rechace la
1 la misma entre las categorias de Mann-Whitney 0007 hipatesis

para muestras

MuestrasPRET1yFOSTZ. independientes

nula.

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significancia es 05,

1Se muestra la significacién exacta para esta prueha.

Fuente: Elaboracion Propia
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Resultados de la contrastacion

En la Tabla N°47 podemos observar el resultado del SPS: Sig = 0.001 < 0.05, Se

acepta la hipotesis del investigador.

Al aceptar la hipotesis alterna(H1), podemos concluir que si aplica la variable
independiente, ya que al implementar el método de shipping se lograra aumentar

la capacidad despacho de pedidos.

Estadisticos descriptivos

Muestra Pre-Test:

o Media: 0.81825

o Mediana: 0.85700

o Varianza: 0.004

o Desviacion estandar: 0.064875

Muestra Post Test:

o Media: 0.96875

o Mediana: 1

o Varianza: 0.003

o Desviacion estandar: 0.057864

Tercera hipotesis especifica: Si se aplica el método éptimo de confirmacién de

pedidos, entonces se mejora la confirmacién de pedidos.
Pruebas de normalidad
Pre-test: Muestra variable dependiente 01

Se empled la siguiente muestra que consistio en 8 datos especificados por
quincenas, en el periodo de 4 meses (Ver Tabla N°48). Se ingresaron los datos
obtenidos previamente con el levantamiento de informacion que se explicd

anteriormente con respecto a la confirmacion de pedidos en situacion pre.
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Tabla N°48: Capacidad de confirmacion de pedidos (Situacion PRE)

TIEMPO 1|.|".i’tl..lt?!F|:wariah:le
dependiente
15.09.20 87.50%
30.09.20: 87.50%
15.10.20 87.50%
31.10.20 87.50%
15.11.20 87.50%
30.11.20 75.00%
15.12.20 87.50%
311220 87.50%

Fuente: Elaboracion Propia
Tabla N°49: Tercera Hipétesis — Prueba de normalidad (Situacion PRE)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico ql Sig.
Confirmacion de pedidos 513 8 oan 418 8 0o

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

A partir de la Tabla N°49 podemos determinar si los datos de la muestra son
normales 0 no son normales, Utilizando el test de Shapiro — Wilks, debido a que

la cantidad de datos de nuestra muestra es menor a 50 datos. (8 < 50)
Aplicando la regla de decision, se obtiene:
0.000 >0.05

De este resultado podemos apreciar que el nivel de significancia (sig.) es menor a
0.05, por lo tanto, se puede indicar como hipétesis alterna y que la distribucién de

la muestra no es normal. (Distribucién no es Normal)
Post-test: Muestra variable dependiente 01

Se empled la siguiente muestra que consistio en 8 datos especificados por
quincenas, en el periodo de 4 meses (Ver Tabla N°50). Se ingresaron los datos
obtenidos previamente con la ejecucion las mejoras explicadas anteriormente con

respecto al shipping ya en un escenario post.
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Tabla N°50: Capacidad de confirmacion de pedidos (Situacion POST)

TIEMPO VALOR variable
dependiente
15.03.21 100.00%
31.03.21 100.00%
15.04,21 100.00%
30.04.21 100.00%
15.05.21 100005
31.05.21 37.50%
15.06.21 100005
30.06.21 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°51: Tercera Hipotesis — Prueba de normalidad (Situacion POST)

Pruebas de normalidad

Kalmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Confirmacion de pedidos 513 8 ,aao 418 8 ,aao

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

A partir de la Tabla N°51 podemos determinar si los datos de la muestra son

normales 0 no son normales, Utilizando el test de Shapiro — Wilks, debido a que

la cantidad de datos de nuestra muestra es menor a 50 datos. (8 < 50)

Aplicando la regla de decision, se obtiene:

0.000 > 0.05

De este resultado podemos apreciar que el nivel de significancia (sig.) es menor a

0.05, por lo tanto, se puede indicar como hipotesis alterna y que la distribucién de

la muestra no es normal. (Distribucion no es Normal)

En la Figura N°18, podemos observar que las muestras Pre y Post no son

relacionadas para la investigacion, entonces:
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Resultados posibles de la PRUEBA PARAMETRICA DE NORMALIDAD:

FRE normal POST normal ‘ |- a) son normales
r::_'_'_' ~" PRE no normal POST no nu:urmal-":_' =
| PRE ‘ normal | POST | no normal b) no son normales

| PRE ‘nu nu:nrma|| POST | normal ‘

Figura N°18: Resultado Prueba de Normalidad - Tercera hipdtesis

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto, la prueba de hipotesis que le corresponde es la U de Mann Whitney.

Contrastacion de hipotesis

Resultados de la contrastacion

Tabla N°52: Resultados de la contrastacion — Tercera hipdtesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
T At Prugba U de
La distribucidn de Cumplimiento es ; Rechace la
1 la misma entre las categorias de Mann-Whitney 001" hipdtesis

para muestras

MuestrasPRE1yPOSTZ, independientes

nula.

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significancia es 05

1Se muestra la significacion exacta para esta prueba.

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°52 podemos observar el resultado del SPS: Sig = 0.001 < 0.05, Se

acepta la hipotesis del investigador.

Al aceptar la hipdtesis alterna(H1), podemos concluir que si aplica la variable

independiente, ya que al implementar el método de shipping se lograra aumentar

la capacidad de confirmacion de pedidos.

Estadisticos descriptivos
Muestra Pre-Test:

o Media: 0.85938

o Mediana: 0.87500
o Varianza: 0.002

o Desviacién estandar: 0.044194
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Muestra Post-Test:

o

Media: 0.98438
Mediana: 1
Varianza: 0.002

Desviacién estandar: 0.044194
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CONCLUSIONES

La aplicacién de la gestion de almacenes contribuyd a mejorar la capacidad de
almacenamiento en la empresa de estudio, por ende, la atencion de pedidos
aumento significativamente pasando a atender de 45 pedidos a 62 pedidos con

respecto a un total de 64 pedidos.

Aplicando el método de Batch Picking se redujeron los tiempos de manipulacion
de productos, contribuyendo asi a mejorar el ratio de unidades pickeadas por hora,
de 33 unid/hr a 39 unid/hr.

La implementacion de Layout aseguro el 6ptimo aprovechamiento de los espacios
en el almacén, favoreciendo principalmente al area de picking, aumentando 16%

las unidades pickeadas totalmente.

El método Shipping mejora la planificacion y capacidad de despacho, aumentando

el ratio de pedidos despachados totales en un 15.03%.

Aplicando los pardmetros correctos para la confirmacion interna de los pedidos
ingresados, aumentamos en un 12.5% la confirmacion interna de los pedidos

recibidos por nuestros clientes.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda hacer uso de las herramientas basicas de la Ingenieria como son los
diagramas de flujo, diagrama de ishikawa, mapas conceptuales, andlisis de datos,
gréficos dindmicos, tablas dinamicas, ya que son herramientas que te permiten

analizar y visualizar facilmente los problemas y posibles causas en un proceso.

Para la mejora de una gestion de almacenes y capacidad de preparacién de pedidos,
se recomiendo evaluar y analizar cada proceso operativo. (Recepcion,
confirmacion de pedidos, Picking, almacenamientos, inventarios, y Shipping, etc.),
para permitir identificar los problemas existentes y generar Métodos de mejora

convenientes en donde se sitten las falencias.

Para seguir con la mejora continua, se recomienda continuar con la medicién y
andlisis de los indicadores; asi como el seguimiento y anélisis constante de los
procesos, en el cual deben intervenir personal operativo, administrativo y el
cliente, de esta forma se continuard con nuevas propuestas que beneficien tanto a

nuestros clientes, como a Pareja Lecaros S.A. como Empresa.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de Consistencia

Variables

Variables

de pedidos?

pedidos.

confirmacidn de
pedidos.

Problema General Ohbjetiva General Hipatesis General Independientes Indicador VI Dependientes Indicadaor WD
Aplicar la gestion de St = ?plltﬁ &
. E gestion de
éCome mejorar almacenes para
- _ almacenes,
|a capacidad de mejorar la Entonces S‘E meiora
almacenamiento capacidad de Ia capacidad deJ Gestidn de _ Capacidad de B
£N Una empresa almacenamiento en almacenamienta en Almacenes almacenamiento
comercializadera una empresa N3 BMOresa
de productos para | comercializadora de |:| ,
behas? productos para comercializadora de
i beb productos para
Fhes. bebes.
Problemas Objetivos Hipdtesis Variables Indicadar VI Wariables Indicadar VD
Especificos Especificos Especificas Independientes Dependientes
Aplicar el métode 5i s aplica el Capacidad de 5y
e - 2 apac e la -
iComo optimizado de mET_U'E!D epaamci-:'m 4o |Cumplimiento de 13
incrementar la picking para optimizado de Método SINO preparal preparacién de
capacidad de la incrementar la DIE.kIﬂE. entonces Optimizado de pedidos pedidos
preparacion de capacidad de & |ncrerr|enta I3 Picking
pedidas? preparacion de capacidad de
pedidos. preparacion de
pedidas.
5i se aplica el
Como Aplicar el método de | método de o
c P . . e
incrementar la .shlppmgpara shipping} . SINO Capacidad de Curmplimiente de lo
- incrementar la ENTONCES 5& Metodo de despacho de
capacidad de . espacio despachos de
desnacho de capacidad de incrementa la Shipping pedidos pedidos
dF',d + despacho de capacidad de
pedicos: pedidos. despacho de
pedidos.
Apli | mitod Sise aplica el Wétoda d
iComo mejorar plicar &l metoda métado, entonces storo de Confirmacién de (Namero de pedidos
" para mejorar la ) Confirmacion SINO ]
la confirmacian . se mejora la - Pedidos confimados
confirmacion de de pedidas

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 02: Matriz de Operacionalizacion

Vanaples Indicador Definicidn Conceptual Definicidn Operacional
Independientes
“Es la actividad gue se desarrolla un eguipo de
Método personas dentro de un almacén para preparar los  [iComo se implementa el Método Optimizada
Optimizado de SI/NO pedidos al cliente, incluye ocperaciones como de Picking?
Picking extraer y adicionar los productos solicitados por el |Para la implementacion del método optimizado
mismo_(pag.235) picking se realizard una mejora en la
IMikel Mauleon Torres. (2003). Sistema de distribucion del almacén dando espacios
almacenaje y picking. Optimos para el proceso.
“Ex la actividad de evaluacion y planificacién de la  |iComo se implementa &l métode Shipping?
Meétodo de entrega de los pedidos con la finalidad de cumplir  |Para la implementacion del métado Shipping se|
Shipping SI/MD con el reguerimiento del cliente final.” (pag.17) realizara un dptimo picking y estrategias de
|Alfonso Esteve, Rosa Romera. (2017). Transporte  |distribucién de pedidos a los clientes.
maritima de mercancias.
“Inicia desde la intencidn de cliente en realizar un  |iComo se implementa el Método de
Método de pedido hasta realizar el pedido formal, se considera jconfirmacion de pedidos?
Canfirmacion de muy importante para la preparacidn de los Para la implementacion del métado de
pedidos pedidos.” (pag.15) confirmacion de pedidos se realizard una serie
SI/ND Wlvare Torres Rojas. {2012). Preparacion de de parametros y seguimiento de este para un
pedidos. cumplimiento adecuada.
Vana_bles Indicador Definicidn Conceptual Definicion Operacional
Dependientes

Capacidad de la
preparacion de
pedidos

% Cumplimiento de la
preparacion de pedidos

“Utilizar estratégicamente todos los recursos en el
almacén para a preparar los pedidos de los dientes,
considerande venta y volumen_"{pag. 242}

MMikel Mauleon Torres. (2003). Sistema de
almacenaje y picking.

Reporte nivel de cumplimiento de preparacion
de los pedides con el sistema PES (Sistema de
|la empresa)

Capacidad de
despacho de
pedidos

% Cumplimiento de
despachos de pedidos

log“Fuerza de distribucién con la que cuenta la

empresa para despachar los pedidos
estratégicamente a los clientes. ~[pag.40)

llvare Torres Rojas. (2012). Preparacion de
pedidos.

Reporte nivel de cumplimiento de entrega de
pedidos al cliente final. (Sistema PES)

Confirmacion de
pedidos
atendidos

% Cumplimiento de la
confirmacion de pedidos

"Totalidad de recursos del almacén en concretar o
[fermalizar |a posibilidad de compra por parte del
cliente (pag.14)

Wlvare Torres Rojas. {2012). Preparacion de
pedidos.

Reporte de cumplimiento de parametros de
recepcion de pedidos.

Fuente: Elaboracion Propia
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GESTION DE ALMACENES PARA MEJORAR LA CAPACIDAD DE
ALMACENAMIENTO EN UNA EMPRESA COMERCIALIZADORA
DE PRODUCTOS PARA BEBES
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